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Betriebe  geriasenen  D'ea.    O.  von  E.  Heyn  and 

O.  Bauer.    XXXV  »1240. 

—  D'o  (a.  XLII  1519.) 

Drahtseilbahnen.  Die  Klemmapparate  der  D.  O. 
von  A.  Pietrkowaki.    XLVU  »1696. 

—  (s.  a.  XLIX  »1773). 

Drahtstiftmaschine.   Sptral-Kopf-D.   XL  1428. 

Drahtzugmaschine.  Mehrfach-D.  System  C  arter - 
Hodgaon.    XL  1425. 

Drehstromofen.  Röchling  -  Rodenhaasers  neuer  D. 
und  weitere  Fortechritte  in  der  Flek trogt ahl Urzeu- 
gung. O.  von  Dr.  B.  Neumann.  XXXIII  *U61, 
XXXIV  »1202. 

—  De.  Z.  der  Bonner  Frftserfabrik,  G.  m.  b.  H. 
XLVII  1714. 

Druckversuche.  D.  an  ausgeführten  Brückenteilen. 
XXXVI  M299. 

Dünkelberg,  Dr.  Fried.  Will).  D's  Erzbrikettierungs- 
Verfahren  (s.  XXXIV  1200). 

Durchbiegungen.  Die  Geschwindigkeit  der  elasti- 
schen D.  eines  wagerechten,  auf  zwei  Stützen  frei 
aufliegenden  Trägere.  Von  Dr.-Ing.  E.  Preuß. 
XXXII  1152. 

Dynamoblech.  Ueber  die  Abhängigkeit  der  magneti- 
schen Eigenschaften  des  D'es  von  Walirichtung 
und  Bearbeitung.    LH  1892. 

E. 

Economiseranlage  (s.  XLI  *1460). 

Eduard,  Gewerkschaft.  Erzbrikettiernngs-Verfahren 
der  G.  E.  (e.  XXXIV  1197). 

Ehren-Promotion.  E.  von  Kommerzienrat  Hallbauer. 
XXVIII  1008. 

Ehrhardt.  Nach  dem  E'scben  Verfahren  nahtloe  her- 
gestellte Hohlkörper  (s.  XXX  M055). 

Ehrhardt  &  Schmer.  Die  Gießerei  der  Firma  E.  &  S. 
O.  von  J.  Treuheit.  XXXVI  »1265,  XXXVII  «1311. 

Einformen.  E.  eines  Dampfkranzylinders.  XLV  «1623. 

Ein-  und  Ausfuhr  (s.  Deutschland;  Großbritannien!. 

Eisen.  Inoxydation  des  E's.  O.  von  G.  Wcigelin. 
XXVII  957,  XXIX  1022. 

—  Apparat  zur  Bestimmung  der  Karbidkohle  in  E. 
XXX  «1068. 
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Eisen.  Entschwefelung  des  E'a  im  Kjellinschen  Induk- 
tionsofen.   Z.  von  Dr.  A.  8chmid.    XXXIII  1179. 

—  D».  Z.  von  (Dr.-Ing.  Th.)  Geilenkirchen.  XXXUI 
1180. 

—  Bestimmung  von  8chwefel  in  E.    XXXVII  1326. 

—  Dm  üebeniehen  von  E.  mittels  Zink,  «um  Schutze 
der  Oberflächen.    XL  1426. 

—  Magnetische  Eigenschaften  reinen  E's.    XL  1480. 

—  E.  und  Schwefel.    XL  1431. 

—  Antimonide  des  E'a.    XL  1433. 

—  Bestimmung  von  E.  durch  Kaliumpermanganat  nach 
Reduktion  mit  Titanosulfat.    XL  1497. 

—  Volumctrische  Bestimmung  von  E.  und  Chrom 
mittels  Titanchlorür.    XL  1438. 

—  Bestimmung  von  E.  und  Vanadium  nebeneinander. 
XL  1438. 

—  flewicbtsanalytiscbe  Phosphorbestimmung  in  E. 
XL  1439 

—  Bestimmung  des  Stickstoff^ehaltes  in  E.  XL  1440. 

—  Einfluß  des  Siliziums  auf  die  physikalischen  und 
chemischen  Eigenschaften  des  EV    XLI  1478. 

—  Erstarrungspunkt  des  E'a.    XLI  1479. 

—  Ueber  den  Angriff  des  E's  durch  Wasser  und 
wässerige  Lösungen.  O.  von  E.  Heyn  und  O.  Bauer. 
XLIV  »1564. 

—  Ausfuhrhandel  der  Welt  in  E.    LI  1867. 

—  Anlassen  von  Stahl  und  E.    LI  1859. 

—  Klassifikation  und  Nomenclatur  des  E's.  LH  1867. 

—  Abhängigkeit  der  Permeabilität  des  E's  von  der 
Frequenz  bei  Magnetisierung  durch  ungedämpfte 
Schwingungen.    LH  1892. 

—  Apparat  zur  Bestimmung  des  Kohlenstoffs  in  E. 
LH  *1901. 

—  Trennung  von  E.  und  Mangan.    LH  1902. 

—  Neue  Metbode  zur  Bestimmung  von  Vanadium  in 
E.  und  Stahl.    LH  190.8. 

—  (s.  a.  Meteoreisen ;  Phosphoreisen;  Roheisen;  Fluß- 
eisen;  Gußeisen.) 

Eisenbahnen.  Ueber  die  Entladung  der  Massengüter 
auf  ausländischen  E.    XLH  1518. 

—  (s.  a.  Vereinigte  Staaten.) 
Eisenbahnoberbau  (s.  Eisenschwelle). 
Eisenbahnschwelle.    Eine  neue  E.  (aus  Holz  und 

Eisen).    XL  •  1424. 
Eisenbauten.    PustigkoiUversuche  an  E.   XLIX  1793. 
Eisenbestimmung.   Eisenoxyd  als  Urtitersubstauz  für 

die  E.  in  salzsaurer  Losung.    LH  1901. 

—  Welcher  E.  ist  bei  der  Untersuchung  feuerfester 
Waron  der  Vorzug  zu  geben)1    LH  1904. 

Eisenbeton.  Bruch  versuche  mit  E.  (s.  XXIX  1040). 
Eisenbleche.    Die  Herstellung  von  fertigen  E'n  und 

Rohren  in  einem  Arbeitsvorgang.    XLIV  1591. 
Eisendrahte.    Biegbarkoit  von  E  n.  <s.  XXVII  *945, 

XXV111  *988). 
Eisenerzausfuhr.    E.  in  Frankreich.    XXXUI  1189. 

—  (h.  a.  Norwegen.) 

Eisencrzbrikettierung  (s.  Brikettieren;  Erzbrikettie- 
rungs-Kom  mission ). 

Eisenerze.    E.  in  Sydvaranger.    XXXIV  *  1 228. 
-  Die  E.  der  Welt  nnd  die  Bedeutung  der  Erzvor- 
kommen im  Bassin  von  Briey.    XL  1415. 

—  E.ausdeinOray-Erzreviorimöstl. Alabama.  XL  Hl«. 

—  E.  auf  der  Sinaibalbinsel.    XL  141«. 

—  E.  in  China.    XL  1416. 

—  E.  auf  Martinique.    XL  1417. 

—  Mechanische  Reiniguog  der  E.    XLI  1477. 

—  Bestimmung  dos  Arsens  in  E'n.    LH  1901. 

—  Forderung  (s.  Lahn-üobiet.) 

—  (».  s.  Brauusisenerze.) 

Eisenerzeugung  (s.  Roheisenerzeugung;  Rußland). 
Eisenerzförderung  (s.  Norwegen). 
Eisenerzgewinnung  (s.  Vereinigte  Staaten). 
Eisenerzlager.    E.  in  Frankreich.    XXXJII  1189. 
Eisenerzlagerstltte.    Die  E  n  von  Ezcaray  (Spanien). 
XL  1416. 


Eisenerzverschiffungen  (s.  Oberer  See). 
Eisenerzvorkommen.   E.  von  Coatquidaa.  XL  1416. 
--  Die  E.  des  Routivara  und  des  Vallatj.    LH  1877. 
Eisengewinnung.  E.  im  nördlichen  Hävern  vor  hundert 
Jahren.   O.  von  Dr.  Albert  Schmidt.   XXXV  1243. 

—  E.  in  Asien  im  13.  Jahrhundert.    XL  1409. 
Eisengießerei.    Aus  der  Praxia  in-  und  ausländischer 

E.  und  Stahlgießereien.  Von  (C.)  Irresberger. 
XXXI«  1099,  XXXIU  •  1176,  XXXV  M249,  XLV 
•1623. 

—  Ueber  Verwendung  hochprozentigen  FerrosUiziums 
in  der  E.    O.  von  Dr.  Westhoff.    XXXV  1246. 

—  Da.    Z.  von  E.  Lamberton.    XLH  M509. 

—  Da.    Z.  von  Dr.  Weethoff.    XLH  1510. 

—  Die  Verwendung  von  Kokillen  in  der  E.  O.  von 
E.  Leber.    XLIX  »1769,  L  «1809,  LI  »1849. 

—  (s.  a.  Gießerei.) 

Eisenglanz.    E.  und  seine  Verarbeitung  im  Fichtel- 

gobirge.    LH  1876. 
Eisenhochöfen.    Zur  Berechnung   und  Profilierung 

der  E.    LII  1881. 

—  Bausysteme  der  E.,  deren  Beurteilung  und  Wahl. 
LH  1882. 

Eisenhochofenbetrieb.  Die  Beziehungen  eines  lang- 
samen Ofenganges  zu  einer  Brennstoffersparnia 
im  E.    LII  1883. 

Eisenhütte  Oberschlesien.  Hauptversammlung  vom 
25.  Okt  1908:  Ankündigung.  XLI  1488,  XL1II 
1560. 

—  De.:  Bericht  und  Vortrage.  XLVI  1678,  XLV11I 
1762. 

—  Ds.  (s.  L  1801). 

Eisenhüttenbetrieb  (s.  Preußen;  Bayern). 

Eisenhüttenlaboratorium.  Mitteilungen  aus  dem  E. 
XXVJI  960,  XXX  »1067,  XXXVII  •  1326,  XLVII 
1715,  L  1819. 

Eisenhüttenwesen.  Zur  Geschichte  des  E's  im  Saar- 
gebiet.   XL  1410. 

—  E.  in  Bosnien.    XLIV  MÖ74. 

Eisenindustrie.  Die  E.  und  Stahlindustrie  des  Cleve- 
land-Bezirke« im  letzten  Vierteljahrhundert  XLH 
1514. 

—  (s.  a.  Luxemburg;  Vereinigte  Staaten;  Schweden; 
Belgien;  Italien;  Deutschland.) 

Eisenkohlenstoff-  Legierungen.   Die  Gefugebestand- 
teile der  R.    XXXI  1113. 
-  Das  Zustandadiagramm  der  E.    XL  *1429. 

—  Zur  spezifischen  Wärmo  der  E.    XL  1430. 
Eisenlegierungen.    Pyrophore  E.    XL  1432. 

—  Die  Einteilung  von  E.  nach  amerikanischen  Ge- 
sichtspunkten.   Von  Ernst  A.  8chott.   XLIV  1577. 

—  Ueber  Hvsteresisverlust  von  E.  unter  der  Wirkung 
kleiner  magnetischer  Kräfte.    LH  1892. 

—  Bestimmung  von  Kohienstoff  in  E.    LH  1902. 

—  (s.  a.  Legierungen.) 

Eisenmarkt.  Nachrichten  vom  E'e.  (Ausführliches 
Inhaltsverzeichnis  s.  u.  V.)  XXVII  970,  XXVIII 
1007,  XXIX  1043,  XXX  1079,  XXXI  1119,  XXXII 
1154,  XXXIU  1190,  XXXIV  1230,  XXXV  1263, 
XXXVI  1303,  XXXVII  1334,  XXXVIII  1373, 
XXXIX  1406,  XLI  1481,  XLH  1520,  XLIU  1555, 
XLIV  1597,  XLV  1037,  XLVI  1635,  XLVII  1726, 
XLVIII  1765,  XLIX  1796,  L  1830,  LI  1862,  LIII 
1932. 

Eisenoxyd.  E.  als  Urtitersubstauz  für  die  Eisen- 
bestimmung  in  salzsaurer  Lösung.    LII  1901. 

Eisen-Phosphor.  Experimentelle  thermische  und  me- 
tallographische Untersuchung  Aber  das  System  E. 
LH  *1893. 

Eisen-Phosphor-Kohlenstoff.  Weitere  Untersuchungen 
Ober  das  ternäre  System  E.    LH  1893. 

Eisen-Portlandzement  (s.  XLIU  *1544.  L  1815). 

Eisenproduktion  (a.  Schweden ;  Roheisenerzeugung). 

Eisenschwelle.  Holzecb wolle  oder  E.  O.  von  Dr.-Ing. 
A.  Haarmann.    XXX  •  1049. 
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Eisenscbwelle.  Da.  Rio  Nachwort  Ton  Dr.-Ing.  A.  Hur- 
mann.    XXXVI  1289. 

—  Verwendung  Ton  En  (s.  XL  VI  1680,  XLVIII  1763). 
Eisenseparatoren.   XL  1421. 

Eisen-Silizium.    System  E.    LH  1894. 
Eisen-Silizium-Kohlenstoff.    Ternäres  8.    LH  1894. 
Eisen-Silizium-KohlenstorTlegierungen.  lieber  einige 

E.    LH  1894. 
Eisensorten.    Zur  Bestimmung  des  8cbwefols  in  E. 

O.  ron  Dr.  Ernst  Szasz.    XL!  »146(1. 

—  Vergleich  einiger  E.  bezüglich  des  Roatangriffs 
durch  Wasser.    O.    XLIV  1568. 

Eisenstein  (s.  Ton-E.). 

Eisen-  und  Stahl-Berufsgenossenschaften  Der  Oe-, 
schftftaumfang  der  E.  and  8.  im  Jahre  1907.  XLiX 
1790. 

Eisenwerke  (s.  Newport-E.). 

Elastizititsprüfung  (a.  XL  1436). 

Elektrischer  Antrieb.    Kraftbedarf  ron  Umkehrwalz- 

werken  mit  e'm  A.    Z.    XXIX  «1028,  XXXIX 

'1394. 

—  E.  Blockstraßen- A.    XLVI  1682. 

—  E.  A.  ron  Walzenstraßen  (s.  XLIH  *1562). 
Elektrische  Betriebsmittel.    Die  e'n  B.  für  die  Hoch- 

ofenbeechickung.  O.  von  C.  Schiebeier.  XXVIII 
•977. 

Elektrischer  Härteofen  (s.  XLV  1620). 
Elektrischer  Kraftbetrieb.    Der  e.  K.  der  Outeboff- 

nungsbütte.    XL  1417. 
Elektrische  Kraftversorgung.   K.  K.  an  der  Nordoet- 

kiUta  (Großbritanniens).    XLIH  1553. 
Elektrische^)  Oeren  <Oren).    Herstellung  von  Ferro- 

chrom  im  e'n  O.    XL  1433. 

—  (a.  a.  Induktionsofen,  Drehstromofen,  Girodofen). 
Elektrisches  Schweißen.   XL  1428. 
Elektrisches  Spannungsgefälle.  E.  8.  zwischen  Eisen 

und  verschiedenen  Flüssigkeiten.   XLIV  •  1572. 
Elektrischer  Strom.  Opfer  des  e'n  S'es  (s.  XXX  1076). 
Elektrische   Umkehr-Walzenstraßen.    L'eber  e.  V. 

O.  ton  B.  K.  Lambrecht.    XL VII  1692. 
Elektrizititssteuer  (s.  XLVII  1690,  LI  1H3Ö). 
Elektrizititswerk.  Rheinisch- Westfälisches  E.  (s.  XL11I 

1654). 

Elektrohängebahnen  (s.  XLIX  1774). 

Elektrolyte.  Die  Wirkung  von  E'u  auf  die  Zoment- 
abbindung.    O.  von  Dr.  Robland.    L  181b. 

Elektrometallurgische  Legierungen.  Ueber  neue  An- 
wendungen e'r  L.    XL  1433. 

Elektrostahlanlagen.  Inbetriebsetzung  von  E.  XXXI 
1118. 

—  Ds.  (a.  a.  u.  V.  Nachrichten  vom  Eiaenmarkte  — 
Industrielle  Rundschau). 

—  Zur  Entwickelung  der  E.  O.  XLI  1469,  (Berich- 
tigung) XLVII  1723. 

Eicktrostahlerzeugung.  Fortschritte  in  der  E.  O.  von 
Dr.  B.  Neumann.    XXXHI'llül,  XXXIV  •MOS. 

—  Ds.  Z.  der  Bonner  Fraserfabrik,  O.  m.  b.  H. 
XLVU  1714. 

Elektrostahlofen.  Der  EL  von  Schneider  &  Co.  in 
Creusot.    XLI  *1479. 

—  Vergleichende  Darstellung  der  neuesten  E.  vom 
meiallurgiaehen  Standpunkte.    XLVIII  1764. 

Elisabeth  Furoace.    E.  F.  —  eine  Hocbofen-Ruine. 

XXXII  «1151. 
Emaillieren  (s.  XXXI  1097). 

Energie.  Eine  Besiehung  zwischen  Härte,  Streckgrenze 
und  der  inneren  E.  zaber  Metalle.    LH  1891. 

Energieverbrauch  (s.  Kraftbedarf). 

England  (s.  a,  Großbritannien).  Aus  der  Praxis  eng- 
lischer Gaemaachinenbetriebe.    XXVII  969. 

—  Einige  hydraulische  Vorrichtungen  englischer 
Walzwerke.  O.  von  Dr.-Ing.  K.  Rummel.  XLI1 
•1489. 

Entphosphorung.  E.  im  Drehstromofen  (s.  XXXIV 
1206). 


Entschwefelung.  Die  -E.  des  Flußeisens  im  elektri- 
schen Induktionsofen.  O.  von  Bernhard  Osann. 
XXIX  1017. 

—  Ds.    Z.  von  Dr.-Ing.  Geilenkirchen.    XLII  1507. 

—  Ds.    Z.  von  B.  Osann.    XLII  1598. 

—  Beitrag  zur  E.  des  Eisens  im  Kjellinncben  Induk- 
tionsofen.   Z.  von  Dr.  A.  Scumld.    XXXIII  1179. 

—  I)a.Z.von(ür.-Ing.Tb.)Geilenkircben.  XXXI1II180. 

—  E.  im  Drebstromofeu  (s.  XXXIV  1206). 

—  E.  im  Kupolofen  (s.  XLH  1497,  1501). 
Entzinnung.    Die  E.  der  Weißblechabfälle  und  ihre 

wirtschaftliche  Bedeutung.  O.  von  Dr.  K.  Gold- 
schmidt.   LUI  •191». 

—  (*.  a.  Weißblech-E.) 

Erhardt.  E'sches  Verfahren  zur  Herstellung  von  Hohl- 
körpern (s.  LI  »1839). 

Ernst  -  Stiftung.  Preisausschreiben  der  Adolf-von-E. 
an  der  Königl.  Technischen  Hochschule  Stuttgart. 
XLII  1519. 

Erz.  Verfahren  zur  Reduktion  von  E'en  durch  er- 
hitzte reduzierende  Gase  nach  Bonrcoud.  Von 
W.  Schmidbammer.    XLVI  *1680. 

—  (s.  a.  Fein-E.) 
Erzaufbereitung  («.  Eisenerze). 
Erzbrikettterungs-Kommission  (s.  XXXIV  1193,  LI 

1835). 

Erzladung.    Erste  E.  für  Gary.    XXXIV  1230. 
Eitransport  (s.  XXXIX  M386). 
Erzzement.   LH  1875. 

Essen.  Rheinisch- Westfälisches  Elektrizitätswerk  in  E. 

(».  XL1II  1654». 
Elektischer  Stahl  (a.  XXXI  1115). 
Explosionen.    Die  E.  beim  Stürzen  der  Gichten  im 

Hochofen.    O.  von  W.  van  Vloten.    XXIX  *  1015. 

—  Um.    Z.  von  <G.)  Teichgrftber.    XLIX  *  1783. 

—  Ds.    Z.  von  Bernhard  Osann.    XLIX  1784. 

—  Da.    Z.  von  W.  van  Vloten.    XLIX  1786. 

—  (s.  a.  Gas-E.) 

Explosionsklappen.    E.  für  Hochöfen  nach  Roberts. 
Hl    »  1883. 

Extensometer.    Verwendung  des  E's.    XL  1435. 
Ezcaray.    Die  EisenorzlagerstAtteo  von  E.  (Spanien). 
XL  1416. 

F. 

Fabrikleitung  (s.  XXIX  1039). 

Fabrikschornsteine.  Da«  Reinigen  von  F'n.  XLII  1518. 

Fachvereine.  Aus  F'n.  XXVII  96«,  XXVIII  1001, 
XXIX  1038,  XXX  1073.  XXXII  1150,  XXXVI 
1297,  XXXVII  1330,  XXXIX  1402,  XLI  »1477, 
XLII  »1513,  XLIH  «1552,  XLIV  1688.  XLVI 
1678,  XLVII  1720,  XLVIII  1762,  XLIX  •  1791, 
L  1823,  LI  1857. 

Farrell-Roberts.  Die  (lIochofen-)Rastkonstruktion  von 
F.  LH  «1883. 

Feinbleche.  Das  Beizen  der  F.  O.  von  B.  Clement. 
XX VII  «937. 

Feineisenwalzwerke.  Das  Nostmannsche  Stabdurch- 
schlag-Vorfahren für  F.  O.  von  Anton  Schöpf. 
XLII  M50Ö. 

Feinerz.    Sintern  von  F.    XXVIII  *993. 

Ferrit  (s.  XXX  1064,  XXXI  1114,  XL  1429). 

Ferroaluminium  (s.  XLIV  1580). 

Ferrochrom.  Herstellung  von  F.  im  elektrischen  Ofen. 
XL  1433. 

—  (s.  XLIV  1580). 
Ferromangan  (».  XLIV  1580). 

—  Schlacken- Analysen  (s.  XXXI  1126). 

—  F.  in  der  Eisengießerei  (s.  XXXV  1249). 
Ferromolybdän  <b.  XLIV  1581). 
Ferronickel  (».  XLIV  1581). 
Ferrophosphor  (s.  XLIV  1581). 

Ferrosilizium.  Ueber  Verwendung  hochprozentigen 
F's  in  der  Eisengießerei.  O.  von  Dr.  Westhoff. 
XXXV  M246. 
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Ferrosilizium.  De.  Z.  von  E.  Lamberton.  XLII  •  1609. 

—  De.   Z.  von  Dr.  WeetbofT.   XLII  1610. 

—  Transport  tob  F.    XL  1432. 

—  Gefahren  betin  Traneport  von  F.  LH  1896. 

—  Neue  Methode  mm  Aufschließen  von  F.  LH  1903. 

—  Schlacken- Analysen  («.  XXXJI  1122). 

—  (e.  a.  XLIV  1681.) 
Ferrotitan  (e.  XLIV  1681). 
Ferrovanadiutn  (e.  XLIV  1681). 
Ferrowolfram  (e.  XLIV  1681). 

Festigkeit.  Prüfungsvorrichtung  znr  Bestimmung  der 
Verschleiß-F.  Ton  ScbieneneUhl  (e.  XLII  *  1516). 

Festigkeitsversuche.  F.  an  Eieenbanten.  XLIX  1793. 

Feuerfestes  Material.   XL  1414. 

Feuerfeste  Steine.  Wirmeleitung  Tr  8.  Z.  von  Dr.-Ing. 
h.  c  Fritz  W.  LQrman.    XXXin  1180. 

Feuerfeste  Waren.  Welcher  Eitenbestimmung  ist  bei  der 
Untersuchung  fOrW.  der  Vorzug  zu  geben  P  LH  1904. 

Feuerung  (■.  Keaeel-F.). 

Fichtelgebirge.  Eisenglanz  nnd  eeine  Verarbeitung 
im  F.  LH  1876. 

Finanzreform.  F.  des  Deutschen  Reichet  (a.  XL VII 
1689,  1720). 

Fitting,  Theodor.   Nachruf.   XXVII  976. 

Flammrobrböden.  Die  Bachachen  Versuche  mit  ge- 
wölbten F.    Von  O.  Knaudt    XXXIX  »1390. 

Flammrohrkessel  (e.  XLI  «1458,  «1466,  »1406). 

Flußeisen.  Die  Entschwefelung  des  F's  im  elektri- 
schen Induktionsofen.    O.  von  Bernhard  Osann. 

XXIX  1017. 

—  De.    Z.  von  Dr.-Ing.  Geilenkirchen.   XLII  1507. 

—  Da.    Z.  von  B.  Osann.    XLII  1508. 

—  Einfluß  der  Oase  auf  die  Struktur  von  F.  XL  1431. 

—  Statische  und  dynamische  Eigenschaften  des  F's. 
XL  1434. 

—  Veränderlichkeit  von  F.    XL  1434. 

—  Struktur  eines  spröden  Stückes  sehr  weichen  F's. 
XL  1437. 

—  Hochsilixiertes  F.  für  Transformatorenbleche. 
LH  1898. 

—  Korrosion  Ton  F.  LH  1894. 
FluQeisenblöcke  (s.  Hermetverfabren). 
Flußeisenerzeugung  (s.  Stahlerzeugung;  Frankreich). 
Flußeisenmaterial.    Verbesserung  von  F.  für  Rohre. 

XL  1425. 

Flußeisenrohre.    Korrosion  von  F'n.    XLH  1518. 
Flüssigkeiten.     Angriffsvermögen    verschiedener  F. 

gegenüber  Elsen.    XLIV  »1569. 
Förderung  (e.  8eil-F.). 

Formen.  F.  und  Gießen.  0.  von  G.  Weigelin.  XLVII 
•1709. 

Formerei.   XL  1421,  LH  188«. 

—  (a.  a.  Modell- F.;  Kern-F.;  Lehm-F.;  8and-F.; 
Gießerei-Formen;  Einformen;  Kokillen.) 

Formkasten  (s.  XL  1420). 
Formmaschinen  (s.  XXVIII  1003). 

—  (e.  a.  Wendeplatten-F.) 

Formsand,  lieber  Aufbereitung  des  F'es.  Von  Dr. 
H.  Fürth.    XXVII  960. 

—  LH  1886. 

—  (s.  a.  o.  Sand.) 

Formstoffaufbereitung  (s.  XXXVI  M274). 
Forstwirtschaft.     Verhütung   von   Rauchsobäden  in 

der  F.    XXXV  1260. 
Frachtsatze  (s.  Ausnahme-K.). 

Fränkische  Alb.  Die  eluvialen  ßrauneisenerze  der 
nSrdlicben  F'n  A.  bei  Hollfeld  in  Bevern.  O.  von 
Dr.  F.  Klockmann.    LI  II  »1913. 

Franko-bri tische  Ausstellung  1908.   XLIII  »1555. 

Frankreich.    F's  Hochofenwerke  am  I.  Juli  1908. 

XXX  1073. 

—  Eisenerzausfuhr  und  Eisenerzlager  in  F.  XXXIII 
1189. 

—  F  e  Roheisenerzeugung  im  ersten  Halbjahre  1908. 
XXXVII  1880. 


Frankreich.  F's  Flußeisenerieugung  im  ersten  Halb- 
jahre 1908.    XXXVIH  1372. 

—  F's  Kohlengewinnung  im  ersten  Halbjahre  1908. 
XXXVIH  1872. 

—  Eisenerz-,  Roheisen-  u.  Kohstab!-8tatistik  (s.  X  XVIII 
1004). 

—  Bauxitgewinnung  (s.  XL  1414). 

—  (s.  a.  Patente;  Briey;  Coatquidsn.) 

Freiberg.  Kgl.  Bergakademie  zu  F.  (s.  XXXVII  1833). 
Fundament  (s.  Vakuom-F.). 

G. 

Gary.   Erste  Erzladung  für  G.   XXXIV  1230. 

—  G.  über  internationale  Verständigung.  XLII  1519. 
Gas.  Ueber  O'e  in  einem  Nickel-Spezialstahl.  XL  1431. 

—  Einfluß  der  G'e  auf  die  Struktur  von  Robeisen 
und  Flußelsen.    XL  1431. 

—  Verfahren  zur  Reduktion  von  Erzen  durch  erhitzte 
reduzierende  G'e  nach  Bourcoud.  Von  W.  Schmid- 
ham mer.    XLVI  «1680. 

—  (s.  a.  Hochofengase;  Kokeofengase;  Kupolofen- 
gichtgas.) 

Gasabsaugung.    G.  beim  Fallen  von  Koksöfen  mit 

Nebenprodoktongewinnung.    LH  '  1869. 
Gasanalysen.  Apparat  für  genaue  G.  XXXVn  »1326. 
Gaserzeuger.  Zerstörung  des  Teeres  im  G.  XXXI 1116. 

—  Weitere  Untersuchungen  aus  der  Praxis  der  G. 
XLIV  1592. 

—  (s.  a,  XXVIII  •  1356.) 

—  (s.  a.  Morgan-Generator;  Talbot-Generator). 
Gaserzeuger-Anlagen.    Wichtige  Gesichtspunkte  für 

den  Bau  und  Betrieb   von  O.   bei  Martinwerken. 
Z.  von  O.  Wolff.    XXXI  1105,  XLIV  1683. 
-De.    Z.  von  Carl  Jaeger.  XXXI 1 106,  XLIV  1584. 

—  De.    Z.  von  C.  Canarie.    XXXI  1106. 

—  Ds.    Z.  von  H.  Küppers.    XLIV  1581. 
Gasexplosionen  (e.  XXIX  1024). 

Gasförmige  Brennstoffe.  8chwefel  in  g'n  B'n.  LH  1870. 

Gasmaschinen.  Ergebnisse  von  Versuchen  im  prak- 
tischen Betrieb  über  den  Einfluß  der  Ladungstempera- 
tur auf  die  Leistung  der  Gasmaschinen.  LH  *1879. 

Gasmascbinenbetrieb.  Aus  der  Praxis  englischer  G'e. 
XXVII  969. 

Gasmaschinenzylinder.    Ueber  die  Wandtingetempe- 
raturen in  einem  G.    XL  1418. 
Gasokklusionen.   G.  im  Stahl.    XXXI  1116. 

—  G.  in  einem  Nickelstahl.    XLIX  1795. 
Gassteuer  (s.  XLVII  1690,  LI  1835). 
Gasuntersuchungen.    O.  mit  dem  Orsatapparat  (s. 

XXIX  1026). 

Gattierungen  (s.  XXVII  1315,  1817). 

Gayley.  Die  G'scbe  Windtrocknung  im  Bessemer- 
verfahren.   XXXII  1150. 

—  ib.  a.  u.  V.  Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Indu- 
strielle Rundschau.) 

Gcblise(-Maschine)  (s. Turbo-».;  Hochofen-U.;Tod-G.). 
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999,  XXIX  1087,  XXX  1069,  XXXI  1109,  XXXII 
1148,  XXXIII  1184,  XXXIV  1221,  XXXV  1253, 
XXXVI  1293,  XXXVII  1328,  XXXVIH  1370, 
XLI  1472,  XLII  1510,  XLIII  1548,  XLIV  1585, 
XLV  1629,  XLVI  1672,  XLVII  1717,  XLVIII 
1761,  XLIX  1788,  L  1820,  LI  1853,  LIII  1926. 

Gefüge.    Feinkörniges  O.  bei  Gußstücken  (e.  L  1810.) 

Gefügebestandteile.  Die  G.  der  Eisenkohlenstoff- 
Legierungen.    XXXI  1113. 

—  Neue  optische  Methode  zur  Bestimmung  der  Härte 
der  G.  in  Logierungen.    LH  1900. 

Geist.    I'.isenseparatoren,  System  O.  (s.  XL  1421). 
Gelsenkirchener  Bergwerks- A.-G.  Vorsicberungs- 

und  Steuerlasten  (s.  XI. \  III  1766). 
Generatoren  (s.  Oaserzeuger;  Morgan-0  ;  Talbot-G.). 
Geschäftsberichte.   G.  von  Aktiengesellschaften  (s. 

u.  V.  Nachrichten  vom  Kisenmarkte  —  Industrielle 

Rundschau). 
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Geschichte.  Zur  G.  des  Metallprafongswesons.  Von 

E.  Preuß.    XXXJX  »1404. 
-  Zur  G.  des  Eisen  hatten  wesene  im  Saargebiet.  XLt  4 10 

—  Zar  G.  der  Metallographie.    XI-  1436. 

—  Zur  G.  der  nahtlosen  Rohren.  O.  Ton  M.  Möller. 
LI  *183». 

(s.  a.  Jleeder  Hatte;  Marco  Polo;  CleTeland-Bezirk ; 
Walzwerke.) 
Geschosse  (s.  Fanzer-O.). 

Gesellschaft  deutscher  Naturforscher  und  Aerzte. 
80.  Versammlung.    XLII  1516. 

Gesellschaft  für  wirtschaftliche  Ausbildung  e.  V. 
zu  Frankfurt  a.  Main.  Jahresbericht  für  1907; 
Vortragskurse.    XXXV  1260. 

Gesellschaftssteuer.  Zum  Gesetzentwurf  betreffend 
die  G.    XL VIII  1T55. 

Gestehungskosten  (s.  Rentabilitätsrechnungen). 

Gewerberäte.  Aus  den  Jahresberichten  der  Preußi- 
schen K'>trioruDS8-  und  G.  für  1907.    XXX  1075. 

Gewerblicher  Rechtsschutz.  (Deutseher)  Kongreß  für 
g'n  R.    XXVIII  1004. 

—  XL  Internationaler  Kongreß  für  g'n  R.  XXXVII 
1830. 

Gewerkschaft  Vittelsbach  (s.  LIII  1914). 
Gewinnrechnung  (s.  RentabiliUltsrechnuDgen). 
Gicht    Die  Explosionen  beim  Stürzen  der  G'en  im 
Hochofen.    O.  too  W.  Tan  Vloten.    XXIX*  1015. 

—  De.    Z.  Ton  (G.)  Teichgrlber.    XLIX  •1163. 

—  Ds.    Z.  Ton  Bernhard  Osann.    XLIX  1784. 

—  Du.    Z.  ton  W.  Tan  Vloten.    XLIX  M786. 
Gichtgase  (s.  Kupolofen- G.). 

Gichtstaub.  8intern  Ton  eisenhaltigem  G'e.  XXVIII 
•993. 

Gießen.  Formen  and  G.  O.  Ton  G.  Weigelin.  XL VII 
•1709. 

Gießerei.  Die  G.  der  Firma  Ehrhardt  &  Schmer, 
G.  m.  b.  II.  in  Schleifmühle-Saarbrücken.  O.  von 
J.  Trenheit    XXXVI  »1265,  XXXVII  »1311. 

—  Die  G.  der  Firma  Äbjörn  Anderseon  Mek.  Vorkst. 
A.  B.  in  Stedala  (Schweden).    LH  *1884. 

—  (s.  a.  Eisen-G. ;  8tahl-G.) 
Gießereianlagen.   XL  1419,  LH  1883. 
Gießereibetrieb.    Der  Wert  der  Chemie  im  modernen 

G.    XL  1420. 
Gießereifachleute.    Versammlung  deutscher  G.  am 
10.  Sept.  1908   Voranzoige  (s.  XXXII  1150). 

—  Ds.:  Ankündigung.  XXXII  11C0,  XXXIV  1232, 
XXXVI  1804. 

—  Ds.:  Bericht  (s.  XXXIX  1402). 

—  I)«.:  Vortrag  (s.  XLI  1449). 
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kündigung. XLVI  1688,  XLVIII  1768,  XLIX  1800. 

—  Da.:  Ausschuß  zur  Förderung  des  Gießoreiwesens. 
LI  1858. 

—  Ein  Verein  deutscher  G.  Eine  Warnung.  LI  1864. 
Gießereiformen.    PuWer  zum  Ausstauben  der  G.  XL 

1421. 

Gießereikoks  (s.  XXIX  1039). 
Gießerei-Mitteilungen.   XXVII  960,  XXXIV  1220, 

XLII  »1607,  XLIV  1577,  XLV  »1625,  LI  1852. 
Gießereiroheisen.   XL  1421. 

—  Mikroetruktur  von  G.    XL  1436. 

—  Scblackenanalysen  (s.  XXXI  1122). 

—  KlAHHitikstioD  in  Amerika  (s.  XLIV  1578). 

—  (a.  a.  Roheisen.) 

Gießereiwesen.  Die  autogene  Schweißung  im  U. 
XL  1428. 

Gießhalle.    G.  der  Burbacher  Hütte  (s.  XLVI  M658). 

Gießkran  (s.  XXIX  M010). 

Gießpfannen.    Unfälle  an  G.  (s.  XXX  1075). 

Gieß  wagen  (s.  XXIX  »1012). 

Girodofen.   Einige«  vom  G.    L  *  1823. 

Glasindustrie.    Eine  Umwälzung  auf  dem  Gebiete 

der  G.   XXVIII  1006. 
Glühen.   G.  der  Gußwaren  (s.  XXVIII  1008). 


Graphit.  Bestimmung  Ton  Kohlenstoff  in  G.  LH  1902. 

—  (s.  a.  XXXI  1114). 

Griechenland.  Borgbau-  und  Hottonerzeugnisse  G'e 
im  Jahre  1907.    XLIX  1791. 

—  Die  Magnesit-Industrie  in  G.  LH  1873. 
Gröndal,  Dr.  G.    G's  Erzbrikettierongs-Verfahren  (*. 

XXXIV  1194). 
Großbritannien  ts.  a.  England).    G'n  Ein-  und  Aus- 
fuhr.   XXIX  1038,  XXXIV  1223,  XXXVHI  1871, 
XLI11  1551,  XLVn  1720,  LI  1857. 

—  G's  Hochöfen  Ende  Juni  1908.    XXXI  1112. 

—  Produktion  G's  an  schwefelsaurem  Ammoniak.  XL 
1413. 

—  Elektrische  Kraftversnrgnng  an  der  Ts'ordostküste. 
XLII1  1553. 

—  G's  Borgwcrksindustrie  im  Jahre  1Ö07.  XLV  1631. 

—  Baaxitgewinnung  (s.  XL  1414). 

—  (s.  a.  Patente;  Ausstellung.) 

Großindustrie.  Tarifterträge  und  G.  O.  von  Dr.  Leo 
Vossen.    XXXIII  1181. 

Grubenunglück.  Das  G.  auf  Zeche  Radbod  in  eng- 
lischer Auffassung.    XLIX  1794. 

Guilleaume,  Theodor  v.  Kommerzienrat  T.  v.  G. 
(Berufsjubiläum).    XLV  1640,  XLVI  1687. 

Guß.  Der  unmittelbare  G.  vom  Hochofen,  insbeson- 
dere in  Robrgießereien.  Z.  Ton  Fritz  W.  Lürmann. 
XXXVII  1324. 

—  De.    Z.  Ton  C.  Irresberge r.    XXXVII  1325. 

—  (».  a.  Automobilzylinder-G. ;  Sonder-G.;  Tomper- 
guß; Schmiedbarer  G.;  Stahl-G. ;  Zrlinder-G.). 

Gußeisen.    Titan  im  G.    XXXVI  1286. 

—  Knhli>nHtotThestimmong  in  G.    XL  1438. 

—  Volu  metrische  Bestimmung  des  Mangans  in  G. 
XL  1438. 

—  Bestimmungen  für  zu  bearbeitendes  G.  (s.  XXVIII 

1003). 

—  Schwindung  de»  G's.  (s.  XXXVII  *I320). 

—  (s.  a.  Nickel-G.) 
Gußputzen  LH  1887. 

—  (s.  a,  XXXVII  »1321). 

Gußstück.  Geteilte  G'e.  XXXIII  «1177,  XLII  •  1607, 
LI  1852. 

Gußwaren.    Glühen  der  G.  (s.  XXVIII  1003). 
Gutehoffnungshütte.  Der  elektrische  Kraftbetrieb  der 
G.    XL  1417. 

—  Die  G.  LH  1865. 
Güterwagen  (s.  Selbstentladewagen). 

H. 

Hadfleld,  Robert  A.    Verleihung   der  Ritterwürde. 

XXXIX  1405. 
Halbstahllegierungen.    XL  1423. 
Hallbauer.    Ehrenpromotion  (s.  XXVHI  1008). 
Himatit-Roheisen.  Schlack  enanahsen  (s.  XXXI 1122). 
Handelsschiffbau.    Die  Winkelprofile  im  H.    O.  Ton 

Carl  Kielhorn.    XXXV  1233. 
Hannover.    Technische  Hochschule  zu  H.  In.  Diplom- 

Hauptjirüfun^en). 
Hardenit  (s.  XXXI  1115). 

Harmet-Verfahren.  Das  H.  im  Martinbetriebe  der 
Gewerkschaft  „Deutscher  Kaiser"  in  Bruckhausen. 
O.  Ton  Bernhard  Osann.    XLV  »1601. 

—  (a.  XXX  »1057,  1060t. 

Hürte.  Beziehung  zwischen  H.,  Strockgrenze  und  der 
inneren  Energie  zäher  Metalle.    LH  1891. 

—  Neue  optische  Methode  zur  Bestimmung  der  H. 
der  Gefügebestandteile  in  Legierungen.    LH  1900. 

—  (s.  a.  Kugeldruck-H.). 

Hirten.  II.  Ton  MagnetsUhl.  Z.  von  Leo  Michael 
Cohn.    XLV  1626. 

—  f)s.    7..  tou  (O.)  Haunack.    XLV  1688. 

—  Untersuchungen  über  H.  und  Anlassen  tou  Stahl 
und  Eisen.  LI  1859. 

Härteprüfung  (s.  XL  1435). 

Härtung.    U.  durch  Kokillen  (a.  L  1809). 
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Hauptstelle  deutscher  Arbeitgeberverbände.  Ver- 
sammlung vom  15.  Dez.  1908.    I.III  1981. 

Hebemittel.  H.  and  Transportmittel  in  Stahl-  and 
Walzwerksbetrieben.  O.  von  Dr.- Ing.  O.  8taaber. 
XXIX  •1009,  XXXI  «1088,  XXXII  Ml 42. 

Hebetische.    Neuere  fahrbare  H.  0.   XLVII  M704. 

Hebezeuge  (e.  XLII  IM 9). 

Hegenscheidt,  Rudolf  (•.  XLVI  1Ö78). 

Heilgehilfen.   H.  in  Fabriken  (s.  XXX  1076). 

Herdfrischverfahren.  Die  zukünftige  Entwicklung  de« 
Mischers  und  des  U's.    XL1V  1588. 

Herzegowina.  Berg-  and  Hüttenwesen  Bosnien»  and 
der  H.  im  Jahre  1907.    XLII  1513. 

Hochofen  (Hochöfen).  Die  Explosionen  beim  Stürzen 
der  Gichten  im  H.  0.  von  W.  van  Violen.  XXIX 
M015. 

—  Ds.    Z.  von  (O.)  TeichgTäber.    XLIX  M783. 

—  Da.    Z.  Ton  Bernhard  Osann.    XL1X  1784. 

—  Ds.    Z.  von  W.  »an  Vloten.    XLIX  M786. 

—  Eine  Neuerung  beim  Bau  von  II.    XL  M419. 

—  Holzkohle  und  Koks  als  Brennstoff  für  II.  XL11I 
M529. 

—  U.  mit  elliptischem  Querschnitt    XLIX  *  1792. 

—  Die  H.  von  Viscaya.    LH  1878. 

—  Der  neue  H.  .Rebecca"  der  Kittaning  Iron  and 
Steel  Mfg.  Co.    LH  1880. 

—  Explosionsklappen  für  II.  nach  Robert».  LH  M883. 

—  (s.  a.  Großbritannien;  Eisenhochöfen ;  Kaatkon- 
struktion.) 

Hochofenanlage.  Die  H.  der  Cargo  Fleet  lron  Co. 
XXXVHI  M352. 

—  Die  H.der  Northwestern  lron  Co.  zu  May  ville.  XL  1419. 
Hochofenbescbickung.     Die  elektrischen  Betriebs- 
mittel für  die  H.  0.  von  C.  Schiebeier.  XXVIII  «977. 

Hochofenbetrieb.  Ueber  den  Brennstoffverbrauch  beim 
He.  O.  von  Carl  Brisker.  XXXVII  M306,  (Be- 
richtigung) XLII  1517. 

—  (s.  a.  Eisenbochofenbetrieb.) 
Hochofenerzeugnis.  Ein  ungewöhnliches  H.  LH  1881. 
Hochofengase.    Die  Bewertung  der  H.  und  Kokwofen- 

£*bo  in  Rentabilitätsrechnungen.  0.  von  Dr.-Ing. 
K.  Rummel.    XLIU  1634. 

—  Vergiftungen  durch  H.  (s.  XXX  1076). 
Hochofen-Gebläsemaschine.   LII  1881. 

—  (».  a.  Tod-G.) 
Hochofenguß  {».  Guß). 

Hochofenkommission.  Sitzung  der  H.  des  Vereins 
deutscher  Eisenhflttenleute.    XLVI  II  1768. 

—  (s.  a.  LI  1834.) 

Hochofen-Ruine.  Elisabeth  Furnace  —  eine  H. 
XXXU  M151. 

Hochofenschlacke.  Die  Zusammensetzung  der  H.  in 
graphischer  Darstellung.  Graphische  Möllerberech- 
nung.   O.  von  W.  Mathesius.    XXXU  M  121. 

—  Ueber  die  Konstitution  von  H'n.    LII  1874. 
Hochofenwerk.  Beschreibung  der  H'o  von  Bell  Brothers 

von  1844  bis  1908.    XLI  M477. 

—  Einige  neuero  Befftrdorungsanlagen  auf  H  en.  O. 
XLIX  M773. 

—  Erzeugung  der  deutschen  und  luxemburgischen 
ll'e  (e.  Deutschland). 

—  (».  a.  Frankreich.) 

Hochschulen.  Von  unseren  U.  XXXUI 1189,  XXXVII 
1332,  XLI  1481. 

—  (s.  a.  Technische  H.( 

HolHeld.  Die  Brauneisenerze  bei  H.  in  Bayern.  O. 
L11I  M913. 

Holzkohle.  H.  und  Koks  als  Bronnstoff  für  Hoch- 
öfen.   XLIU  M529. 

Holzkohlen-Roheisen  (».  XLIV  1579). 

Holzmaste.    Klemoisohuhe  für  H.    XL  1423. 

Holzschwelle.  U.  oder  Eisenschwello.  O.  von  Dr.-Ing. 
A.  Haarmann.    XXX  M049. 

—  Ds.  Ein  Nachwort  von  Dr.-Ing.  A.  Haarmann. 
XXXVI  1289. 


Honig.    Erzbrikettieranga- Verfahren  von  Professor  H. 

(s.  XXXIV  1199). 
Hubmagnete  (s.  XXXI  M091). 
Hüttenerzeugnisse  (s.  Oesterreich;  Griechenland). 
Hüttenmännisches  Institut  in  Breslau  (a.  XLVII I 

1762). 

Hüttenschulen  (s.  XLVI  1679). 

Hütten-  und  Walzwerks-Berufsgenossenschaft.  Die 

Rheinisch- Westfälische  H.-  u.  W.-B.  im  Jahre  1907. 

XXIX  1035. 
Hüttenwesen  (s.  Eisenhfittenwesen ;  Bosnien). 
Hydraulische  Vorrichtungen.  Einige  b.  V.  englischer 

Walzwerke.  O.  von  Dr.-log.  K.  Rummel.  XLII  *1489. 
Hysteresisverlust.    Ueber  H.  von  Eisenlegierungen 

unter  der  Wirkung  kleiner  magnetischer  Kräfte. 

LII  1892. 

I. 

Ilseder  Hütte.  Zum  50  jährigen  Jubiläum  der  I.  H. 
0.    XXXVUI  M337. 

—  Ds.    Feier.    XXXIX  1408. 

Indien.    Bergbauorzougnisse  Ts.    XLI  1476. 
Induktionsofen.    Die  Entschwefelung  des  Flußeisens 

im  elektrischen  I.  O.  von  Bernhard  Osann.  XXIX 

1017. 

—  Ds.    Z.  von  Dr.-Ing.  Geilenkirchen.    XLII  1507. 

—  Dr.    Z.  von  B.  Osann.    XLII  1508. 

—  Entschwefelung  des  Eisens  im  Kjellinschen  1. 
Z.  von  Dr.  A.  Schmid.    XXXIII  1179. 

—  Ds.  Z.  von  (Dr.-Ing.)  Geilenkirchen.  XXXUI  1180. 
Industrie  (s.  Groß-I.). 

Industrielle  Rundschau.  (Ausführliches  Verzeichnis 
s.  u.  V.)  XXVII  970,  XXX  1079,  XXXI  1119, 
XXXU  1154,  XXXIII  1190,  XXXIV  1230,  XXXV 
1263,  XXXVI  1303,  XXXVII  1334,  XXXVIII 
1378,  XXXIX  1406,  XLI  1481,  XLII  1526,  XLIU 
1665.  XLIV  1597.  XLV  1637,  XLVI  1686,  XLVII 
1726,  XL VIII  1765,  XLIX  1796,  L  1830,  LI  1862, 
LIII  1932. 

Inoxydation.    I.  des  Eisens.    O.  von  G.  Weigelin. 

XXVII  957,  XXIX  1022. 
Inoxydofen  (s.  XXIX  1024). 

Institution  of  Civil  Engineers.    Vortrag  von  Chr.  P. 

8andberg.    XXVII  967. 
Internationaler  Verband  für  die  Materialprüfung  der 

Technik.  5.  Kongreß,  Kopenhagen  1909.  XXX  1073. 
Internationale  Verständigung.   G«rv  über  i.  V.  XLII 

1519. 

Invalidenversicherung  (s.  Deutschland), 
lron  and  Steel  Institute.  Herbstversammlung  1908: 
Voranzeige.  XXXVI  1298. 

—  Ds.  Bericht  XLI  1477,  XLU  M513,  XLIU  M552, 
XLIV  1688. 

—  Ds.  Besichtigung  von  Eisenhütten.  I.  Teil  XLIX 
M791. 

—  Verleihung  der  Beasemer-Medaille.  Veränderungen 
in  der  Geschäftsführung.    L  1823. 

—  (s.  a.  Staffordshlre  I.  a.  8.  I.) 

Italien.  Bergwerks-  und  Eisenindustrie  Ts  im  Jahre 
1907.    XLIX  1790. 

J- 

Javanische  Waffen.  J.  W.  mit  Meteoreisenpamor. 
XL  1410. 

Jubiläum.  J.  der  Societe*  de  ITndustrio  Minerale. 
XXVII  975. 

—  Zum  fünfzigjährigen  J.  des  Bessememtahlea.  XXX 

1078. 

—  Zum  50  jährigen  J.  der  JUeder  ntttte.  O.  XXXVIII 

M837. 

—  Ds.    Feier.    XXXIX  1408. 

—  Ein  seltenes  J.  (des  Fürsten  von  Donnersmarck). 
XXXIX  1408. 

—  Berufsjuhiläum  von  Kommerzienrat  Theodor  v.  Guil- 
leaume  (».  XLV  1640,  XLVI  1687). 
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K. 

Kadmium.    Antimonide  des  K'e.    XL  1433. 
Kalibrierung.    Die  K.  der  gleichschenkligen  Winkel- 

eUen.    O.  von  C.  Rademacber.    XLIV  «1661. 
Kaliumkupferchlorid.  Verlast  an  Kohlenstoff  während 

der  Lösung  von  ät&hl  in  K.    LH  1002. 
Kaliumpermanganat.  Bestimmung  von  Eisen  durch  K. 

nich  Roduktion  mit  Titanosulfat.    XL  1437. 
Kalk.  Kasohe  Bestimmung  von  K.  und  Magnesia.  LU 1904. 
Kamp,  H.    Abschiedsfeier  für  Kommerzienrat  H.  K. 

XXVII  976. 

Kanada.    K's  Roheisenerzeugung  im  ersten  Halbjahre 

1908.    XXXVIII  1372. 
Karbidkoble.    Apparat  zur  Bestimmung  der  K.  in 

8tahl  and  Eisen.    XXX  »1068. 
Kärnten.    Zwei  neue  Magneeitvorkommen  in  K.  LH 

1872 

Kartelle.  8taat  und  K.  O.  von  Dr.  Hugo  Bonikowsky. 
L  1801. 

Kanenverzeichnisse  (s.  XXVII  *956). 
Kenterschäkel.    Borsigketten  und  K.    U.  von  Max 

Kraue«.    XXXIX  «1377. 
KerbreiQversuch  (Kerbschlagversuch).  Materi&leigen- 

Schäften  im  K.   O.  von  O.  Thallner.   XXXI*  1081, 

XXXIII  »1167,  XXXIV  M209. 
Kernformerei.   XXXI  »1100,  XXX1U  »1178. 

—  Ein  Beispiel  toilweiecr  K.    XXXV  »1251. 
Kernmacherei  <s.  XXXVI  *1272). 
Kesselanlage  (s.  XX XV III  »1367). 
Kesselbleche  (s.  XL  1431). 

Kesselfeuerung.    K.  für  Koksaache  mit  Untorwind- 

«uführung.    L1I  »1871. 
Kesselmaterial  (s.  XXX  *  1055). 
Kesselwesen  (s.  Dampfkesselwesen). 
Ketten  (».  Borsig-K.). 

Kieselsäure.  Trennung  von  Wolframmsäuro  und  K. 
LH  1903. 

Kittaning  Iron  and  Steel  Mfg.  Co.  Der  neue  Hoch- 
ofen »Rebecca*  der  K.    LH  1880. 

Kjellin.  Entschwefelung  des  Eisens  im  Eschen  In- 
duktion.ofen.   Z.  von  Dr.  A.  Scbmid.  XXXHI  1179. 

—  Ds.  Z.  von  (Dr.-Ing.  Th.)  Geilenkirchen.  XXXHI 
1180. 

Klein ,  Heinrich.  Nachruf  von  'August  Spannagel. 
LIU  '1985. 

Kleingefüge  (a.  Struktur;  Mikrostruktur). 

Klemmapparate.  Die  K.  der  Drahtseilbahnen.  O.  von 
A.  Fietrkowaki.    XLVH  «1695. 

Klemmschuhe.    K.  für  Holzmasto.    XL  1423. 

Knappschafts- Berufsgenossenschaft,  Die.  (Bericht 
für  1907.)    XXX  Vll  1327. 

Kohle  (e.  Steiukobleu;  Holzkohle;  Braunkohlenvor- 
kommen). 

Koblenbeschickungs-Anlagen  (s.  XLI  *  1461). 

Kohlenbunker  (s.  Bunkeranlage). 

Koblendestillation.  Der  Marchai- Apparat  zur  Be- 
stimmung des  Wertes  der  Nebenprodukte  bei  der  K. 
LH  191)4. 

Kohlengewinnung.  K.  der  Well  im  Jahre  1907.  XL 
1478. 

—  (s.  a.  Vereinigte  Staaten;  Deutachland;  Frankreich.) 
Kohlenmuster.    Veränderung  von  K'n.   LH  1904. 
Kohlensäure.    Einfluß  von  K.  auf  den  Kostangriff  des 

Eisens  durch  Wasser.    O.    XLIV  »1564. 
Kohlenstampfmaschine  <s.  XXX VIII  *1350). 
Kohlenstoff.    Apparat  zur  Bestimmung  des  Ks  in 

Eisen.    LH  «1901. 

—  Bestimmaug  von  K.  in  Suhl,  Eisenlegierungen  und 
Graphit.    LH  1902. 

—  Verlust  an  K.  während  der  Lösung  von  Suhl  in 
Kaliumkupferllorid.    LH  1902. 

—  ib.  a.  Eisen-Puosphor-K. ;  Eisen-Silizium-K. I 
Kohlenstoffbestimmung.    K.  in  Gußeisen.   XL  1438. 
Kohlcnstoffxihle.    Konstitution  der  K.    XLIV  1692. 


Kohlenwäsche.  K.  der  Cargo  Fleet  Iron  Co.  XXXVIII 
•1347. 

Kokillen.  Verbessertes  Herstellungsverfahren  für  K. 
U.    Nach  Mitteilungen  von  Dr.  G.  B.  Waterhouae. 

XXX  ♦1061. 

—  Die  Verwendung  von  K.  in  der  Eisengießerei. 
O.  von  E.  Leber.  XLIX  »1769,  L  »1809,  LI  »1849. 

—  (s.  a.  XLV  »1602). 

Koks.  Ueber  das  Wasseraufnahmevermögen  von  K. 
Z.  von  Dr.  phil.  Otto  Johannsen.    XXVIII  997. 

—  Ds.  Z.  aus  (einem)KokereUaboratorium.XXVHI  998. 

—  Ds.    Z.  von  Otto  Strohmayer.    XXXVII  1326. 

—  Ein  Verfahren,  um  Koks  ohne  Wasser  zu  löseben. 
XL  "1412. 

—  Holzkohle  und  K.  als  Brennstoff  für  Hochöfon. 
XLHI  «1629. 

—  Die  Einteilung  von  K.  nach  amerikanischen  Ge- 
sichtspunkten.   Von  Ernst  A.  Schott    XLIV  1577. 

—  (s.  a.  Gießerei-K.) 

Koksasche.  Die  verschiedene  Farbe  von  K'n.  LH  1870. 

—  Kesselfeuerung  für  K.    LH  *1871. 
Koksausbeute.   Ueber  die  K  von  Steinkohlen.  O.  von 

Dr.  F.  Willy  Hinricbsen  und  8.  Taczak.  XXXVI 
1277. 

Kokserzeugung.  K.  der  Welt  im  Jahre  1906.  XLI  1476. 

—  (s.  a.  Vereinigte  Staaten.) 

Koksöfen.  Gasabeaugung  beim  Füllen  von  K.  mit 
Nebenproduktengewinnung.    LH  »1869. 

Koksofenanlage.  K.  der  Cargo  Fleet  Iron  Co.  XXXV1U 
1347. 

Koksofengase.    Die  Bewertung  der  Hochofen-  und  K. 

in  Rentabilitätsrechnungen.    O.  von  Dr.-Ing.  K. 

Rummel.    XLHI  1534. 
Kölner    Südbrücke.     Bau-Unglück   an  der    K.  8. 

XXIX  1042. 
Kolonien  (Deutsche)  (s.  Schutzgebiete). 
Kompressoren  (s.  XLVUI  *1733). 
Kondensation  (s.  Zentral-K.). 

Kongreß.  (Deutscher)  K.  für  gewerblichen  Rechts- 
schutz: Bericht.    XXVIII  1004. 

—  VII.  Internationaler  K.  für  angewandte  Chemie. 
XXXV  1261. 

—  XI.  Internationaler  K.  für  gewerblichen  Rechts- 
schutz in  Stockholm  vom  26.  bis  30.  August  1908. 
XXXVII  1330. 

Königshofer  Scblackenzement   XXIX  1039. 
Konverteranlage.   K.  der  Burbacher  Hütte  (s.  XLVI 
•1647). 

Kopenhagen.  Ausstellung  von  Schutzmitteln  gegen 
Unfälle  bei  Maschinen  und  Werkzeugen,  K.  1909. 

XXXI  1118. 

Korrosion.  K.  von  Flußeisen-  und  Schweißeieenrohren. 
Von  Dr.-Ing.  E.  Preuß.    XLH  1518. 

—  Untersuchungen  über  die  K.  von  Schweißeiseu  und 
Flußeisen.    LH  1894. 

Kraftbedarf.    K.  von  Umkehrwalzwerken.  Z.  XXIX 

•1028,  XXXIX  »1394. 
Kraftbedarfskommission.   K.  des  Vereins  deutscher 

Eisenhuttenleute  (s.  LI  1834,  1837). 
Kraftbetrieb.   Der  elektrische  K.  der  Gutehoffnungs- 

htttte.    XL  1417. 
Kraftversorgung.  Elektrische  K.  an  der  Nordostküste 

Großbritanniens.    XLHI  1663. 
Krane  (s.  Hebemittel). 

Krupp.    V ersicher ungs-  und  Steuerlasten  (s.  XLVHI 

1756). 

Kugeldruckhärte.  Die  K.  als  Maß  der  Zerreißfestig- 
keit.   LH  1891. 

—  Vorrichtung  zur  vereinfachten  Prüfung  der  K.  LH 

1892. 

Kupferammoniumchlorid- Aetzung.  Die  K.  zwecks 
makroskopischer  Prüfung  in  der  Praxis.  Von 
K.  Heyn.    L  1827. 

Kupolöfen  Heber  K.  für  Oelfeuernng.  O.  von  K.  Schiel. 
XXXIV  »1215. 
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Kupolofenabmessung.  Die  Berechnung  der  K'en 
unter  Erörterung  der  Frage  der  Winderhitzung 
und  der  Heizung  des  Vorherdes.  O.  von  Bernhard 
Osann.    XLI  '1449.  XLII  »1497. 

Kupolofenanlage  <*.  XXXVII  Main. 

Kupolofenbenieb.  Chemisch*  Reaktionen  im  K. 
<s.  XXIX  103»). 

Kupolofengichtgas.  Der  Schwefelgehalt  de»  K'e*. 
O.  von  Dr.  Otto  Jobannsen.    XLVIII  176a. 

—  De.    Z.  von  (B.)  Oaann.    LI  1853. 

L. 

Laboratorium.   Gießerei-L.  (b.  XXXVII  •  1315k 

—  (b.  a.  Eisenhütten-!..;  Kleingefäge-L.) 

Lahn-Gebiet.  Förderung  und  Versand  von  Eisen- 
erzen im  L.,  Dill-  und  benachbarten  Gebiete 
wahrend  des  Jahres  1907.    XLV  1632. 

Lake-Superior  (».  Oberer  See). 

Landwirtscharr.     Verhütung  Ton  Rauchschäden  in 

der  L.    XXXV  1260. 
Laab-Stahlprozeß.   LH  1888. 

Legierungen.  Ueber  neue  Anwendungen  elektro- 
metallurgiBcber  L.    XL  1433. 

—  Neue  optische  Metbode  zur  Bestimmung  der  Härte 
der  Gofügebeetandteile  in  L.    LH  1900. 

—  (s.  a.  Eisenkohlenstoff-L. ;  Halbstahl-L. ;  Eiaen-L. ; 
Ferro-Aluminium ;  Ferrobor;  Ferrochrom  usw.) 

Lehmformerei.    Die  L.   von   Ehrhardt   &  Sebmer 

(b.  XXXVI  »1268). 
Lehrlingswerkstitte  (b.  XXX  1076). 
Lippewasserstraße.    Waaserstraßenbeirat  fttr  die  L. 

(e.  LI  1860). 

Literaturangaben  (s.  1.  Bücherschau  u.  lila;  2.  Zeit- 
schriftenschau u.  III  b). 

Loyd's  Register.  L.  R.  of  British  and  Foreign  8bip- 
ping.    1.  1827. 

Lohnverfahren  (».  XXXI  1101). 

Lokomotive.  Eine  Ton  Stephenson  erbaute  L.  (s.  XXX 
♦1054). 

Lokomotivradreifen.  Ausführung  vergleichender  Ver- 
suche mit  L.    XXXV  1259. 

Luftstrommesser  (».  Aörodrometer). 

Lueg-Denkmünze.  Verleihung  der  L.  an  Max  Meier 
(b.  LI  1836). 

Lunkern  (».  XLIX  1772,  L  1811). 

Luxemburg.  Die  Eisenindustrie  L's  im  Jahre  1907. 
XXXI  1112. 

—  (a.  a.  Deutschland:  1.  Erzeugung  der  Hnchofenwerke; 
2.  Ein-  und  Ausfuhr;  3.  Erzeugung  der  Eison-  und 
Stahlinduntrie.) 

M. 

Magnesia.  Rasche  Bestimmung  Ton  Kalk  und  M. 
LH  1904. 

Magrtesit-Indusirie.  Die  M.  in  Griechenland.  LH  1873. 
Magnesitlagerstitte.    Die  Minerale  der  M.  des  Satt- 

lerkogels.    LH  1872. 
Magnesitvorkommen.    Zwei   neue  M.   in  Kärnten. 

LH  1872. 
Magnete  (s.  Hub-M.). 

Magneteisen.    Wie  und  wann  entsteht  M .?    XX VII 

958. 

Magnetische  Eigenschaften.  M.  K.  reinen  Eisens.  XL 
1430. 

—  Veränderungen  der  m'n  E.  des  Stahles.  XL  1430. 

—  Abhängigkeit  der  m'n  E.  des  Dynamohleches  von 
Walzrichtung  und  Bearbeitung.    LH  1892. 

Magnetische  Krifte.  Ueber  U\»tereei»Terlnst  von 
Eisenlegierungen  unter  der  Wirkung  kleiner  m'rK. 
LII  1892. 

Magnetisierung.  Abhängigkeit  der  Permeabilität  des 
Eisens  von  der  Frequenz  bei  M.  durch  ungedämpfte 
Schwingungen.    LU  18tf2. 


Magnetstahl.    O.  von  G.  Hannack.    XXXV  »1237. 

—  Harten  von  Magnetstahl.  Z.  von  Leo  Michael 
Coho.    XLV  162«. 

—  De.  Z.  von  |G.)  Hannack.    XLV  1628. 

Maintal.  Die  Braunkohlenvorkommen  im  unteren  M'c. 
LII  1869. 

Makroskopische  Prüfung.  Die  Kupferammoniom- 
cblorid-Aetzung  zwecks  m.  P.  in  der  Praxis.  Von 
E.  Heyn.    L  1827. 

Mangan.  Volumetrische  Bestimmung  des  M's  in  Guß- 
eisen und  Stahl.    XL  1438. 

—  Trennung  von  Eisen  und  M.    LII  1902. 

—  (s.  a.  Schwcfel-M.) 

Manganbestimmung.  Beitrag  zur  M.  nach  dem  Per- 
sulfatverfahren  in  Suhl-  und  Roheisensorten.  Von 
H.  WdowiBzewski.    XXX  1067. 

—  Dm    Von  Dr.  U.  Kunze.    XL VII  1715. 
Manganerz.    Die  deutsche  Einfuhr  von  M'en  im  ersten 

Halbjahr  1908.    LH  1877. 
Manganerzausfuhr.  M.  Rußlands  im  Jahre  1907.  LII 
1877. 

Mangan-Gußeisen.   Nickel-  und  M.   XXXIV  1220. 
Manganstahl.    Ueber  die  Verwendung  von  Schienen 
aus  M.    L  1826. 

—  Schienen  aus  M.    LII  1889. 

Mannesmann.    M'scbes  Verfahren  zur  Herstellung 

nahtloser  Röhren  (e.  LI  M839). 
Marchal-Apparat.  Der  M.  zur  Bestimmung  des  Wertes 

der   Nebenprodukte    bei    der  Kohlendestillation. 

LII  1904. 

Marco  Polo.  M.  P.  Ober  Eisen-  und  Stahlgewinnung 
in  Asien.    XL  1409. 

Martensit  <s.  XXXI  1114,  LI  1859). 

Martinbetrieb.  Das  Harmetverfahren  im  M'e  der  Ge- 
werkschaft „Deutscher  Kaiser"  in  Bruckhausen. 
O.  von  Bernhard  Osann.    XLV  «1601. 

Martinique.    Eisenerze  auf  M.    XL  1417. 

Martinprozeß.  Chemische  Kontrolle  des  M'e».  Von 
Dr.-lng.  Philip».    XLIV  1598. 

Martinwerke.  Gaserzeuger-Anlagen  bei  M'n.  Z.  XXXI 
1105,  XLIV  1581. 

Maschinelle  Anlagen.  Zur  Ueberwachung  m'r  A. 
O.  von  G.  Fontius.    XXVII  «955. 

—  Ds.    Von  M.  Kaufhold.    XLIX  »1781. 
Maschinenbau-    und    Kleineisenindustrie  -  Berufs- 
genossenschaft.  XXX  1077. 

Maschinen- Versicherung.   XXXI  1120. 
Massengüter.    Leber  die  Entladung  der  M.  auf  aus- 
ländischen Eisenbahnen.    XLH  1518. 
Mast.  Ausziehbarer  M..  System  Delagneaux.  XL  »1418. 

—  (s.  a.  Holz-M.) 

.Materialeigenschaften.  Leber  M.  im  Zerreiß-,  Kerb- 
reiß-  und  Kerbschlagversuch.  O.  von  O.  Thallner. 
XXXI  »1081,  XXXIII  »1167,  XXXIV  «1209. 

Materialprüfung  (s.  XXXVII  - 1 815>. 

—  (a.  a.  Prfifungsvorrichtung). 
Materialprüfungsamt.  Bericht  Ober  die  Tätigkeit  des 

Kgl.  M'ee  der  Technischen  Hochschule  zu  Berlin 

im  Berichtsjahr  1907.   LII  1895. 
Materialprüfungswesen  (».  Metallprflfungswesen). 
Maximilianshütte.    Förderanlage  der  M.  (s.  XLIX 

•1777). 

—  Koheisentransportanlage  der  M.  <».  XLIX  M780). 
Meier,  Max.    Verleihung  der  Carl  -  LuegDcnkroOnze 

(».  LI  183«). 
Meßapparate.   Anwendung  (s.  XXIX  1026). 
Metalle.    Instrument  zum  Prüfen  der  Härte  von  M'n. 

XL  1435. 

—  Einfloß  der  Berührung  des  Eisens  mit  anderen  M. 
auf  den  Hostangriff  durch  Wasser.    XLIV  1566. 

—  Eine  Beziehung  zwischen  Härte,  Streckgrenze  und 
der  inneren  Energie  zäher  M.   LII  1891. 

Metallographie.    Zur  Geschichte  der  M.    XL  1436. 
Metallprüfungswesen.    Zur  Geschichte  des  M  b.  Von 
E.  Preuß.    XXXIX  «1404. 
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Meteoreisen.  M.  vonCorrandCreek,Colorada.  LII  1877. 
Meteoreisenpamor.   Javanische  WafTen  mit  M.  XL 
1410. 

Meurthe-et-Moselle.  Erzvorrat  imDep.  M. («.XL  1416). 
Meyer,  Geb.  Kommenienrat  Gerh.  L.  (s.  XXXYin 
•1337). 

MikroRraphie.    Uebor  mikrographische  Zementunter- 
suchnng.    O  von  Dr.  Ernst  Stern.    XLIII  »IÖ42. 
Mikroskop  (■.  "Werkstatt-M.). 
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O.  von  Schwartzkopff.    XXXIX  •1385. 
Seilrollen.    Gepreßte  8.    XXXII  «1152. 
Selbstentladewagen.  Weitere  Entwicklung  der  Frage 

der  3.    XLVIII  1764. 

—  (s.  a.  XXXVIII  M353.) 
Selbstentladung  (s.  XLII  1519». 
Separatoren  (s.  Eison-8.). 

Siemens -Martin -Roheisen.   Schlacken- Analvsen  (s. 

XXXI  1124). 
Silicospiegel  (s.  XLIV  1581). 

Silizium.  Einfluß  des  8's  auf  die  physikalischen  und 
chemischen  Eigenschaften  des  Eisens.    XLI  1478. 

—  Die  Bestimmung  von  Silizium  im  Chromwolfram- 
stahl.   Von  Dr.  8.  Zinberg.    L  1819. 

—  (s.a.Ferro-3.;  Fiußeisen;  Eiaen-S.-Kohlenstoff  usw. ; 
Eisen-8.) 

Simmersbach,  Oskar.  Ernennung  zum  Profossor 
(s.  LIII  1936). 

Sinaihalbinsel.    Eisenerze  anf  der  S.    XL  141«. 

Sintern.  Neueres  Ober  8.  von  Feinerz  und  eisenhalti- 
gem Gichtstaube.  Von  L.  C.  Flaccus.  XXVIII  »993. 

Societe  de  l'Industrie  Minerale.  Jubilflum.  XXVII 975. 

Sonderguß.    XL  1422,  LII  1887. 

Sorbit  <s.  XXXI  1114). 

Spanten  (s.  Ezcarav). 

Sparfüllung.  8.  für  Wlrmespeicher.  O.  von  Dr.  Gustav 
Rauter.    XXXVI  »1279. 

—  De.    Z.  von  C.  Schlüter.    XLVII  1715. 

—  Ds.    Z.  von  Dr.  Gustav  Rauter.    XLVII  1715. 
Speisewasservorwlrmung  (s.  XLI  *1459). 
Spiegeleisen.    Scblackenanalysen  (s.  XXXI  1126). 
Staat  und  Kartelle.    O.  von  Dr.  Hugo  Bonikowekv. 

L  1801. 

Stabdurchschlag-Verfahren.  Das  Neatmannache  8.  für 
Feineisenwalzwerke.  O.  von  Ant.  8chöpf.  XLII  *1505. 
Stackard-Oeldüse.   LII  1870. 
Stadt  Gary  (s.  Gary). 

StafTordshire  Iron  and  Steel  Institute.   LI  1857. 
Stahl.  Bestimmung  von  Wolfram  im  8.  O.  XX  VI  II  984. 

—  Apparat  zur  Bestimmung  der  Karbidkohle  in  S. 
XXX  *1068. 

—  Gasokklusionen  im  8.    XXXI  1116. 

—  Bestimmung  von  Schwefel  in  8.    XXXVII  1326. 

—  Veränderungen  der  magnetischen  Eigenschaften 
des  8's.    XL  1430. 

—  Einfluß  von  Stickstoff  auf  die  Eigenschaften  von  8. 
XL  1431. 

—  Instrument  zum  Prüfen  der  Harte  von  gehärte- 
tem 8.    XL  1435. 

—  Beitrag  zum  Studium  phosphorhaltiger  8'e.  XL  1437. 

—  Volu metrische  Bestimmung  des  Mangans  in  S.  XL 
1438. 

—  Gewicbtsanalytische  Phoephorbeatimmung  im  8. 
XL  1438. 

—  Die  Bestimmung  des  Schwefels  in  8.  im  Waase  r- 
«toiTstrome.    XL  1440. 

—  Bestimmung  des  Stickstoffgehaltes  in  S.    XL  1440. 

—  Ausfuhrhandel  der  Welt  in  8.    LI  1857. 

—  Anlasssen  von  8.  und  Eisen.    LI  1859. 

Ueber  den  Einfluß  des  Titans  auf  S.  Von  Wil- 
helm Venator.    LI  1859. 

—  Wagenrader  aus  gepreßtem  S.    LII  1891. 

—  Bestimmung  von  Kohlenstoff  in  8.    LII  1902. 

—  Verlust  an  Kohlenstoff  wahrend  der  Losung  von  S. 
in  Kaliumkopfercblorid.    LII  1S»02. 

—  Bestimmung  von  Nickel  und  Chrom  in  8.  LII  1902. 

—  Kolorimetrisc.be  Phosphorbestimmung  im  8.  LII 
1903. 

—  Bestimmung  von  Vanadium,  Molybdin,  Chrom  und 
Nickel  im  8.    LII  lt>03. 

—  Neue  Methode  zur  Bestimmung  von  Vanadium  in 
Eisen  und  S.    LII  1903. 

—  Elektischer  8.  <s.  XXXI  1115). 

—  Legierte  8'«.  <s.  XXXIII  1166). 
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Stahl,    (s.  a.  Nickel-B.;  Chrotnnlckel-8. ;  Flußeieen; 

Beaaemer-S.;  8chienen-8. ;  Magnet-8.;  Werkzeug-8.; 

Nickel-8pezial-8.;  Koblen*toff-8.;  Chrorowolfram-8.; 

Mangan-S.;  Laeh-Stablprozeß;  Zement-8.) 
Stahlblöcke.  Zur  Frage  der  Seigerungen  in  8'n.  Von 

<E.)  Kravnik.    XXXV  •  J256. 

—  <s.  a.  Harmet-Prease ;  Härmet- Verfahren.) 
Stahlerzeugung.  8.  der  Welt  im  Jahre  1907.  XU  1475. 

—  (a.  o.  Rußland.) 

Stahlformguß.  S.  aus  dem  elektrischen  Ofen  (•.  XXXIII 
•116«). 

Stahlgewinnung.  8.  in  Asien  im  18.  Jahrhundert  XL 
1409. 

Stahlgießerei.  Aus  der  Pratie  in-  und  ausländischer 
8'en.  Von  «'.)  Irresberjrer.  XXXI  »1099,  XXXIII 
•1176,  XXXV  M249.  XLV  »1628. 

—  Einiges  Ober  die  Anfertigung  von  Scbamottestopfeu 
und  Ausgüssen  für  SVn.   LH  »1874. 

Stahlguß.    Harte  Stellen  in  8.    XL  1485. 

Stahlgußstück.  Formänderung  eine«  8'es  zur  Ver- 
meidung von  Hchwindungsrissen.    XXXI  *  1099. 

Stahlindustrie.  Die  Eisen-  und  8.  de«  Cleveland- 
Bezirkea  im  letzten  Vierteljahrhumlert  XLII  1514. 

Stahlkraftbänder.    XL  1418. 

Stahllegierungen  is.  Halbetahllegierungon). 

Stahlschienen.  Kine  mikroskopische  Untersuchung 
gebrochener  S.    XL  1437. 

Stahlschneideschere  (a.  Schere). 

Stahlsorten.  Manganbestimmung  in  8.  XXX  1067, 
XLVII  1715. 

Stahl  und  Eisen.  Zeitschrift  ,8.  und  E."  (a.  LI  1834). 

Stahlwerk  ia.  Thomaaatahlwerk). 

Stahlwerksanlage.  Die  8.  der  Cargo  Fleet  Iron  Co. 
XXXVIII  »1356. 

Stahlwerksbetriehe.  Hebe- und  Transportmittel  inS'n. 
O.    XXIX  »1009,  XXXI  «1088,  XXXII  »1142. 

Stahlwerkskupoldfen  (s.  XLI  1449,  XLII  1497). 

Stapellauf.  Zum  8.  des  Dampfera  .George  Washing- 
ton«.   XLVII1  »1764. 

Starkstromanlagen.  Uebcrwachung  elektrischer  8. 
XLV  1634. 

—  Da.  (s.  a.  LI  1835). 
Stassanoofen  <■.  XLVII  1714). 

Statistisches.  XXVII  964,  XXIX  1088,  XXX  1072, 
XXXI  Uli,  XXXII  1150,  XXLIV  1222,  XXXV 
1255,  XXXVI  129«,  XXXV11  1330,  XXXVIII 
1371,  XXXIX  1401,  XLI  1474,  XLII  1518,  XLIII 
1550,  XUV  16H7,  XLV  1631,  XLVI  1676,  XLVII 
1719,  XL VIII  1762,  XLIX  1789,  LI  1856,  Uli 
1927. 

Stauchen.  Pressen  suiu  8.  von  Röhren.  O.  XXVII 
♦949. 

Steiermark.   Werkzeugstahlerzeugung  in  8.   XL  1424. 
Steinkohlen,    lieber  die  Kokaausbeute  Ton  S.   O.  ton 
Dr.  F.  Willv  Hinrichscn  und  S.Taczak.  XXXVI  1277. 

—  8.  auf  Südoat-Borneo  (a.  XXIX  1040). 
Stephenson.  Eine  von  8.  erbaute  Lokomotive  (s.  XXX 

•1054). 

Steuer.    Eine  S.  gegen  den  technischen  Fortachritt. 
O.    XLVn  168«. 
-  (e.  a.  Rcichstinanzreform ;  Oesellacbafta-S.) 
Steven  (a.  XXX  1057). 

Stickstoff.  Einfluß  dea  8'es  auf  die  Eigenschaften  von 
Stahl.    XL  1431. 

Stickstoffgehalt.  Bestimmung  des  8'es  in  Eisen  und 
Stahl.    XL  1440. 

Stiefel.    S'acher  Scheibenwalzwerk  (a.  LI  «1841*. 

Streckgrenze.  Beziehung  zwischen  Härte,  S.  und  der 
inneren  Energie  zäher  Metalle.   LH  1891. 

Struktur.  8.  eines  spröden  Stückes  aehr  weichen  Fluß- 
eisens.   XL  1437. 

Stumm.  Erztransportanlago  der  Fa.  Gebr.  8.  (e.  XLIX 
•1775). 

Stuttgart.  Preisausschreiben  d.  Adolf. von-Ernst-Stiftung 
an  der  Königl.  Technischen  Hochschulo  8.  XLU  1 519. 


Südwestafrika.  Bodenschätze  (a.  XXXVI  1801). 
Südwestdeutsche  Eisen  •  Berufsgenossenschaft. 

XXXIV  1230. 
Sydvaranger.    Eieenerze  in  8.    XXXIV  •  1228. 

T. 

Talbot-Generator  (s.  XXXVIII  »1355,  1356). 

Talbot-Ofen  (a.  XXXVIII  •IS58). 

Tandem- Verbund-Umkehrmaschine  (».  Zwillinga-T.- 

V.-ü.). 

Tarifverträge.  T.  und  Großindustrie.  O.  von  Dr.  Leo 
Vossen.    XXXIII  1181. 

Taunus.  Die  Braunkohlen  vorkommen  am  SQdabhange 
des  T.    LH  1869. 

Taylor.  T'a  Werkatättenorganiaation.  Von  A.  Wal- 
lichs.   XXXI  1101. 

Technische  Hochschule.  Preisausschreiben  der  Adolf- 
von-Eraat-8tiftung  an  der  Königl.  T.  H.  Stuttgart. 
XLII  1519. 

—  T.  H.  zn  Aachen  (a.  XXXIII  1189). 

—  T.  H.  zu  Berlin  (a.  XXXVII  1833). 

—  T.  H.  zu  Brealau  (a.  XLVI  1679». 

—  (a.  a.  Hochschulen;  DiplomhauptprDfungen.) 
Teer.  Zoratörung  dea  T'a  im  Gaserzeuger.  XXXI 1 1 1 6. 
Temperaturen  (a.  Gaamascbinenzylinder). 
Temperguß.    Vorzinntor  T.    XL  1423. 

—  (s.  a.  XXXVI  1286.) 

—  (a.  a.  Schmiedbarer  Guß.) 
Thermitreaktionen.    Neue  T.    XXVIII  1002. 
Thomasschlacke  (s.  XXXI  1124.) 
Thomasstahlwerk.    Daa  neue  T.  der  Burbacher  Hütte. 

O.  von  F.  Schroodor.  XLVI  «1641. 
Titan.    T.  im  Gußeiaen.    XXXVI  1286. 

—  Uebar  den  Einfluß  dea  T'a  auf  Stahl.  Von  Wilhelm 
Venator.    LI  1859. 

Titanbestimmung.   T.  durch  Titration.    XL  1440. 

Titanchlorür.  Volumetriache  Bestimmung  von  Eisen 
und  Chrom  mittels  T.    XL  1438. 

Titanosulfat.  Bestimmung  von  Eisen  durch  Kalium- 
permanganat nach  Redaktion  mit  T.    XL  1437. 

Titration.    Titanbestimmung  durch  T.    XL  1440. 

Tod-Gebllsemaschine.   LH  1881. 

Toneisensteinablagerungen.  Die  T.  dea  Münaterlandea 
und  die  wirtschaftliche  Art  der  Gewinnung  durch 
Bagger.    LH  1876. 

Torf.    Ueber  T.  zu  Brennzweckon.    LH  *  1869. 

Träger.  Die  Geschwindigkeit  dor  elastischen  Durch- 
biegungen eines  wagerechten,  auf  zwei  Stützen 
frei  anfliegenden  T's.  Von  Dr.-Ing.  E.  Preuß. 
XXXII  1152. 

Transformatorenbleche.     Hochsiliziertes  Flußeisen 

für  T.    LH  1893. 
Transportanlage  (s.  Bcförderungsanlairon). 
Transportmittel.    Hebe-  und  T.  in  Suhl-  und  Walz- 

werksbetrioben.  O.  von  Dr.-Ing.  G.  Stauber.  XXIX 

•1009,  XXXI  »1088,  XXXII  »1142. 
Treibriemen  (s.  Stahl kraftbänder). 
Troostit.   LH  1894. 

—  (s.  a.  XXXI  1114,  LI  1859). 

Turbogebläse.  Ueber  T.  O.  von  C.  Regenbogen. 
XLVIII  «1729. 

U. 

Ueberhitzer  (a.  XLV  »1615). 

Ueberwachung.  Zur  U.  maschineller  Anlagen.  O.  von 
G.  Fontiua.    XXVH  »955. 

—  Da.    Von  M.  Kaufhold.    XLIX  »1781. 
Umkehrmascbine  (e.  Zwillinga-Tandem-Verbund-U.). 
L'm  kehr- Walzenstraßen.  Ueber  elektrische  U.  O.  von 

B.  K.  Lambrecht    XLVII  »1692. 
Umkehrwalzwerk.    Kraftbedarf  von  U'en  mit  Dampf- 
und  elektrischem  Antrieb.    Z.  von  (F.)  Weideneder. 
XXIX  1028. 

—  Da.  Z.  von  (U.)  Ortmann.    XXIX  1029,  1034. 
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U  m  kehrwalz  werk.  Da.  Z.  ton  C.  Koettgen.  'XXIX 
•102»,  XXXIX  1894. 

—  Ds.  Z.  von  Theodor  Ehrhardt    XXXIX  *1595. 

—  Ds.  Z.  Ton  H.  Ortmann.    XXXIX  »1398. 

U  nfälle.  Ausstellung  von  8chntzmitteln  gegen  U.  XXXI 
1118. 

—  Verhütung  von  U'n  in  Eisengießereien  (■.  XXIX 

1038). 

Ungarn.  Neue ostungarische Baoxitkörper.  LII  1871. 
Union.    Versicherungs-  and  Steuerlasten  der  ü.  in 

Dortmund  (•.  XLVIII  1756). 
Unlauterer  Wettbewerb  (s.  XXXVII  1331). 

V. 

Vakuum-Fundament.   V.  von  Ragen.   LII  1880. 

Vallatj.    Die  Eisenerzvorkommen  dee  V.    LII  1877. 

Vanadinslure.  Bestimmoung  Ton  V.  und  Molybdän  - 
«Sure  nebeneinander.    XL  1440. 

Vanadium.  Bestimmung  von  Bisen  und  V.  neben- 
einander.   XL  1438. 

—  Bestimmung  Ton  V.  im  Stahl.    LII  1903. 

—  Neue  Methode  zur  Bestimmung  Ton  V.  in  Eisen 
und  Stahl.    LII  1903. 

Vires.    Daa  Eisenwerk  V.  (..  XLIV  1575). 
Veitacb.    Magnesitlagerstatte  dos  Sattlerkogels  (V.). 
LII  1872. 

Verbund- Umkehrmaschine    (s.  Zwillinge-Tandem- 

V.-U.). 

Verein  deutscher  Eisengießereien.  Hauptversamm- 
lung vom  12.  September  1908:  Voranzeige.  XXXII 
1150,  1160,  XXXIV  1232,  XXXVI  1304. 

—  De.    Bericht.    XXXIX  1402. 

—  Versammlung  (vom  26.  Mai  1908)  dos  Bezirks  Dort- 
mund der  Niederrheinisch- Westfälischen  Gruppe 
für  Bau-  und  Maachinenguß.    XXVII  963. 

—  Zusammenkunft  der  Köln-Aachener  Bezirksgruppo. 
XXIX  1039. 

—  Da.    Vortrag  von  Karl  8chiel  (s.  XXXIV  «1215). 

—  Ds.    Vortrag  von  Dr.  Westhoff  (s.  XXXV  1246). 
Verein  deutscher  Eisenbüttenleute.  Hauptversamm- 
lung vom  3.  Mai  1908:  Vortrage  (s.  XLVIII  *  1729). 

—  Abschiedsfeier  für  Kommerzienrat H.Kamp.  XXVII 
975. 

—  Jubilatim  der  Sociale  de  l'Industrie  Minerale  in 
Saint-Etienne.    XXVII  975. 

—  Ehrenpromotion  (von  Kommerzienrat  Hallbauer). 
XXVIII  1008. 

—  ZeppeHn-Spende.    XXXIII  1192,  XXXIV  1232, 

—  Zum  50 jährigen JubilAum  der  Jlsoder Hütte.  XXXIX 
1408. 

—  Ein  seltenes  JubilAum  (des  Fürsten  von  Donuers- 
marck).    XXXIX  1408. 

—  Geh.  Kommerzienrat  H.  Brauns  (Vollendung  des 
70.  Lebensjahres).    XLIII  1560. 

—  Vorstandssitzung  vom  30.  Okt.  1908.    XLV  1639. 

—  Kommerzienrat  Theodor  von  Guilleaume  (Berufs- 
jubiläum).    XLV  1640,  XLVI  1687. 

—  Hauptversammlung  vom  6.  Dez.  1908:  Ankündi- 
gung. XLV  1640,  XLVI  1688,  XLVIII  1768, 
XL1X  1800. 

—  De.  Bericht   LI  1883. 

—  Ds.  Vortrage  (s.  Uli  »1919). 

—  Sitzung  der  Hochofenkommiseion.    XLVIII  1768. 

—  Zahlung  der  Mitgliedsbeiträge.  XLVIII  1768, 
XLIX  1800,  LI1I  1936. 

—  Vereinsbibliothek  (Eingänge).  XXVII  975,  XXVIII 
1008,  XXIX  1048,  XXX  1080,  XXXI  1120,  XXXII 
1100.  XXXV  1264,  XXXVI  1304,  XXX VII  1835, 
XXXVIII  1378,  XXXIX  1408,  XLI  1488,  XLIII 
1600,  XLIV  1600.  XLVI  1688,  XLVII  1728, 
XLVIII  1768,  L  1832,  LI  1864. 

-  Ds.  (Ausbau)  (s.  XXVIII  1008.  XXX  1080,  XXXII 
1160.  XXXVI  1304,  XXXVIII  1376,  XLVI  1688, 
XLVII  1728). 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute.  Aenderungon 
in  der  Mitgliederlist«.  XXVn  975,  XXVHI  1008, 
XXIX  1048,  XXX  1080,  XXXI  1120,  XXXII 
1160,  XXXni  1191,  XXXIV  1232,  XXXV  1264, 
XXXVI  1804,  XXX VO  1835,  XXXVIII  1876, 
XXXIX  1408.  XLI  1488,  XLII  1528,  XLIII  1560, 
XLIV  1600,  XLV  1640,  XLVI  1687,  XLVH  1728, 
XLVIII  1768,  XLIX  1800,  L  1882,  LI  1864,  LDH 
1936. 

—  (s.  a.  L  1823.) 

—  (s.  a.  Nachrufe.) 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  (Zweigvereine) 

(s.  Eisenhütte  Oberschlesien). 
Verein   deutscher   Eisen-   und  Stahlindustrieller. 

Vorstandssitzung  vom  6.  Okt.  1908.  XLII  1617. 
Verein   deutscher   Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Nordwestliche  Gruppe.   Ausnahmefraohtsatze  für 

Phosphatkreide.    XXXI  1120. 

—  MaaehinenversicheruDg.    XXXI  1120. 

—  Vorstandesitzung  vom  16.  Okt  1908.   XLIV  1600. 

—  Vorstandssitzung  vom  9.  Nov.  1908.    XLVH  1728. 

—  Verhandlungen  vom  21.  Dez.  1908.   LIII  1934. 

—  Stellung  zum  Waasergesetzoatwurf  (s.  XLV  1620). 

—  Denkschrift  zum  Gesetzentwurf  betreffend  die  Ge- 
sollschsftssteuer  (e.  XLVin  1756). 

—  (s.  a.  L  1828.) 

Vereine  (sonstige).  American  Foundrymen's  Asso- 
ciation (s.  d.). 

—  Arbeitgeberverbändo  (s.  Hauptstelle  deutscher  A.). 

—  Canadian  Mining  Institute  (s.  d.). 

—  Centraiverband  deutscher  Industrieller  (s.  u.  Z.). 

—  Comite  des  Forges  de  France  (s.  d.). 

—  Deutseher  Acetylonverein  (s.  d.). 

—  Deutsche  Bunsen-Gesellsehaft  (s.  d.). 

—  Deutsches  Museum  (s.  d.). 

—  Deutscher  Verband  für  die  Materialprüfungen  der 
Technik  (s.  d.). 

—  Deutscher  Verein  für  den  Schutz  des  gewerblichen 
Eigentums  (s.  d.). 

—  Gesellschaft  deutscher  Naturforscher  und  Aerzte 
(s.  d.). 

—  Gesellschaft  für  wirtschaftliche  Ausbildung  (s.  d.). 

—  Institution  of  Civil  Engineers  (s.  d.). 

—  Internationaler  Verband  für  die  Materialprüfung 
der  Technik  (s.  d.). 

—  Iron  and  Steel  Institute  (s.  d.). 

—  Oborbchlusiscber  Berg-  und  Hüttenmännischer  Ver- 
ein (s.  d.). 

—  Bocbitd  de  l'Industrie  Minerale  (s.  d.). 

—  8taffordshire  Iron  and  Steel  Institute  (s.  d.). 

—  Verein  deutscher  Brücken-  und  Eisenbaufabrikon : 
Festigkeitsversuche  an  Eisenbauten.  Von  Ad.8eydel. 
XLIX  1793. 

—  Verein  deutscher  Chemiker:  Hauptversammlung 
vom  10.  bis  12.  Juni  1908.    XXVIII  1001. 

—  Verein  deutscher  Gießoroifachleute.  Eine  Warnung. 
LI  1864. 

—  Verein  deutscher  Ingenieure:  Hauptversammlung 
vom  28.  Juni  bis  1.  Juli  1908.    XXVIII  1001. 

—  Ds.  Versaromlungsanzeige  dos  Niederrheinischen 
Bezirksvereins.    XXXIX  1404. 

—  Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen  im  Oberberg- 
amtsbezirk Dortmund:  50  jähriges  Bestellen.  L  1823. 

—  Verein  zur  Beförderung  des  Gewerhrleißes :  Ver- 
sammlung vom  1.  Juni  1908.    XXXVI  1297. 
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Ronnebeck,  H.  Vierteljahres -Marktbericht:  Groß- 
britannien.   XXIX  1046,  XLII  1523. 

Rummel,  Dr.-lng.  K.  Einige  hydraulische  Vorrich- 
tungen englischer  Walzwerke".    O.    XLII  «1489. 

—  Die  Bewertung  der  Hochofen-  und  Kokfiofengase 
in  Rentabilitätsrechnungen.    XLUI  lf>34. 

Schiebeier,  C.  Die  elektrischen  Betriebsmittel  für 
die  Hochofenbeschickung.    O.    XX VIII  «977. 

Schiel,  Karl.  lieber  Kupolöfen  für  Oelfeuerung.  O. 
XXXIV  »1215. 

Schlüter,  C.  Sparfüllung  für  Wärmospeicher.  Z. 
XLVII  1715. 

Schmid,  Dr.  A.   Beitrag  zur  Entschwefelung  des  Eisens 

im  Kjellinschen  Induktionsofen.  Z.  XXXIII  1179. 
Schmidhammer,  W.    Verfahren  zur  Reduktion  von 

Erzen    durch    erhitzte    reduzierende   Oase  nach 

Bourcoud.    XLVI  »1680. 
Schmidt,  Dr.  Albert.    Eisengewinnung  im  nördlichen 

Bayern  vor  hundert  Jahren.    O.    XXXV  1243. 


Schöpf,  Anton.  Der  Vorgang  des  Walzens.  Z.  XXXI 
1108. 

—  Das  Nestmannsche  Stabdurchechlag-Verfahren  für 
Feineisenwalzwerke.    O.  XLII  *1505. 

Schott,  Ernst  A.  Die  Einteilung  von  Roheisen,  Eisen- 
legierungen und  Koks  nach  amerikanischen  Ge- 
sichtspunkten.   XLIV  1577. 

Schroeder,  F.  Das  neue  TbomassUhlwerk  der  Bar- 
badier HOtte.   O.   XLVI  M641. 

Scbrödter,  Dr.-lng.  Vierteljahres-Marktbericht :  Rhein- 
land-Westfalen.   XLII  1520. 

Schuchart  d.  Aelt„  Adolph.  Untersuchung  der  Bieg- 
barkeit von  Drähten.  XXVII  »945,  XXVIII  »988. 

Schwartzkopff.  Die  SeilfSrderong  im  Carlstolln  bei 
Diedenhofen.    0.    XXXIX  «1885. 

Seydel,  Ad.  Verein  deutscher  Brücken-  and  Eisen- 
beufabriken:  FestigkeitaverHuebo  au  Eisenbauten. 
XLIX  1798. 

Spannagel,  August.  Heinrich  Klein  (Nachruf.)  LHI 
•  1935. 

Stauber,  Dr.-lng.  G.  Hebe-  and  Transportmittel  in 
StAbl-  und  Walzwerksbetrieben.  0.  XXIX  «1009, 
XXXI  «1088,  XXXII  *1142. 

Stern,  Dr.  Ernst.  Ueber  mikrographische  Zement- 
nntersuchang.    XLI1I  «1542. 

Strohmayer,  Otto.  Ueber  das  Wssse  rauf  nähme  ver- 
mögen von  Koks.    Z.    XXXVII  1325. 

Szasz,  Dr.  Ernst.  Zur  Bestimmung  des  Schwefels  in 
Elsensorten.    0.    XLI  *1466. 

Taczak,  S.  (und  Dr.  F.  Willy  Hinrichsen).  Ueber 
die  Koksausbeute  von  Steinkohlen.  O.  XXXVI 
1277. 

Teichgrlber  (G.).  Die  Explosionen  beim  Stürzen  der 
Gichten.    Z.    XLIX  »1783. 

Thallner,  O.  Ueber  MaterialeigenBchaften  im  Zer- 
reiß-, Kerbreiß-  and  Kerbschlsgvoreuch.  O.  XXXI 
•1081,  XXX11I  »1167,  XXXIV  »1209. 

Treuheit,  J.  Die  Gießerei  der  Firma  Ehrhardt  & 
Schmer.  G.  m.  b.  H.  in  Sehleifmühle  -  Saarbrücken. 
O.    XXXVI  *  1 265,  XXXVII  »1811. 

Venator,  Wilhelm.  Ueber  den  Einfloß  des  Titans 
auf  Stahl.    LI  1859. 

Vloten,  W.  van.  Die  Explosionen  beim  Stürzen  der 
Gichten  im  Hochofen.    O.    XXIX  *1015. 

—  Ds.    Z.    XLIX  »1786. 

Vogel,  Otto.  Erwärmung  beim  Schmieden.  XXXI1116. 

—  Schlackensteine.    XLV  1634. 

—  Zur  Vorgeschichte  der  Walzwerke.    L  1827. 
Vossen,  Dr.  Leo.   Tarifverträge  und  Großindustrie. 

XXXIII  1181. 
Wadas,  Carl.    Ueber   Pressen   zum   Stauchen  von 

Röhren.    O.    XXVII  '949. 
Waüichs,  A.  Taylors  Werkstättenorganisation.  XXXI 

1101. 

Waterhouse,  Dr.  G.  B.  Verbessertes  Herstellungs- 
verfahren von  Kokillen.  Ü.  (in  Uebersetzungt. 
XXX  •  10151. 

Wdowiszewski,  H.  Zur  Bestimmung  des  Nickels  im 
NickelsUhl  and  Chromnickelstahl  mit  Dimethyl- 
glyoxim.    XXVII  960. 

—  Beitrag  zur  Manganbestimmung  nachdem  PerBulfat- 
verfahren  in  Stahl-  und  Roheisensorten.  XXX  1067. 

Weideneder  (F.).  Kraftbedarf  von  Umkehrwalzwerken 
mit  Dampf- und  elektrischem  Antrieb.  Z  XXIX 1028. 

WeiRdin,  G.  lnoxydation  des  Eisens.  O.  XXVII 
957,  XXIX  1022. 

—  Formen  und  Gießen.    O.    XLVII  »1709. 
Westboff,  Dr.    Ueber  Verwendung  hochprozentigen 

Ferroniliziums  in  der  Eisengießerei.   XXXV  124C. 

—  Ds.    Z.    XLII  1510. 

Wolff.  O.  Wichtige  Gesichtspunkte  für  den  Bau  und 
Hetrieb  von  Gaserzeuger- Anlagen  bei  Martinwerken. 
Z.    XXXI  1105,  XLIV  1583. 

Zinnberg,  Dr.  S.  IHe  Bestimmung  von  Wolfram, 
Chrom  und  Silizium  im  Chromwolfraimtahl.  L  1819. 
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III a.  Bücherschau. 


I.  .Verzeichnis  der  besprochenen  Bücher,  deren  Verfasser  genannt  ist:  nach  dem  Alphabet  der  letzteren. 
Nebtt  Verweisungen  von  den  Herausgebern  and  Bearbeitern  der  Werke,  die  unter  II.  aufgeführt  sind. 


Anger,  R.  (Bearbeiter;  ».  Handbuch  der  Ingenieur- 
Wissenschaften). 

Arrhenius,  Svante.  Das  Werden  der  Welten.  XL  1441. 

Bariini.  Luigi.  Peking — Paris  im  Automobil.  Mit 
Einleitung  von  Forst  Scipione  Borghese.    L  1888. 

Baum,  C.  Kohle  und  Eisen  in  Nordamerika.  LII 1905. 

Ben|amin  C.  H.  Moderne  amerikanische  Werkzeug- 
maschinen.   Deutsch  Ton  C.  Heine.    XL VII  1725. 

Birk,  Alfred  (^Bearbeiter;  e.  Handbuch  der  Ingenieur- 

Borghese,  Fürst  Scipione  (s.  Barsini,  Luigi). 
Borst,  E.    (Bearbeiter;  a.  Handbuch  der  Ingenleu r- 

wiasenschaften). 
Bruhns,  W.    (Bearbeiter;  siehe  Karte  der  nutsbaren 

Lagerstatten  Deutachlands). 
Buhle,  M.    Massentransport    XL  1441. 
Burke,  Ksthsrine  A.  (Uebeja.;  s.  Thomson,  Julius). 
Campbell,  H.  H.   The  Manufacture  and  Properties 

of  Iron  and  Steel.    Fourth  Edition.   XL  1441. 
Caro,  Dr.  Nikodem.   Die  Stickatofffrage  in  DeutMch- 
land.    XXXI  1118. 

Alexander.    Quantitative  Analyse  durch 
Elektrolyse.    Fünfte  Aurlage.    Unter  Mitwirkung 
Ton  H.  Cloeren.    XXXV  1261. 
Clay,  H.  Alexander,  and  Dr.  Oskar  Thiergen.  Across 

tbe  Channel.    (Ueber  den  KanaL)    XL  1441. 
Cloeren,  H.  (Mitarbeiter;  s.  Claasen,  Alexander). 
Colson,    C.     Conrs    d'Economie    Politiqne.  Lirre 

sixiome.    XL  1441. 
Darbyshire,  H.   Die  Schleifmaschine  in  der  Metall- 
bearbeitung.   Deutsche  Bearbeitung  Ton  G.  L.  8. 
Kronfeld.    XXXV  1202. 
Deinhsrdt,  K.  (Bearbeiter;  s.  Wörterbuch,  Jllustriertes 
Technisches). 

Dettmann,  Eduard.  Brasiliens  Aufschwung  in  deut- 
scher Beleuchtung.    XXXIX  1405. 

Dieterich,  G.  Die  Erfindung  der  DrahtHuilhahnen. 
LII  1905. 

Dietrich,  Max.  Der  moderne  Dampfkessel  der  Kriegs- 
und Handelsschiffe.    XL  1442. 

Dortmunder  Brückenbau,  C.  H.  Jucho  (Heraus- 
geber; s.  Handbuch  des  Eisenkonstrukteurs). 

Dürrn,  Dr.  Josef  (Bearbeiter;  s.  Lehrbuch  des  Hoch- 
baues). 

Eckardt.  Arthur.    Die  Gasmaschine.    LII  1905. 
Esselborn,  Karl  (Herausgober;  siehe  Lehrbuch  des 
Hochbaues). 

Ferchland,  Dr.  P.    Dio  englischen  elektrochemischen 

Patente.    Erster  Band.    XL  1442. 
Fischer,    Dr.-Ing.    A.     Elektroanaly tische  Schnell- 

methoden.    XL  VII  1724. 
Fischer,  Dr.  Ferd.    Die  Industrie  Deutschlands  und 

seiner  Kolonien.    2.  Auflage.    XXIX  1043. 
Flamm,  Oswald  (Herausgeber;  s. Schiffbau, Deutscher, 

1908). 

Forsythe,  Robert.  The  Blast  Furnace  and  tbe  Manu- 
facture of  Pig  Iron.    XL  1442. 

Frenzen,  C.  (Herausgeber;  s.  Stühlens  Ingenieur- 
Kalender). 

Freise,  Dr.-Ing.  F.  Vorkommen  und  Verbreitung 
der  Steinkohle.    XXX  1078. 

—  Ausrichtung,  Vorrichtung  und  Abbau  von  Stein- 
kohlenlagerstatten.   Ml  1906. 

Freytag,  Fr.  (Herauageber ;  s.  Fehlende  Ingenieur- 
Kalender). 

Futers,  T.  Campbell.  The  Mechanical  Engineering 
of  Collieries.    Vol.  II,  Chapter  7—11.    LII  1906. 
Gerke,  Arthur  (s.  Stillich,  Dr.  OBkar). 


Glaser,  Friedrich  (Herausgeber;  s.  Annalen,  Wirt- 
schaf  Apolitische). 

Goeldel,  Paul.  Die  Praxis  und  Theorie  des  Eisen- 
betons.   XXX  1078. 

Graefe,  Dr.  Ed.  Laboratoriumsbuch  für  die  Braun- 
kohlenteer-Industrie.   LII  1907. 

Greenwood,  William  Henry.  Iron  and  8teel.  Revised 
and  rewritten  by  A.  Humboldt  Bexten.    XL  1442. 

Grünwald,  Julius.  Theorie  und  Praxis  der  Blech- 
und  Guöeniail-lndustrie.    LII  1907. 

Haase,  E.    Lötrohrpraktikum.    XXX  1078. 

Habianitsch,  Siegfried.  Neuere  Zementforschungen. 
XL  1442. 

Hagenbach,  A.  (Bearbeiter;  a.  Wallner,  Adolph). 
Hanffstengel,  Georg  von.  Die  Förderung  von  Ms 

gütern.    1.  Band.    XL VII  1725. 
Harkort,  Hermann.  Beitrag  zum  : 

Eisen-Wolfram.    LII  1908. 
Heike,  W.  (Bearbeiter;  s.  Ledebur,  A.). 
Heine,  C.  (Bearbeiter;  s.  Benjamin,  C.  H.). 
Hintz,  L.  Handbuch  der  Aufzugstechnik.  XLVI  1684. 
Hutb,  Dr.  Max.  (Uebersetser ;  s.  Kersbaw,  John  B.). 
Hyberg,  J.  (Herausgeber;  s.  Kalender  för  Sverigee 

Rergsbnndtering). 
Ingalls,  Walter  Renton    (Herausgeber;  s.  Industrr, 

The  Mineral). 
Kaiahne,  Dr.  A.    Die  neueren  Forschungen  auf  dem 

Gebiet  der  Elektrizität.    LU  1908. 
Kershaw,  John  B.  Die  elektrochemische  und  eloktro- 

metallurgische  Industrie  Großbritanniens.  Deutsch 

Ton  Dr.  Max  Huth.    XL  1443. 
Kind,  Dr.    Entwicklung  und  Ausdehnung  der  EiBen- 

babngesellschaften  im  niederrheinisch-westflliscben 

Kohlengebiete.    2.  Auflage.    XL1X  1795. 
Kinzenbrunner,    C.    (Mitarbeiter;    s.  Wörterbuch, 

Jllustriertes  Technisches). 
Kohler,  Dr.  Josef  (Bearbeiter;  s.  Patentgesetie,  Die, 

aller  Völker). 

Kohlmann,  Dr.  Festschrift  zur  Einweihung  des  Neu- 
baues der  Kaiserlichen  Bergschule  zu  Diedenhofen. 
XXIX  1043. 

Kohnke,  Richard   (Bearbeiter;  s.  Scharowsky,  C). 
Kronfeld,  G.  L.  S.  (Bearbeiter;  ».  Darbyshire,  IL). 
Ladenburg,  Albert.  Naturwissenschaftliche  Vorträge. 
LII  1909. 

Ledebur,  A.  Handbuch  dor  Eisenhüttenkunde.  Fünfte 
Auflage.    Dritte  Abteilung.    XXXII  1152. 

—  Leitfaden  für  Eisenhütten  -  Laboratorien.  Achte 
Auflage,  bearbeitet  von  W.  Heike.    XL  1444. 

Low,  Albert  H  Technical  Methode  of  Ore  Analysis. 
Third  Edition.    XL  1444. 

Loewe,  F.  (Herausgeber;  s.  Handbuch  der  Ingenieur- 
wissenschaften). 

Lueger,  Otto  {Herausgeber;  s.  Lexikon  der  ge- 
samten Technik). 

Lummer,  Otto  (s.  Müller-Pouillet). 

Maier,  Wilhelm.    Wärmekraftmaschinen.    LII  1910. 

Mathee,  K.  (Herausgeber;  s.  Stühlen«  Ingenieur-Ka- 
lender). 

Matschoss,  C.  50  Jahre  Ingenieur-Arbeit  in  Ober- 
schlesien.   XL  1444. 

Meyer,  Dr.  Julius.  Die  Bedeutung  der  Lehre  von 
der  chemischen  Reaktionsgeschwindigkeit  für  die 
angewandte  Chemie.    LH  1910. 

Meyer,  Karl.  Die  Technologio  des  Maschinentech- 
nikers.   LII  1910. 

Mintz,  Maximilian  (Bearbeiter;  s.  l'atentgesetse,  Die, 
aller  Völker». 
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Müller,  Siegmund.  Technische  Hochschulen  in  Nord- 
amerika.   XXXI  1118. 

Müller-Pouillet.  Lehrbuch  dar  Physik  and  Meteoro- 
logie. Zehnte  Auflage,  herausgegeben  tob  Loop. 
Pfaundler.  II.  Band,  I.  Abteilnng,  9.  Bach :  Die 
Lehre  Tön  der  strahlenden  Energie  (Optik),  von 
Otto  Lummer.    XLV  1836. 

Neumann,  Dr.  B.  (Heranegeber ;  b.  Posta  Chemisch- 
Technische  Analyse). 

Nicolardot,  Dr.  Paul.  Industrie  des  Metaux  Seeon- 
dairea  et  das  Terrae  Bares.    XL  1445. 

Nicolson,  Dr.  John  T.,  and.Dempster  Smith.  Lathe 
Design  for  High-  and  Low-8peed  Steele.  LH  1910. 

Ostwald,  Wilhelm.  Der  Werdegang  einer  Wissen- 
schaft   LI  1861. 

Parry,  L.  Tbe  Analysis  of  Asbas  and  Alloya.  Ln  1910. 

Peters,  Dr.  Franz.  Thermoelemente  und  Thermo- 
staten.  XXX  1078. 

Pfaundler,  Leop.  (Herausgeber  ;  e.  MOller-l'onillet). 

Preger,  Ernst.  Die  Bearbeitung  der  Metalle  in  Ma- 
schinenfabriken.   LH  1911. 

Randau,  Paul.  Die  Fabrikation  dea  Emails  und  das 
Emaillieren.    Yierte  Auflage.   LH  1911. 

Rechenbach,  Paul  (Herausgeber;  s.  Captain). 

Reyer,  Dr.  E.   Kraft    LH  1911. 

Rinkel,  R.  Einfuhrung  in  dio  Elektrotechnik.  LH  1912. 

Roberts-Austen,  W.  (Herausgeber ;  s.  Turner,  Thoraas). 

Roberty,  K.  L'Industrie  axtractive  en  Tunisie.  XL  1446. 

Sächsische  Maschinenfabrik  ( Herausgeberin  ;  s.  Trans- 
missionen, Moderne). 

Sattler,  G.  Projektierung  und  Bau  elektrischer  Ma- 
schinen- und  Schaltanlagen.    XLVI  1684. 

Sauer,  Dr.  A.  Mineralkunde  ala  Einführung  in  die 
Lehre  vom  Stoff  der  Erdrinde.  Abteilung  V 
bis  VII.    XL  1446. 

Schaper,  G.   Eiaerne  Brücken.   XLVU  1728. 

Scharowsky,  C.  Musterbuch  für  Eisenkonstruktionen. 
Vierte  Auflage.  Bearbeitet  Ton  Riebard  Kohnke. 
LH  1912. 

Schlomann,  A.  (Bearbeiter;  s.  Wörterbuch,  JUustriertes 
Technisches). 

Schmatolla,  Ernst.  Die  Oaserzeuger  und  Gasfeue- 
rungen.   Zweite  Auflage.    XXXIII  1190. 

Schröter,  E.  Die  Rauchquollen  im  Königreiche  Sachsen 
und  ihr  Einfluß  aaf  die  Foretwirtachaft.    XL  1446. 

Schulz,  Otto.    Konstruktionszeichnen.    XLVI  1684. 

Sexton,  A.  Humboldt  (Bearbeiter;  e.  Oreonwood, 
William  Henry). 

Smith,  Dempster  (s.  Nicolson,  Dr.  John  T.). 


Stahlwerks- Verband   (Herausgeber;    s.  EiBenbahn- 

Frachten-Tarif  für  Eisen  und  Stahl). 
Stansfleld,  Alfred.    Tha  Electrie  Fnrnace,  its  Evo- 

lution,  Theory  and  Practica.    XL  1446. 
Steller,  Paul.    Die  Wendung  in  der  deutschen  Qeld- 

und  Bankfrage.    XLV  1635. 
Steudel,  H.  (s.  Stillich,  Dr.  Oscar). 
Stillich,  Dr.  Oscar,  und  Arthur  Gerke.  Kohlenberg 

werk.    XXXV  1262. 
—  und  H.  Steudel.   Eisenharte.  XXXV  1262,  XLIV 

1596. 

Stoughton,  Bradley.  The  Metallnrgy  of  Iron  and 
Steel.   LH  1912. 

Thiergen,  Dr.  Oscar  (e.  Clay,  H.). 

Thomsen,  Julius.  Thermochemistrv.  Translated  by 
Katharina  A.  Barke.   XXXV  1262. 

Toldt,  Friedrich.  Regenerativ-Oasöfen.  Dritte  Auf- 
lage, bearbeitet  von  F.  Wilcke.   XXXVI  1302. 

Treptow,  Emil.  Grundzuge  der  Bergbenkunde.  Vierte 
Auflage.    XL  1447. 

Turner,  Thomas.  The  Metallnrgy  of  Iron.  Editad  by 
W.  Roberte-Austen.    Third  Edition.    XL  1447. 

Vsgeler,  Dr.  P.  Die  Bindung  des  atmosphärischen 
Stickstoffs.   Ln  191?. 

Vater,  Richard.    Hebezeuge.    XL  1447. 

Volckmann,  Erwin  (Herausgeber;  s.  Captain). 

Wagner,  Wilhelm  (Mitarbeiter;  s.  Wörterbuch,  Jllu- 
etriertos  Technisches). 

Webersik,  Gottlieb  (Herausgeber;  s.  Welt- Lexikon). 

Wedding,  Dr.  H.  Daa  Eisenhütten wesen.  Dritte  Auf- 
lage.   LH  1912. 

Wendt,  Dr.-Ing.  Karl.  Elektrisch  betriebenes  Um- 
kehr-HI ockwaliwerk  der  Georgsmarienhfitte.  XLVI 
1684. 

Wilcke,  F.  (Bearbeiter;  s.  Toldt,  Friedrich). 
Williams,  Ralph  D.    The  Honorable  Peter  White. 
XL  1447. 

Wisllcenus,  Dr.  H.  Ueber  die  Grundlagen  tech- 
nischer and  gesetzlicher  Mafln ahmen  gegen  Ranch- 
schäden.   XL  1448. 

Wolf,  Dr.  Julius.  Nationalökonomie  ala  exakte 
Wissenschaft   XLVI  1685. 

Wüllner,  Adolph.  Lehrbuch  der  Experimentalphysik. 
Erster  Band.  Sechste  Auflage.  Bearbeitet  ron 
A.  Wfillner  und  A.  Hagen  bach.    XLVI  1684. 

Wüst,  Dr.  F.  (Heransgeber;  s.  Mitteilungen  aus  dem 
EisenhOttenmAnniechen  Institut). 

Zimmermann,  Dr.  H.  ^Herausgeber ;  s.  Handbuch 


II.    Verzeichnis  der  besprochenen  Bacher,  deren  Verfasser  nicht  genannt  oder  bei  denen  nur  der 
Herausgeber  bozw.  Bearbeiter  angegeben  ist:  nach  demjAlphabet  der  Titel. 


Aunalen,  Wirtschaftspolitische.  Zweiter  Jahrgang.  1907. 

Herausgegeben  von  Friedrich  Glaser.  XXXII 1153. 
Bergwerke,  Die,  und  Salinen  des  Oberbergamtsbezirks 

Dortmund  im  Jahre  1907.    XLIV  1 51» 7. 
Bristol,  die  Pforte  des  Westens.    XLVI  1685. 
Captain.    Herausgegeben  von  Erwin  Volckmann  und 

Paul  Rechenbacb.    Ausgabe:  Oktober-Dezember 

1908.    XLIX  179«. 
Eisenbahn-Frachten -Tarif  für  Eisen  und  Stahl  des 

Spezialtarifs  II.    Herausgegeben  vom  Stahlwerks- 

Verband.    Ausgabe  1901.    LH  1906. 
Engineering  Index  Annual  for  1907.    LI  1862. 
Fehlend*  lugcnieur-Kalouder  1909.  Herausgegeben 

von  Fr.  Frey  tag.    L  1828. 
Gcdenkblatt  znm  fQnfundzwanzigsten  Jahrestage  dos 

Bestehens  der  Maschinenfabrik  Baum.  XXIX  1043. 
Handbuch   des   Eisenkonstrukteurs.  Herausgegeben 

vom  Dortmunder  Brückenbau,  C.  H.  Jucho.  MI 

1907. 


Handbuch  der  Ingenieurwissenschaften.  Fünftor  Teil. 
Der  Eisenbahnbau.  Erster  Band.  Einleitung  und 
Allgemeines.  Bahn-  und  Fahrzeug  im  allgemeinen. 
Bearbeitet  von  Alfred  Birk,  herausgegeben  von 
F.  Loewe  und  Dr.  H.  Zimmermann.  Zweite  Auf- 
lage.   XL  1443. 

—  Ds.  Dritter  Hand.  Gleisverbindungon.  Bearbeitet 
von  E.  Borst  und  R.  Anger.  Herausgegeben  von 
F.  Loewe  und  Dr.  II.  Zimmermann.  Zweite  Auf- 
lage.  Erste  Lieferung:  Bogen  l  bis  19.   LH  1907. 

Industrio-  und  Verkehrskarte  des  Niederrheinisch-West- 
fftlischen  Industriebezirks,    lü.  Auflage.   XL  1443. 

Industrv,  The  Mineral,  dnring  1907.  Edited  by  Walter 
Renton  Ingalls.    LH  l'.»08. 

Kalender  der  Technischen  Hochschulen  Deutschlands. 
Oesterreichs  und  der  Schweiz.  Erste  Ausgabe. 
1H08/09.    L  1829. 

Kalender  för  Svnriges  Bcrgshandtering  1908.  Kumte 
..rgftngen.    l'tgifven  af  J.  Hyberg.    XXXII  1153. 
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Karte  der  nutzbaren  Lagerstätten  Deutschland».  Elsati- 
Lotbringen.  Bearbeitet  Ton  W.  Brahna.  LII  1908. 

Lehrbuch  des  Hochbaue*.  Bearbeitet  Ton  Dr.  Josef 
Dann  u.  a.    Herausgegeben  von  Karl  Edelborn. 

LU  1909. 

Lexikon  der  getarnten  Technik.  Herausgegeben  von 
Otto  Lueger.  Zweite  Auflage.  VI.  Band.  LII  1909. 

Luret,  Lee  NooTeanx,  Scientifique»  et  Industriell. 
VoL  I.    Ln  1909. 

Moers  Kleines  Konversatione-Lexikon.  Siebente  Auf- 
lage.   Vierter  Band.    XL  1444. 

Mitteilungen  aus  dem  Eigenhüttenmännischen  Institut 
der  König!.  Techn.  Hochschule  Aachen.  Heraua» 
gegeben  Ton  Dr.  F.  Wüst.  Zweiter  Band.  XXXV 
1261. 

Montau-Industrie,  Die  deutsche.  Anagabe  1907/1908. 
XL  1445. 

Patentgesetze,  Die,  aller  Völker.    Bearbeitet  Ton  Dr. 

Joaef  Köhler  und  Maximilian  Mintx.     Band  L 

Lieferung  6  und  7.    XL  1445. 
-  Da.    Lieferung  8.    LII  1911. 
Post«  Chemiscb-Tecbniecbe  Analyse.   Dritte  Auflage. 

Herausgegeben  ron  Dr.  Bernhard  Neuraann.  Erster 

Hand.    Viertes  Heft   -  Zweiter  Band.  Drittes 

Heft    XL  1445. 


Schiffbau,  Deutscher,  1U08.  Herausgegeben  Ton  Os- 
wald Flamm.    XLIV  1596. 

Stühlens  Ingenienr-Kalender  1909.  Herausgegeben 
ron  C.  Fransen  und  IL  Methee.    L  1829. 

Transmissionen,  Moderne.  Ausgabe  1908.  Heraus- 
gegeben Ton  der  Sächsischen  Maschinenfabrik.  XL 
1446. 

Vortrage  über  moderne  Chemie  für  Ingenieure.  XXIX 
1042. 

Welt-Lexikon,  Geographisch  -  Statistisches.  Heraus- 
gegeben Ton  Gottlieb  Webersik.    LI  1861. 

Wörterbuch,  Jllustriortcs  Technisches,  in  sechs  Sprachen. 
Bearbeitet  von  K.  Doinhardt  und  A.  Sehlomann. 
Band  EI:  Die  Elektrotechnik.  Unter  Mitwirkung 
Ton  C.  Ktnzenbrunner.  —  Band  III:  Dampfkessel, 
Dampfmaschinen,  Dampfturbinen.  Unter  Mitwir- 
kung von  Wilhelm  Wagner.    XL  1448. 

IH.  Titelanzeigen: 

XXVII  970,  XXIX  1048,  XXX  1079.  XXXI  1119, 
XXXII  1153,  XXXIII  1190,  XXXIV  1230,  XXXV 
1268,  XXXVI  1802,  XXXIX  1405,  XLIV  1697, 
XLV  1686,  XLVII  1726,  (Fachkalender)  L  1829, 
LI  18K2. 


III  b.  Zeitschriftenschau. 

(Die  Titel  der  Referate,  die  in  der  „Zeitachriftenschau"  enthalten  sind,  haben  einzeln  an  den 
betr.  Stellen  des  „SechYerzeichnisses-  Aufnahme  gefunden.  —  Einfache  Quellenangaben  sind 
mit  Hilfe  der  nachfolgenden  systematischen  Inhalts-Uebersicbt  aufzusuchen.) 


A.    Allgemeiner  Teil. 
XL  1409,  LII  1865. 

B.  Brennstoffe. 

1.  Holz  und  Holzkohle.   XL  1411,  LII  186» 

2.  Torf.    XL  1411,  LU  1869. 

3.  Steinkohle  und  Braunkohle.  XL  1411,  LII  1869. 

4.  Koka.    XL  1418,  LII  1869. 

5.  Petroleum.    XL  1413,  LH  1870. 

6.  Naturgas.    XL  1413,  LII  1870. 

7.  Generatorgas  und  Wagsergas.    XL  1413,  LII 
1870. 

8.  Gichtgas.    LII  1870. 

C.  Feuerungen. 
XL  1414,  LII  1871. 

D.  Feuerfestes  Material. 
XL  1414,  LII  1871. 

E.  Schlacken. 
XL  1415,  LII  1874. 

F.  Erze. 
XL  1415,  LII  1870. 

G.  Werksanlagen. 
XL  1417,  LII  1878. 

H.  Robeisenerzeugung. 
XL  1419,  LII  1880. 

I.  Gießereiwesen. 
XL  1419,  LH  1888. 

K.  Erzeugung  des  schmiedbaren  Eisens. 
XL  1428,  LII  18«8. 


L.  Verarbeitung  des  schmiedbaren  Eisens. 

1.  Walzwerke.    XL  1424,  LU  1889. 

2.  Eisenbahnschienen  und  -Schwellen.    XL  1424, 
LII  1889. 

8.  Panzerplatten.    XL  1425. 

4.  Geschütze.    XL  1425. 

5.  Röhrenfabrikation.    XL  1425,  LII  1890. 

6.  Draht.    XL  1425. 

7.  Glühen  und  Härten.    XL  1425,  LII  1890. 

8.  Rostschatz  (Verzinnen,  Verzinken  usw.).  XL 
1425,  LII  1890. 

M.  Weiterverarbeitung  des  Eisens. 
XL  1426,  LU  1890. 

N.  Eigenscharten  des  Eisens. 
XL  1428,  LII  1891. 

O.  Legierungen  und  Verbindungen. 
XL  1432,  LII  1894. 

P.  Materialprüfung. 

1.  Mechanische  Prüfung. 

a)  Allgemeines.    XL  1434,  LII  1895. 

b)  Untersuchung  besonderer  Materialien. 
XL  1435,  LH  I »00. 

c)  Lieferungebedingungen.   XL  143«. 

2.  Mikroskopie.    XL  1436,  LII  1900. 
8.  Analytisches. 

a)  Allgemeines.    XL  1437,  LII  1001. 

b)  Spezielle  Untersuchungen.  XL  1437,  LII  1901. 
o.  Brennstoffe.    LH  1904. 

d.  Feuerfestes  Material.    LII  1904. 
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IV.  Patentverzeichnis. 


Deutsche  Reichspatente. 

Klasse  1.  Aufbereitung. 

189  790.  Maschinenbau -Anstalt  Humboldt.  Elektro- 
magnetischer Erzacheider  für  lUrkmagnetiecbe 
Erse, 
System, 

baren  Stäben  gebildete  Trommel  kreist 
•1069. 

198  101.  Engen  Kreiß.  In  der  Längsrichtung  schwin- 
gende Siebanlage.   XXXV  M254. 

193  360.  Zeitzer  Eisengießerei  und  Maschin enbau-Akt- 

Ges.  Abteilung  Köln-Ehrenfeld  (vormals  Louis 
Jäger).  8chttttcleiebaufhängung.  XXXV  »1254. 
198361.  (Zusetz  zu  Nr.  173675).  Friedrich  Hempel. 
Doppelplansieb  mit  zwei  übereinander  liegen- 
den Siebkasten,  besonders  für  Gut  von  steng- 
liger  Struktur.    XXX VII  »1329. 

194  711.  Maecbinenbau-Anste.lt  Humboldt  und  August 

Klingebiel.  Elektromagnetische  Scheidevor- 
richtung mit  ringförmiger  Scheidezone.  XXX  VI 
•1296. 

195712.  Hermann  Schubert.  Siebvorrichtung  mit 
mehreren  endloeen  Förderaieben.  XXXVIII 
•1870. 

Klasse  7.   Blech-  und  Drahterzeugung. 

192  072.  Deutsch-Oesterroichieche  MennesmannrÖhren- 
"Werke.  Verfahren  zur  Befestigung  des 
Flansches  auf  Rohren.    XXXVIII  M370. 

192  150.  Act. -Oes.  Peiner  Walzwerk.  Vorrichtung 
zum  Aufrichten  oder  Umwälzen  von  Steb- 
eisen,  insbesondere  von  solchen  mit  J- oder 
[•förmigem  Querschnitt  während  der  Schlepp- 
bewegung.   XXXIII  »1185. 

192  470.  Märkische      Mascbinenbauanstalt  Ludwig 

Stuokenholz  A.-O.  Ausbalancierter  fahrbarer 
Hebetisch  für  Walzwerke.  XXXIII  »1186. 
192471.  (Zusatz  zu  Nr.  167392).  Arnold  Schwieger 
und  Firma  R.  &  O.  Schmöle.  Hydraulische 
Fresse  zur  Herstellung  von  Rohren.  XXXIII 
•1186. 

193  187.  Karl  Koziel  und  Heinrich  Becker.  Fflhrunga- 

vorrichtung  für  8tabeisenwalzwerke  mit  einer 
festen  und  einer  boweglichon  Fuhrungsbaeke, 
die  zwischen  den  Walzen  hindnrchreichen. 
XXXV  »1264. 
193  188.  Franz  Dahl.  Schleppvorrichtung  für  etab- 
förmigos  Material,  im  besonderen  für  Walz- 
eisen.    XXXII  »1149. 

193  250.  Bonner  Maschinenfabrik   und  Eisengiofleroi 

Fr.Mönkemöller&Cie.  Ziehpresse.  XXXVII 
•1329. 

194  283.  J.  Banning,  A.-O.    Schleppvorrichtung  zum 

schrittweisen  Schleppen  von  Walzmaterial 
mit  in  Reihen  hintereinander  auf  Zügen  oder 
Wagen  angeordneten,  nach  einer  Richtung 
umlegbaren  Sohleppdaumen.   XXXVI  *1'294. 

195  128.  Soetfte    d'Etudee  pour  la   Fabrication  des 

Tubes  sans  8oodure  (Brevets  et  l'rocedes 
Lambert-Cardozo).  Vorschubvorrichtung  mit 
Differontialecbraobengetriebe  für  Walzwerke. 
L  »1821. 

195  366.  (Zusatz  zu  Nr.  178  516).  Otto  Heer.  Vor- 
schubvorrichtung für  PilgerscurittwaUwerke. 
XLVII  »1717. 

195  514.  Otto  Briede.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  absatzweisen  Auswalzen  von  Hohlkörpern 
auf  Dornen.    L  •  1821. 


195  676.  Rudolf  Backhaus.  Rohrschweiß- Walswerk  für 

die  Kertigsrhwoißung 

Rohre.    XLI  »1473. 

196  695.  Charles   de  Buyer.  Mehrfach 

maachine.    XLI  *1473. 
196  367.  Peter  Wilhelm    Habel.     Vorrichtung  zum 
Zerlegen  von  Schienen  oder  Trägem  durch 
Walzen.    XLII  »1611. 

196  671.  Daniel  Mo  Leen  Börners.    Verfahren  und 

Vorrichtung  zum  Herstellen  von  Blechen  mit 
metallisch  reiner  Oberfläche.    XL  VI  1674. 

197  238.  Jules  Groovolle,  H.  Arqucmbourg  &  Cie. 

Verfahren  zur  Herstellung  ron  an  einer 
Stelle  mit  einer  sich  nach  beiden  Rohrenden 
hin  allmählich  erweiternden  und  vor  denselben 
aufhörenden  Einschnürung  versehenen  Röhren. 
XLVI  »1674. 

198  802.  Paul  Kuhbier.    Verfahren  und  Vorrichtung 

zum  Aufhaspeln  von  BandtnetaU.    LI  »lSöö. 
198  398.  Hugh  Lindsay  ~ 
tung  für 

In    der  Ziebtrommel  gelagerter 
riebtung.    LI  *1856. 

Klasse  10.    Brennstoffe  usw. 

191  816.  Thomas  Parker.  Verfahren  zur  Herstellung 
eines  rauchlos  verbrennenden,  harten  Brenn- 
stoffes durch  trockene  Destillation  bituminöser 
Kohle.   XXXI  1109. 

191  598.  Gewerkschaft  Schalker  Eisenhatte.  Planier- 

vorrichtung für  Koksöfen,  bei  der  der  außer- 
halb der  Ofenkammer  verbleibende  Teil  der 
Planierstange  nur  auf  einer  zum  Planieren 
ausreichend  bemessenen  Längo  versahnt  ist. 

XXXI  »1110. 

192  843.  Victor  Defays.  Liegender  Regonerativkokeofen 

mit  gleichbleibender  Richtung  der  Flamme. 

XXXII  »1149. 

193  038.  Bocbumer  Eisenhütte  Heintzmann  &.  Dreyer. 

Vorrichtung  zum  Einebnen  der  Kohle  in 
liegenden  Koksöfen  mit  Seil-  oder  Ketten- 
antrieb für  das  Ein-  und  Auefahren  der 
Planierstange.    XXXV  «1254. 

198  267.  Heinrich  Koppers.  Kammer-  oder  Retorten- 
ofen, besondere  zur  Erzeugung  von  Gas  und 
Koks,  bei  dem  das  Heizgas  heiß 
und  in  [-förmigen  (rOckkehrenden)  f 
verbrennt.    XXXVII  «1329. 

195  283.  Emil  Bier.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Koks  und  Ose  aus  ringförmigen  Kuchen  der 
zu  verkokenden  Masse  im  elektrischen  Ofen 
sowie  Ofen  zur  Ausführung  des  Verfahrens. 
XLI  »1473. 

195  285.  Otto  Eisenhardt  und  Dr.  August  Imhäuser. 
Liegender  Koksofen,  bei  dem  jede  Koks- 
k  am  in  er  durch  zahlreiche  Oeffnungen  mit 
einem  Kanal  zur  schnelleren  Abführung  der 
Gase  verbunden  ist    XLV  *I630. 

197  408.  Salau  &  Birkholz.  Einrichtung  zur  schnellen 

Beseitigung  der  in  den  Steigrohren  von  Koks- 
öfen sich  bildenden  Ansätze.  XXXVII  1328. 

198  584.  John  Armstrong.    Verfahren  und  Einrichtung 

zur  Erzeugung  von  Koks  in  senkrechten,  von 
GasverbrennungHZÜgen  umgebenen  Räumen. 
LI  •1854. 

Klasse  12.  Chemische  Apparate  und  Prozesse. 

192  034.  Felix  Capron.  Verfahren  zum  Anreichern 
von  Wassergas  oder  Gichtgas.   XXXIII  1184. 
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196  742.  Walter  8chwarx.    Qmucher  für  Hochofen- 

IT»««.    XLVII  1717. 

IM  !>19.  Wilhelm  Tesch.  Deeintegratorartige  Vor- 
richtung zum  Reiniren,  Kühlen  and  Waschen 
von  Gasen.    LI  *1855. 

197 Ml.  (Zusatz  in  Nr.  18403B).  Robert  Scheibe.  Vor- 
richtung zum  Abscheiden  Ton  flüssigen  oder 
festen  Teilen  au§  gasförmigen  Körpern. L*1820. 

197215.  Gebr.  Körting  Akt-Oes.  Vorrichtung  zur  Aus- 
scheidung  fester  und  flüssiger  Verunreini- 
gungen aus  Gasen.    XLVIII  «1761. 

197  392.  Eduard  Theisen.    Vorrichtung,  Flüssigkeiten 

und  Gase  oder  Dampfe  in  Wechselwirkung 
treten  zu  lassen.  IL  »1788. 

Klasse  18.  Eisenerzeugung. 

191  020.  Dr.  Friedrich  Wilhelm  Dunkelberg.  Ver- 

fahren sur  Herstellung  von  geformten  und 
gesinterten  Brikett«  aus  einem  Gemisch  von 
Er«,  Sintermittel  und  Melasse.  XXXIV  1221. 
191109.  Duisburger  Maschinenbau  -  Akt. -Ges.  vorm. 
Bechern  &  Keetman.  Deck elabhebevor rich- 
tung  für  Tierofenkrane,  bei  der  die  Deckel 
der  Tieföfen  durch  Schwinghebel  sur  Seite 
bewegt  werden.    XXIX  »1037. 

192  818.  8oci«te  de  Moya  &  Cie.    Verfahren  sur  Her- 

stellung von  Floßeieen  und  Flußstahl  XXXII 
1149. 

193  268.  (Zusatz  zu  Nr.  133  383).  James  Gayley.  Ver- 

fahren zum  Kühlen  und  Trocknen  von  Luft 
bei  Atmoephärendruck.  XXXVII  1329. 
193  304.  Theodor  Mumm.  Härtevorrichtung  für  Werk- 
zeuge wie  Schraubenbohrer ,  sogenannte 
Spiralbohrer,  Reibahlen  oder  dergl.  XXXVI 
•  JJ93. 

193  471.  Josef  Jakobi.  Doppelter  Gicht  Verschluß  mit 
einem  den  8chürttrichter  umgebenden  Waaser- 
verschluß.    XXXV  «1253. 

193  496.  Heinrich  Krautschneider.  Verfahren  und 
Vorrichtung  zum  Anlassen  von  Motallpcpen- 
ständen,  insbesondere  Werkzeugen.  XXXIII 
1186. 

193  636.  Benrather  Maschineufabrik  Akt-Oes.  Deckel- 

abhebevorrichtung für  Tiefofenkrsne.  XXXVI 
•1294. 

194  041.  Vereinigt«-   Maschinenfabrik   Augsburg  und 

Maschinenbangesellschaft  Nürnberg  A.  -  G. 
Aufhangevorrichtung  für  mit  einem  senkbaren 
Hoden  ausgestattete  BeschickunpegefäBe  von 
HochOfen.    XXXV  «1253 

194  042.  Alpbons  Custodia.  Verfahren  zum  Verhütten 
von  Gicht-  und  Erzstaub  durch  Einführen 
mittels  des  Gebläsewindes  in  den  Hochofen. 
XXXVI  1294. 

194  526.  Firma  Fr.  Gebauer  und  Alexander  Zenzes. 

Verfahren  zum  Beruhigen  des  in  einer  Klein- 
bessemerbirne erblasenen,  sonst  fertigen  .Me- 
talles mittels  Zusstzes  von  flüssigem  Roh- 
eisen.   XXXVI  1294. 

194  613.  Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg  und 
Maschinenbauiresellscbaft  Nürnberg  Akt. -Ges. 
Doppelter  GicbtverschluB  für  Hochöfen  mit  in 
der  festen  TJeberdeckungdes  Fülltrichters  durch 
Klappen  verschließbaren,  rings  um  die  Achse 
des  Hochofens  angeordneten  Beschickungs- 
öffnungen.   XLV  *1629. 

194  614.  Walter  Henry  Webb,  William  George  Brettell 

und  Alexander  John  Adamson.  Vorbohandlung 
von  Verbrennung«-  oder  Gebläseluft  für  me- 
tallurgische Oefen,  insbesondere  für  Hoch- 
öfen.   XXXVI  1294. 

195  134.  Allgemeine  Elektricitäts-Goeellachaft  Steue- 

rung für  elektrisch  betriebene  Trichterdreh- 
werke von  Hochöfen.    L  »1821. 


196  458.  August  Schäfer.  Dichtungsring  für  ,Heiß- 
windschieber.    XLI  «1478. 

195  816.  Fabrik  für  Dampfkessel-  und  Eisenkonstruk- 
tionen, Heinr.  Stähler.  Senkeinrichtung  für 
die  Beschickungskübel  von  Hochofcnscbrüg- 
auf Zügen.    XL  VI  *1672. 

195  817.  Jegor  Israel  Bronn.  Elektrischer  Rinnenofen 

zum  Umachmelzen  und  Umwandeln  von  Roh- 
eiten in  Flußoison  oder  Flußstahl  nebst  Be- 
triobsverfahren.  XXXIX  •1899. 
195818.  Walter  Brinton.  Verfahren  zum  Zähmachen 
von  ManganBtahl  durch  Wiedererwärmung 
des  vom  Guß  bezw.  vom  Walzen  oder  Schmie- 
den noch  warmen  Werkstückes  in  einem 
Wärmofen.    XXXVI  1293. 

196  197.  Dellwik  -  Fleischer  Wassergas  Gesellschaft 

m.  b.  H.    Verfahren  zum  Zusammenballen 
feinkörniger  Erze  oder  anderer  eisenhaltiger 
Stoffe  durch  Sinterung  in  einem  Drehrohr- 
ofen.   XLVI  1672. 
196  275.  Duisburger    Maschinenbau-  Akt. -Ges.  vorm. 

Bechern  &  Keetman.  Schrägaufzug,  ins- 
besondere für  Hochöfen,  bei  dem  der  obere 
Teil  der  Fahrbahn  goaonkt  werden  kann. 
XLH  •1511. 

196  695.  Märkische     Maschinenbauanstalt  Ludwig 

Stuckenholz,  A.  •  G.  Einrichtung  zum  Be- 
fördern der  Beschickungskübel  von  den  Zu- 
bringwagen zum  Gichtaufzug  sowie  von  diesem 
zu  den  Zubringwagen  zurück  für  Hochöfen 
mit  mehreren  Schienensträngen  für  die  Her- 
beischaffung des  Gichtgutes.    XLVI  •  1 674. 

197  497.  Alfons  Jerusalem.    Verfahren  zur  Erhärtung 

und  Silikatbildung  von  aus  Erzfeinem  oder 
sonstigen  verhüttbaren  Stoffen  gebildeten 
kieselsäore-  und  kalkhaltigen  Formlingen 
durch  Behandlung  mit  gespanntem  Waeser- 
dampf im  Härtekeesel.  XLVIII  1761. 
197  498.  William  8peirs  Simpson.  Verfahren  zum 
Zementieren  von  Eisen  oder  Stahl.  XL1II 
1548. 

197  591.  Eisenhütten- Actlen- Verein  Düdelingen.  Ver- 
fahren sur  Behandlung  beißgehender  Einsätze 
in  der  basischen  Bessemerbirne  durch  Zusatz 
von  eisenozydhaltigen  Stoffen  und  Kalk  zwecks 
Abkürzung  des  Nachblasons.    XLVI  1674. 

Klasse  21.   Elektrische  Apparate. 

187  785.  Hermann   Lewis  Hartenstein.  Feuerfestes 

Futter  für  elektrische  Schmelzöfen.  XXXI 
1110. 

188  590.  Louis  Alexandre  David.  Schutzvorrichtung 

für  die  Elektroden  von  elektrischen  Oefen. 
XXXIII  »1184. 

190  272.  Otto  Frick.  Elektrischer  Transformatorofen. 
XXXIII  M184. 

190  680.  Allminna  Svenska  Elektriska  Aktiebolaget. 
Elektrisch  beheizter  Schachtofen,  bei  welchem 
die  elektrische  Energie  dem  Herde  mittels 
Elektroden  von  einer  äußeren  Stromqoelle 
zugeführt  wird.    XXXV  »1253. 

192  343.  Christian  Birkeland  und  Samuel  Eyde.  Strah- 
lungsofen für  metallurgische  nnd  ähnlicho 
Zwecke.    XXXIII  M185. 

194  897.  Charte*  Albert  Keller.  Vorrichtung  zur 
elastischen  Verbindung  der  Elektroden  eines 
elektrischen  Schmelzofens,  insbesondere  eines 
solchen  mit  senkrecht  angeordneten  Elek- 
troden, mit  der  Stromzuführungsleitung.  XLV 
•  1680. 

196  156.  (Zusatz  zu  Nr.  183  622).  Nils  Wallin.  Elek- 
trischer Induktionsofen,  insbesondere  für  me- 
tallurgische Zwecke,  mit  vom  Magnotrahmen 
des  Transformators    umfaßter   und  durch- 
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kreuzter,  den  unteren  Teil  des  Schachtofona 
bildender  Schleif«  gemäß  Patent  183  622. 
XLVI  »1674. 

197  383.  (Zusatz  xu  Nr.  148258).  Gustave  Gin.  Elek- 
trischer Ofen  xum  8chmelien  von  Metallen, 
dessen  Sohle  gemlfl  Patent  148  853  eine 
mehrfach  hin  und  her  gowundeno  Rinne  zur 
Aufnahme  des  Schmelzgutes  enthalt.  IL 
•1788. 

197  478.  Hugo  Hellberger.  Elektrischer  Induktions- 
ofen mit  Kühlvorrichtung  für  Eisenkern  und 
Wicklung.    XL VIII  »1761. 

197  524.  F.  0.  Schnelle.  Verfahren  zur  eloktro- 
motaUargischen  Verarbeitung  tou  8toffen 
unter  Verwendung  echmelzflüesiger  Leiter  als 
Heizstromträger.    L  1822. 

197  525.  Alfred  Schatzmann.  Elektrischer  Keduktions- 
und  8chmelzofen.    L  *1822. 

197  784.  8ocieta  Italiana  dei  Forni  Elettrici  und  Ar- 

tnro  Paoloni.  Elektrischer  Dreiphasenstrom- 
ofen,  inabesondere  für  die  Herstellung  von 
Kalziumkarbid.    L  «1822. 

198  588.  Gesellschaft  für  Erbauung  ton  Hüttonworks- 

anlagen  G.  m.  b.  H.  Doppelter  GiehtverschJuB 
ftr  Hochöfen.    LI  «1854. 

Klasse  24. ;  Feuerungsanlagen. 

189  688.  Willy  Schwarzer.  Rost  mit  einem  Aufsatz- 
stein für  Tiegel-  und  dergl.  Schachtöfen,  be- 
stehend aus  zwei  drehbaren  Stäben,  die  aus 
auf  Stangen  gereihten  Scheiben  hergestellt 
sind.    XXX  »1069. 

191  240.  Lorenz  Nix.    Rost  mit  abwechselnd  festen 

und  beweglichen  Stäben.    XX  VIII  «999. 

192  161.  J.  Otto  Roosen-Runge.    Ofenrekuperator  für 

Generatorgas-  oder  Hallnrasöfen.  XXXIII 
•1185. 

192  222.  (Zusatz  zu  Nr.  189  688).  Willy  Schwarzer. 
Rost  mit  einem  Aufsatzatein  für  Tiegel-  und 
dergl.  Schachtöfen.    XXXIII  «1186. 

192  245.  Felix  Eboling.  Wanderrost.  XXXIII  *  1186. 

193  197.  Karl    Roitmayer.    Wasser-Gaserzeuger,  bei 

welchem  die  Warmblaseluft  in  verschiedenen 
Höhen  deB  Brennstoffes  und  am  ganzen  Um- 
fange des  Schachtes  eingeführt  wird.  XXXVII 
•1329. 

198  744.  Firma  H.  A.  Theodor  Lange.  SchrSgrost  für 
Feuerungen.    XXXVI  »1298. 

194  302.  Wilb.  Kremser.    Verfahron  und  Vorrichtung 

zur  Beförderung  der  Verbrennung  auf  Wan- 
dorrnsten  durch  mechanische  Herstellung  un- 
gleicher Brennstoffschichthöhen  an  den  ver- 
schiedenen Stellen  des  RoBtes.  XXXVI  *  1 295. 

194  411.  Walther  &  Cie.  Com.-Gesellsch.  auf  Actien. 

Kettenrost  mit  auf  Rollen  in  seitlichen  Füh- 
rungen gleitenden  Querträgern  für  die  Rost- 
körper.    XXXV  »1254. 

195  293.  Hermann  Goehtz  und  Richard  Schulze.  Gas- 

erzeuger mit  drehbarem  Schachte  und  zen- 
tralem LuftzufQhrungsroste,  bei  dem  die  Luft- 
austrittskanäle  als  in  den  Brennstoff  vor- 
springende Ansätze  ausgebildet  sind.  XXXIX 
•1399. 

195  356.  (Zusatz  zu  Nr.  166  725).  Dr.  Oskar  Zahn.  An- 
lage zum  Vorwärmen  dos  Heugaaes  und  der 
Verbrennungaluft  von  Gasbeizungen.  XLV 
•1630. 

195  664.  Gebr.  Körting  Akt-Oes.  Verfahren  und  Vor- 
richtung zum  Abscheiden  dor  Flugasche  aus 
den  Brenngasen  von  Halbgasfeuerungen  bei 
Brennöfen.    XXXII  •  1 1 45». 

195  93H.  ,1  nie»  Jean  Deschamps.  Gaserzeuger  mit  Mo- 
tallherd,  bei  dem  der  Herd  von  oben  nach 
unten  breiter  wird.    XXXVIII  «1370. 


195  968.  (Zusatz  zu  Nr.  186275).  Emil  Bouaae.  Wan- 

derrost.   XLV  «1630. 

196  245.  John  Matthew.    Verfahren  und  Vorrichtung 

zur  Regelung  der  wirksamen  Schichthöhe  bei 
Gaserzeugern.  XLVI  »1674. 
196  350.  Heinrich  Reißig.  Hohlzylindrischer  Aue- 
mauerungsstein  für  Wärmespei^her  nach  Art 
des  Cowpersohen  Systems,  dessen  Außen- 
flächen teilweise  als  Heizflächen  dienen.  XLVI 
•1673. 

196  532.  Heinrich  Kopper«.  Verfahren  zur  Erhöhung 
der  Wirtschaftlichkeit  der  Wärmerückeewin- 
nung  bei  Gasfeuerungsanlagen.  XLVI  1672. 

196  832.  (laatnotoreufabrik  Deutz.  Gaserzeuger  für 
feinkörnige  Brennstoffe,  bei  welchem  der 
Brennstoff  auf  einem  mit  einer  Staukante 
versehenen  Treppenroste  vergast  wird.  XLVI 
•1673. 

196  908.  Deutsche  Babcock  &  Wilcoz  -  Dampfkessel- 
werke  Akt.-Gea.  Kettonrost  mit  längsliegen- 
den, auf  je  zwei  Querstangen  gereihten  Ketten- 
gliedern.   XLVI  «1678. 

196  947.  Max  Brzesina.    Vorrichtung  zur  Entfernung 

und  Trennung  der  durch  die  Rostspalten 
fallenden  Kohlen-  und  Aschenteile  bei  Ketten- 
rostfeuerungen.    LI  '1856. 

197  038.  (Zusatz  zu  Nr.  175882).  Deutsche  Bauke-Gas 

Gesellschaft m. b. H.  Gaserzeugungsverfahren. 
XLIV  1585. 

197  227.  Victor  Defays.  Ventil  zur  Leitung  von  ge- 
werblichem Gas.    XLVII1  *1761. 

197  287.  Paul  Engelhardt  und  Hans  Weise.  Schwenk- 
bare Stau-  und  Abstreifplatte  für  die  Brenn- 
KtoffrQckeUnde  an  einem  Kettenrost,  die  gegen 
die  Berührung  mit  der  Rostflache  gesichert 
ist    L  »1822. 

197  480.  Gasmotoren- Fabrik  Deutz.  Gaserzeuger  mit 
mehreren,  in  seinem  Innorn  übereinander  an- 
geordneten dachförmigen  Rinnen.    L  *1822. 

197  962.  Alphona  Hei  mann.  Gasumsteuerungsvorrich- 
tung für  Regenerativöfen  mit  einer  oberen 
Kammer  für  den  Gaseinlaß  und  einer  ge- 
teilten unteren  Kammer,  deren  Hälften  je 
mit  dem  Schornstein  und  dem  Ofen  verbun- 
den sind.    XL VII  »1718. 

Klasse  31.   Gießerei  und  Formerei. 

184  908.  Eduard  Hase.  Lösbarer  ModelldttbeL  XXVIII 
•999. 

189  521.  Erhard  &  Söhne.  Einstauber  fOr  Modellpulver. 
XXIX  «1087. 

191  476.  Ferdinand  Laiszle,    Formmaschine  zur  Her- 

stellung von  Teilen  der  Kernform  von  Runti- 
körpern.    XXXI  •  1 1 09. 

192  121.  Carl  Sattler  und  Friedrich  Sattler.  Verfahren 

zur  Herstellung  von  Blöcken  geringen,  be- 
liebig gestalteten  Querschnittes  in  einer  für 
mehrere  Blöcke  gemeinsamen,  durch  einsetz- 
bare Zwischenwände  geteilten  Blockform. 
XXXIII  •  1 1 86. 
192  224.  Karl  Grote.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
einer  Form  durch  Ein-  und  Auseinandertreiben 
eines  mehrteiligen  Modells.    XXXII  •  1148. 

192  407.  Chemische  Fabrik  Griesheim-Eloktron.  Ver- 

fahron zur  Beseitigung  von  Lunkern  aus 
Stahlgußblöcken  durch  anhaltendes  Eintliouon- 
lasaen  von  Metall.    XXXII  1148. 

193  075.  Friedrich  Johann  Fritz.  Kern  zur  Herstellung 

der  Sandform  für  steboud  zu  gießende  Rohre. 
XXXV  •1251. 

194  377.  James  Jackson  Chipchaee.  Formmaschine 

mit  zum  Wenden  eingerichteter  und  senk- 
recht beweglicher  Modellplatte  nebst  Durch- 
zugaplatte.    XXXVI  «1295. 
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194  412.  Gewerkschaft  Deutseber  Kaiser.  Presse  zur 
Erzeugung  dichter  HohlblOcke  durch  Pressen 
in  verjüngter  Blockform  über  Terjfingtem, 
«egen  den  beweglichen  Boden  der  Form  ver- 
schiebbarem Dorne.    XLIV  *1585. 

194  775.  Robert  Heimgartner  8ohn.  Verfahren  tnm 
Herstellen  liegender  Formen  für  gußeiserne 
Säulen  nach  Modellen.    XXXVI  »1295. 

194  900.  Thvssen&Comp.  Steuervorrichtung  für  Pres- 
sen zum  Verdichten  von  GußMöcken  mit  zwei 
getrennt  gesteuerten  Preßkolbeo.  XLV  «1629. 

195418.  Charles  Spitxkopf  Szekely  sr.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Gußstücken  aus  Gußeisen 
oder  SUbl.    XXXI  1110. 

196  025.  Franz  Cachin.  Verfahren  und  Einrichtung 
zur  Herstellung  von  nach  einer  Mittolebone 
geteilten  Formen  fftr  unsymmetrische  Guß- 
stücke durch  Herausarbeiten  aus  der  Form- 
maase.    XL  VI  »1672. 

196  061.  Franz  Walenta.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Gießereimodellen.    XL  VI  •  1672. 

196  351.  Gustav  Jacobs.  Maschine  zur  Herstellung 
allseitig  geschlossener  Hohlkörper  mittels 
Schleudergusses.    XL  VI  *1673. 

196  910.  Heinrich  Reißig.   Verfahren  und  Pre»ne  zum 

Verdichten  von  Blöcken  mittele  Pressens  in 
verjüngter  Gußform.    XLVI  »1673. 

197  507.  Aktiebolaget  Malcus  Holmquist  Vorrichtung 

eines  hin  und  her  gebenden,  den  Sand  absatz- 
weise unter  Auflockerung  dee  jeweilig  hin- 
teren Endes  des  gebildeten  Kernstückes  in 
und  durch  ein  Mundstück  pressenden  Kolbens. 
XLVII  M718. 
197  730.  Friedrich  Müller.  Maschine  zur  Herstellung 
von  Formkernen  ans  Kernmasse,  bestehend 
aue  zwei  in  einem  Gestell  geführten,  parallel 
gegeneinander  beweglichen  Kernkastcnhalften. 
XLlll  »1548. 

197  781.  (Zusatz  zum  Patent  196  910).  Heinrich  Reißig. 

Quergeteilte,  in  der  Mitte  verjüngte  und  mit 
zylindrischen  Endteilen  versehene  Gußform. 
XXXIX  «1399. 

197  770.  Max  Glschenka.    Kupolofen  zur  Erzeugung 

von  niedriggekohltem  Gußeisen.  XLtll  *  1548. 

198  027.  Clemens  Adam.  Durchzug-Formmaschine  für 

lange  Gegenstände.    XLVII  *  1 7 18. 
198  253.  Jacob  Ehrsam  und  Carl  Fohrer.  Formplatte. 
LI  »1855. 

198  599.  Märkische  Maschinenbauanstalt  Ludwig 
Stockenholz,  A.-G.  Vorrichtung  zum  Ab- 
brechen des  Gieflknocbene  von  Üußblöcken. 
LI  M854. 

Klasse  40.  Hüttenwesen. 

193  456  u.  Zusatz  zu  Xr.  194  964.  Harcourt  Tasker 
Simpson  und  Augustin  Emilio  Boorcoud.  Ver- 
fahren zur  Erschmolzung  von  Metallen  durch 
Reduktion  von  Erzen  mittels  erhitzter  redu- 
zierender Gase  im  ständigen  Kreislauf. 
XXXVI  »1293. 

193  942.  Sven  Emil  Sieurin.  Drebrobrofen  zum  Er- 
zeugen von  Gas,  zum  Rösten  und  dergl. 
XXXVI  «1294. 

196  404.  Karl  Gramm.  Verfahren  zum  Abschmelzen 
des  im  Innern  von  Sinterdrehöfen  sich  bil- 
denden Ansatzes  mittels  einer  beweglichen 
Feuerdüse.    XUI  »1511. 

Klasse  49.   Mechanische  Metallbearbeitung. 

19J  2*51.  Arnold  Scbwieger.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Metallblöcken  durch  /usammenpresNen 
von  Metallspänen  und  anderen  Metallteilchen. 
XXXll  1148. 


192  811.  Maschinenfabrik  Diamant  Alwin  Kirsten. 
Elsen  kaltsäge.    XXXIII  »1186. 

192  8)2.  Maschinenfabrik  Weingarten  vorm.  Höh. 
Schatz,  A.-G.  Vorrichtung  an  Metallscheren 
zum  Schneiden  von  Gehrunpen  unter  ver- 
schiedenen Winkeln.    XXXIII  »11 86. 

192  814.  Franz  Fritzsche.  Blechschere.  XXXV  «1253. 

193  530.  Friedrich  Seebeck.    Vorrichtung  zum  Ver- 

etemmen  von  Nieten.    XXXVI  *lt94. 
194918.  Wilhelm  Berg.  Hydraulische  Schere  mit  ver- 
änderlichem Schneidwinkel.    XLV  *1630. 

194  914.  Schloifenbaum  &  Steinmetz.  Vereinigte  selbst- 

tätige und  Handsteuerung  für  Dampfhammer. 
XLV  «1680. 

195  626.  Josef  Pikal  und  Franz  Lejeune.  Sehweißofen 

für  Rohre  und  8täbe  mit  an  zwei  gegenüber- 
liegenden SteUen  der  Umfläche  des  Ofens 
vorgesehenen  Oeffnungen,  durch  die  das 
Schweißstück  in  den  Ofen  eingeführt  wird. 
XXX VUI  »1370. 

196  038.  Hugo    Sack.      Dempfdruckübereetzer  für 

Schmiedepressen  und  andere  hydraulisohe 
ArbeitamaKchinen.    XLII  *  1511. 

197  1 50.  Wilhelm  Dreyer.  Verfahren  zur  Ausführung 

von  Schweißungen  mit  Hilfe  von  elektrolytisch 
entwickeltem  Wasserstoff  und  Sauerstoff 
XLVII  1717. 

197  595.  Jacob  Becker.  Treibvorrichtuug  für  hydrau- 
lische Arbeitsmascblnen  mit  durch  ein  Scbub- 
kurbelgetriebe  bewegtem  Pluugerkolben  des 
Druckmultiplikators.    XLVII  »1718. 


Kr.  Britische  Patente. 

111.  William  Alfred  Wheeler.  Steinerner  Wind- 
erhitzer.   XLIII  *1549. 

3  598.  Albert  Senior  und  George  Palmer  Wincott. 
Zementierofen.   XLIII  *1549. 

8  146.  John  Henry  Dewhorst.  Hochofenform.  XLHI 
•1549. 


Hr.        Französische  Patente. 

373  166.  Alphonse  BauduinChauraine  und  Emile  Gobbe. 

Ofen  zum  Glühen  von  Bolzen,  Schrauben  und 
dergl.    XXXIX  •1400. 

381  948.  Pohlig  Act -Ges.  Beschickungsvorrichtung 

für  Hochöfen  mit  einfachem  Gichtverschluß. 
XXXIX  »1400. 

382  916.  Carl  Gustav  Patrick  de  Laval.  Eisengewin- 

nungsverfahren.   XXXIX  »1400. 

383  461.  Feiten  &  Guilleaume-Lahmeyerwerke,  A.-G. 

Verfahren  und  Ofen  zur  8tahlgewinnung. 
XXXIX  1400. 


Nr.  Patente  der  Vereinigten  Staaten. 

820  396.  Fred  II.  Daniels.  Stabeisenwalzwerk,  nament- 
lich für  Herstellung  von  Draht.  XXVII  «963. 

836  801.  John  Covne.  Staubabscheider  für  Hochöfen. 
XXVIII  1000. 

842  266.  0.  L.  Taylor.    Blockstripper.  XXVIII  •  1000. 

845  601.  Thomas  F.Witherboe  ond  John  G.  Witberbee. 
Hochofenversthluß.    XXVII  »963. 

849  909.  William  K.  Miller.  Blockwärmofen.  XXVII 
•903. 

852  000.  Max  Sklowsky.  Gleitbahn  für  Blockwärm- 
öfen.   XXVII  »963. 

852  347.  Edgar  F.  Price.  Herstellung  von  Forro- 
chrom,  Ferromangan,  Fcrrotitan,  Ferro- 
vanadium  und  ähnlichen  Legierungen  mit 
goringem  Kohlenstoffgehalt.   XXVIII  »1000. 
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853  482.  Clarence  L.  Taylor.    Blockchargiermaschine.     866  658 
XXX  »1071. 

853  698.  JoMph  L.  Hantor.   Hochofen.    XXX  *  1070. 

865  478  and  855  479.    Edgar  F.  Price.    Verfahren,     866  312. 
schwer  schmelzbare  Erze  auf  Ei  Benlegierungen 
so  verarbeiten.    XXX  •  1070.  866  497. 

856  603.  William  F.  Ruit.    Kaminventil  fttr  iteineme 

Winderhitzer.    XXX  M071. 

857  158.  Charles  H.  Clark.    Beschickungsvorrichtung     868  416. 

für  Hochöfen.    XXX  *1071. 
857  259.  Charles    H.  Sample.    BeechickongsTorrich-     871  982. 

tung  für  HochSfen.    XXX  *1071. 
858182.  8amuel  E.  Httt  and  George  M.  Black.  Gas-     872  046. 

aaslaß  für  Hochöfen.    XXXI  •1110. 
860  062.  William  F.  Rast.    Kaminventil  für  Wind-     872  483. 

erhitser.   XXX  *1070. 
860  970.  Austin  J.  Fulton.    Hochofen.    XXXI  •1110.     874  391. 

860  983.  John  W.  MacDonahL  Hochofen.  XXVH*963. 

861  598.  Carl  G.  P.  de  Laval.    Verfahren  zur  Ge-     874  604. 

winnang  von  Eisen  aus  feinen  Erzen.  XXX 
•  1070. 

861  803.  Victor   R.  Browning.    Schlackengießanlage     874  628. 

für  Hochöfen.    XLI?  *1512. 

862  364.  Idols  R.  Williame.    GleBeinrichtung.  XLIV 

1586.  875  458 

862  996.  Edgar  F.  Price.    Verfahren,  koblenstoffarme 

Logierungen  des  Emens  mit  Chrom,  Mangan,     878  840. 

Titan,  Vanadium  usw.  herzustellen.  XLIII 

•1549.  878  961. 

863  968.  Frank  H.  Crockard  nnd  Seth  Hosking.  Bes-     881  036. 

semeranlage.    XXXI  '1110.  882  162. 

865  240.  John  C.  Cromwell  und  Horace  W.  Lasb. 

Vereinigter  Block-8tripper  und  -Kran.  XLII  882  687. 
•1512. 


und  805  659.  James  Scott.  8intern  von  fein- 
körnigen Erzen  oder  anderen  Hüttenprodukten. 
XLU  »1512. 

Henry  Seidler.  Düse  für  Qebläseöfen.  XXVIII 
•1000. 

Adolf  Ernst  Menne.  Verfahren  zum  Besei- 
tigen der  Lnnkor  in  Blöcken  und  dergleichen. 

xxvm  iooo. 

James  W.  Deetrick.  Gebl&sewindleitnng. 
XLIV  »lsse. 

John  M.  Hansen.  Vorfahren  und  Vorrichtung 
zum  Harten  von  Radkränzen.  XLIV  »1586. 
Thomas  8.  Blair  jr.  Stahlwerksanlage.  XLII 
1512. 

Robert  C.  Totten.  HersteUnng  von  Hartguß- 
eisen.   XLII  •  1512. 

Harry  O.  Chute.  Stahlgewinnungsverfahren. 

XLIV  1586. 

Edwin  W.  Lewis  and  John  L-  Unger.  Ver- 
fahren  zum   Herrichten  von  Panierplatten. 

XL  VI  1076. 

George  O.  Sewald  und  Franz  von  KOgelgen. 
Elektrische  Stahlgewinnung  aus  Roheisen  oder 
dergl.    XLVI  1675. 

and  875  469.  Josef  Realeanx.  Wannofen. 
XLVI  »  1675. 

Richard  H.  Ward.  Metallgluhofen.  XLVI 
•1676. 

Robert  C.  Totten.  Hartgußeisen.  XLIV  1 580. 
Roberte. Totten.  Hartguiluisen.  XLIV  1586. 
William  A.  Palnter.  Härteverfahren  fttr 
Stahl.    XLVI  1675. 

John  B.  Huffard.  Verfahren  zur  Gewinnung 
von  schlackenfreiem  Ferrocbrom.  XLVI  1675. 


V.  Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Actien  •  Commandit  •  Gesellschaft  Aplerbecker  Hütte 
Brügmann,  Weyland  &  Co.,  Aplerbeck.  XXXVIII 
1374. 

Actien-Gesellschaft  Bremerhatte  zu  Weidenau.  XLI 
1482. 

Actiengeaellschaft  CharlottenhQtto  in  Niederschelden. 
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Elektrostahlanlage  (s.  LI  1863). 
Kattowitzer  Actien-Oeeellscbaft  für  Bergbau  and  ] 

hattenbetrieb  in  Kattowitz.    XXVII  973. 
Kohlen.    Englische   K.   für  französisc 

XXXVIII  1374. 
Kohlenpreise,  (s.  XLVni  1765,  L  1830,  LIII  1933.) 
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Prodarud,  Aktiengesellschaft  für  den  Verkauf  von 

(südrussischom)  Eisenerz  (s.  XLIV  1598). 
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Roheisen-Syndikat.    Auflösung.    XXXVIII  1373. 
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28.  Jahrgang. 


Das  Beizen  der  Feinbleche. 

Von  Ingenieur  B.  Clement. 


Ijaa  Reizen  der  Schwarzbleche  bildet  die 
****  Grundlage  für  das  Ueberziehen  der  Fein- 
bleche mit  anderen  Metallen.  Oh  die  Bleche 
nach  dem  heißen  Verfahren  oder  anf  elektro- 
lytischem  Wege  verzinnt,  verbleit,  verzinkt  oder 
mit  einem  anderen  Metallüberzug  versehen  wer- 
den, die  erste  Hauptbedingung  zur  Annahme 
des  fremden  Metalles  ist  die  reine  Oberflache, 
welche  fast  überall  durch  Beizen  der  Bleche  mit 
Säuren  erzielt  wird.*  Da  das  Beizverfahren  bei 
den  hauptsächlichsten  hier  in  Betracht  kommen- 
den Fabrikationszweigen,  dem  Verzinnen  (Weiß- 
blechfabrikation) und  dem  Verzinken,  verschieden 
ist,  so  will  ich  mich  im  Nachstehenden  auf  diese 
beiden  Zweige  beschränken. 

Bei  der  Weißblechfabrikation  werden 
zwei  Beizen  verwendet,  die  erste  führt  den  Namen 
„Schwarzbeize",  die  zweite  „Weißbeize".  Das 
Blech,  das  vom  Walzwerk  kommt,  wird  zunächst 
in  der  Schwarzbeize  abgebeizt,  worauf  es  bei 
einigen  Werken  getrocknet  wird,  während  es 
andere  Fabriken  gleich  naß  in  Glühkisten  ver- 
packen und  ausglühen,  wobei  sorgfältig  darauf 
zu  achten  ist,  daß  kein  Luftzutritt  zu  dem  Bleche 
stattfindet.   Nach  dem  Glühen  werden  die  Bleche 
in  kaltem  Zustand  durch  ein  Walzwerk  mit  etwa 
500  mm  Walzendnrchmesser  einzeln  drei-  bis 
viermal  durchgelassen,  wodurch  die  Blecbtafeln 
vollkommen  glatt  und  glänzend  werden.  Das 
so  behandelte  Blech  ist  bereits  Fertigware  und 
im  Handel  unter  dem  Namen  „dekapiertes  Blech" 
bekannt.    Die  auf  diese  Weise  „dressierten" 
Bleche,  insbesondere  wenn  sie  über  0,4  mm  dick 
sind,  werden  durch  das  Dressieren  wieder  spröde 
und  werden  deshalb  noch  einmal  ausgeglüht. 
I  m  die  Oxyde  und  Unreinlichkeiten ,  die  bei 
dem  Glühen  und  Dressieren  sich  gebildet  haben, 
zu  entfernen,  dient  nun  die  zweite  Beize,  die 
sogenannte  Weißbeize.    Nach  dem  Weißbeizen 
werden  die  Bleche  in  die  Verzinnerei  befördert, 
um  dort  verzinnt  zu  werden. 

•  l)n«  SandatrahlgeblSee  kommt  im  vorliegenden 
Falle  nur  »elton  zur  Anwendong. 
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Das  einfachste  und  auch  jetzt  noch  oft  ver- 
wendete Verfahren  ist  das  Beizen  mit  Hand- 
arbeit in  Beizkörben  aus  Kupfer.  Der  Beizkorb 
(Abbild.  1)  besteht  aus  einem  Rahmen  mit  zwei 
Henkeln ,  zwischen  denen  etwa  6  mm  starke 
Kupferdrähte  befestigt  sind,  zwischen  welche  die 
Blechtafeln  gestellt  werden.  Es  ist  vorteilhaft, 
die  Körbe  für  die  Schwarzbeize  so  herzustellen, 
daß  die  Kupferdrähte  nicht  feststehen,  sondern 
umlegbar  sind,  während  bei  der  Weißbeize  es 
wieder  besser  ist,  wenn  sie  feststehen.  Der 
Grund  ist  folgender:  die  rohen  Bleche,  die  zur 
Schwarzbeize  kommen,  sind  sehr  oft  krumm  und 
können  deshalb  nicht  rasch  genug  zwischen 
je  zwei  Drähte  gestellt  werden,  während  die 
dressierten  Bleche,  die  für  die  Weißbeize  be- 
stimmt sind,  glatt  und  eben,  also  leicht  einstell- 
bar sind.  Der  gefüllte  Korb  wird  gehoben  und 
mittels  einer  Laufkatze,  die  über  dem  Beizkasten 
hin  läuft,  in  denselben  gebracht. 

Die  Beize  selbst  besteht  in  der  Regel  aus 
verdünnter  Schwefelsäure;  für  die  Weißbeize 
hätte  allerdings  Salzsäure  den  Vorteil,  daß  man 
die  Beize  nicht  ganz  auszuleeren  braucht,  höch- 
stens einmal  im  Jahre,  um  den  Beizkasten  aus- 
zuputzen, außerdem  bekommt  man  weniger  Blasen, 
wenn  das  Material  empfindlich  ist.  Da  aber  die 
Salzsäuredämpfe  gesundheitsschädlich  sind  und 
die  verbrauchte  Säure  sich  schwer  weiter  ver- 
wenden läßt*,  während  die  zum  Beizen  untaug- 
lich gewordene  Schwefelsäure  noch  Eisenvitriol 
liefert,  so  wird  auch  zum  Weißbeizen  fast  aus- 
schließlich Schwefelsäure  verwendet. 

Die  Stärke  der  Beize  schwankt  zwischen 
20  bis  30»  Baume,  die  Beizdauer  beträgt  bei 
der  Schwarzbeize  10  bis  15  Minuten,  bei  der 
Weilibeize  etwa  fünf  Minuten  und  die  Temperatur 
der  Beize  ungefähr  70  0  C.  Diese  Tomperatur 
wird  meistens  in  der  Weise  erzielt,  daß  man 
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durch  ein  Bleirohr  Dampf  in  die  Beize  ein-    Teil  der  alten  Säure  ab  und  ersetzt  das  Feh- 
treten läßt.  lende  durch  frische  Säure.   Natürlich  zeigt  dann 
Ich  muß  hier  erwähnen,  daß  die  Angabe     das  Aräometer  nicht  nur  den  Schwefelsäuregehalt, 
der  Baume -Grade  höchstens  bei  der  Schwarz-     sondern  auch  den  Vitriolgehalt  der  Beize  an. 

Wenn   die  Bleche  ge- 


hörig abgebeizt  sind,  hebt 
eine  Laufkatze  den  Korb 
aus  der  Beize,  worauf  er 
in  ein  zweites  Gefäß  ge- 
lassen wird,  in  welchem  be- 
ständig Wasser  zufließt  und 
wo  die  Bleche  abgewaschen 
werden ;  damit  sind  auch  die 
Bleche  fertiggebeizt. 

Eine  Einrichtung  dieser 
Art  zeigt  Abbildung  2.  Ein 
Beizkasten  samt  dazuge- 
hörigem Wasserkasten  bil- 
det die  Weißbeize,  während 
zwei    Beizkasten   und  ein 


Abbildung  i.   Beizkorb.  Wasserkasten  zum  Schwarz- 

beizen gehören.   Ueber  den 

beize  direkt  als  Maßstab  für  den  Schwefelsäure-  Kasten  befinden  sich  zwei  Träger,  welche  die 
gehalt  angesehen  werden  kann,  da  man  die-  zwei  Laufkatzen  aufnehmen,  von  denen  die  eine 
selbe  in  der  Regel  täglich  zweimal  in  einer  für  die  Weißbeize,  die  andere  für  die  Schwarz- 
Stärke  von  20  0  B.  ansetzt  und  ausläßt,  wenn    beize  bestimmt  ist.    Die  ganze  Vorrichtung  ist 


Abbildung  2.  Beiuuüige. 


sie  30  0  B.  erreicht  hat.  Beim  Weißbeizen  ist 
es  nicht  vorteilhaft,  ganz  frische  Beize  anzu- 
setzen, weil  diese  die  polierten  Bleche  sehr 
schlecht  angreift;  man  läßt  daher  nur  einen 


mit  einem  Dach  fiberdeckt  mit  einem  Kamin,  in 
welchem  ein  Ventilator  angebracht  ist,  um  die 
Arbeiter  möglichst  vor  den  Säuredämpfen  zu 
schützen.   Für  die  Woißbeize  genügt  diese  Ein- 
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Abbildung  3. 

Beizmastliine 
von  Hughes  Cbemury. 


riehtung  vollkommen,  bei  der  Schwarzbeize  da- 
gegen entwickelt  sich  Schwefelwasserstoff,  welcher 
schwerer  als  Luft  ist  und  somit  nicht  durch 
den  Ventilator  gehörig  abgesaugt  wird.  Mittels 
der  beschriebenen  Einrichtung  kann  je  ein  Beizer 
mit  zwei  Gehilfen  in  12  Stunden  7000  bis  8000  kg 
0,3  bis  0,4  mm  starke  Bleche  abbeizen;  fdr 
beide  Beizen  sind  somit  zwei  Beizer  mit  vier 
Gehilfen  erforderlich. 

Um  die  langwierige  und  eine  gewisse  Ge- 
schicklichkeit erfordernde  Arbeit  des  Einzel- 
einstellens  zu  ersparen ,  ferner 
nm  größere  Leistung  bei  ge- 
ringerem Säureverbrauch  zu  er- 
reichen und  endlich  um  die 
Arbeiter  besser  vor  den  Säure- 
dämpfen  zu  schützen,  wurden 
in  England  mehrere  Typen  von 
Beizmaschinen  erdacht. 
Bei  diesen  Maschinen  bewegen 
sich  die  mit  Blech  gefüllten 
Körbe  in  der  Beize,  wodurch 
sowohl  die  Beizdauer,  als  anch 
der  Beizeverbrauch  verringert 
wird.  Bei  den  Beizmaschinen 
kann  man  der  Hauptsache  nach 
zwei  Gruppen  unterscheiden : 
solche,  bei  denen  die  Bleche 
in  horizontaler  Richtung,  und 
solche,  bei  denen  sie  in  verti- 
kaler Richtung  bewegt  werden. 

Ich  will  mich  darauf  be- 
schranken, nur  die  Maschinen, 
die  auf  dem  Kontinent  und  in 
England  am  meisten  verbreitet 
sind,  zu  besprechen,  wobei  ich 
gleich  bemerke,  daß  man  in 
England  meistens  die  vertikale 
Bewegungsrichtung  vorfindet, 
wahrend  bei  uns  noch  oft  die 
englischen  Maschinen  mit  hori- 
zontaler Bewegung  vertreten  sind.  Zu  den  letz- 
teren gehört  die  Beizmaschine  von  Hughes 
Chemery  (Abbildung  3).  Drei  Körbe  a 
Bronze  mit  von  Stäben  gebildeten  Abteilungen 
sind  an  einem  starken  Dreiarm  b  aufgehängt, 
welcher  in  horizontaler  Ebene  drehbar  mit 
der  Kolbenstange  des  Dampfzylinders  c  ver- 
bunden ist,  so  daß  durch  Heben  des  Kolbens 
die  drei  Körbe  a  anch  mitgehoben  werden. 
Der  eine  Korb  hängt  frei  und  wird  mit  Blech 
gefällt,  der  ihm  in  der  Richtung  des  Pfeiles 
nächste  Korb  hängt  in  dem  Beizkasten  d,  der 
dritte  im  Wasserkasten.  Sowohl  am  Beiz-, 
wie  am  WasserkaBten  ist  je  ein  Rahmen  vor- 
gesehen, welcher  mittels  vier  Räder  auf  einer 
Führung  an  den  Kasten  sich  bewegen  kann.  Diese 
Bewegung  wird  durch  Kurbel  e  von  dem  Getriebe  f 
mittels  Riemenantrieb  der  Riemenscheibe  g  be- 
werkstelligt.   Wenn  die  Körbe  heruntergelassen 


werden,  sitzen  sie  auf  den  Rahmen  auf,  so  daß 
die  zwei  Ringe  h  locker  herunterhängen  und 
der  horizontalen  Bewegung  nicht  hinderlich  sind. 

Wenn  der  leere  Korb  gefällt  ist  und  die 
Bleche  in  dem  in  der  Beize  stehenden  Korbe 
gehörig  abgebeizt  sind ,  wird  Dampf  in  den 
Dampfzylinder  c  gelassen,  der  Dreiarm  b  hebt 
alle  drei  Körbe  bis  über  die  Führung  i,  wobei  Ge- 
gengewichte mithelfen,  die  an  über  die  Rollen  k 
gehende  Ketten  gebunden  sind.  Hierauf  wird 
der  Dreiarm  b  um  einen  Drittelkreis  in  der 


Richtung  des  Pfeiles  verdreht,  so  daß  der  mit 
frischen  Blechen  gefüllte  Korb  über  den  Beiz- 
kasten, der  bereits  gebeizte  Uber  den  Wasser- 
kasten und  der  abgewaschene  über  die  Führung  i 
zu  stehen  kommt.  Nun  werden  alle  drei  Körbe 
gesenkt,  bis  dieselben  im  Beiz-  bezw.  Wasser- 
kasten auf  den  Rahmen  aufsitzen,  worauf  die 
Kurbel  e  in  Bewegung  gesetzt  wird  und  die 
zwei  Körbe  nach  rechts  und  links  bewegt  werden. 
Vom  freihängenden  Korbe  können  nun  die  ge- 
beizten nnd  gewaschenen  Bleche  entfernt  wer- 
den.  Znm  Schwarzbeizeu  ist  die  Maschine  sehr 
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gut  braachbar;  drei  Mann  können  mit  Leichtig- 
keit in  der  Schicht  8000  big  10  000  Bleche 
damit  schwarzbeizen.  Der  Säureverbrauch  soll 
etwa  5  kg  für  100  kg  Fertigware  betragen,  in- 
dessen  wird  diese  Zahl  wohl  selten  erzielt  und 
höchstens  bei  den  englischen,  mit  besonderer 
Sorgfalt  gewalzten  Blechen  im  besten  Falle  er- 
reichbar sein.   Unter  den  am  Festland  herrschen- 


Abbildung  4.    BcizniaBi'hiuc  von  Thomas  and  Lewis. 


die  Einrichtung  zur  horizontalen  Bewegung  fehlt, 
statt  dessen  bewirkt  der  Dampfzylinder  mit 
Hilfe  eines  Kolbenschiebers  die  auf  und  ab 
gehende  Bewegung.  Bei  der  gezeichneten  Stel- 
lang macht  der  Dampfkolben  seinen  vollen  Hub, 
worauf  die  Körbe  wie  früher  gewechselt  werden. 
Erleichtert  wird  die  Arbeit  durch  einen  zweiten 
drehbaren  Dreiarm,  der  als  Tisch  dient.  Nach- 
dem die  Körbe  richtig  stehen,  drückt  der  Beizer 
den  beschwerten  Handhebel  b  herunter,  wodurch 
der  Kolbenschieber  den  Raum  unterhalb  des 
Dampfkolbens  mit  der  Auspufföffnnng  in  Ver- 
bindung bringt,  die  Maschine  bleibt  stehen  und 


Abbildung  5. 
Beizmaschine  der  Alillbrook  Kngineoring|Co. 


den  Verhältnissen  sind  8  bis  9  kg  Schwefelsaure 
bei  0,3  bis  0,4  mm  starken  Blechen  notwendig. 

Zum  Weißbeizen  ist  die  Maschine  nur  dann 
brauchbar,  wenn  die  Körbe  durch  solche  mit 
Knpferdrahten  ersetzt  und  die  Bleche  einzeln 
eingestellt  werden.  Die  dressierten  Bleche  sind 
so  glatt,  daß,  wenn  sie  nicht  einzeln  eingelegt 
werden«  sie  zusammenkleben  und  die  Säure  selbst 
durch  das  Rechts-  und  Linksbewegen  der  Körbe 
nicht  zwischen  die  Bleche  dringt  und  diese 
folglich  sehr  mangelhaft  gebeizt  werden.  Natür- 
lich geht  unter  diesen  Umständen  ein  großer 
Vorteil  der  Maschine  verloren. 

Von  der  Gruppe  der  Beizmaschinen  mit 
vertikaler  Bewegung  sei  zunächst  die  Maschine 
von  Thomas  und  Lewis  (Abbild.  4)  erwähnt. 
Sie  ist  der  früher  beschriebenen  ähnlich,  nnr 


der  fertige  Korb  kann  abgehängt  werden.  Der 
beschwerte  Handhebel  b  ist  mit  der  Stange, 
welche  mit  Anschlag  d  und  Feder  c  versehen 
ist,  in  Verbindung;  wenn  also  der  Beizer  den 
Hebel  losläßt  und  der  Anschlag  d  an  einen 
Arm  anstößt,  so  dehnt  sich  die  Feder  c  nach 
unten  zu  aus  und  drückt  den  Kolbenschieber 
herunter,  wodurch  dieser  in  die  gezeichnete 
Stellung  kommt;  der  frische  Dampf  strömt  durch 
die  Dampfleitung  a  unter  den  Dampfkolben  und 
hebt  die  Körbe.  Sobald  nun  der  Anschlag  d 
frei  wird,  indem  Bich  der  Dreiarm  hebt,  fällt 
der  Handhebel  b  infolge  seines  Eigengewichtes, 
hebt  den  Kolbenschieber,  öffnet  den  Auspuff  und 
das  Spiel  beginnt  von  neuem. 

Aehnlich  arbeitet  die  Maschine  der  Mill- 
brook  Engineering  Co.  bei  Swansea  (Abbild.  5). 
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Der  Dampf  wirkt  hier  auf  die  obere  Seite  des 
in  einem  unten  offenen  Zylinder  «ich  bewegen- 
den Dampfkolbens.  Zur  Dampfverteilung  wird 
ebenfalls  ein  Kolbenscbieber  benutzt,  welcher 
von  Hand  aus  reguliert  wird,  wenn  der  volle 
Hub  gewünscht  wird  (also  beim  Auswechseln 
der  Körbe)  und  automatisch  während  des  Beizens. 
Die  Zugstange  c  ist  mit  dem  Kolbenschieber 
and  mit  einem  Handhebel  a  verbunden,  welcher 
zwei  Griffe  hat  und  auch  der  Wirkung  der 
Feder  b  unterworfen  ist,  welch  letztere  den 
Habel  a  and  damit  auch  den  Kolbenschieber 
von  der  mittleren  Stellung  nach  auf-  oder  ab- 
wärts zu  schieben  bestrebt  ist.  Wenn  der 
Handhebel  a  in  der  oberen  Stellung  ist,  strömt 
Dampf  oberhalb  des  Kolbens  ein,  der  sich  also 
nach  abwärts  bewegt  nnd  mittels  des  anf  die 
Kolbenstange  aufgekeilten  Ringes  d  in  Verbin- 
dung mit  den  Kettenrädern  nnd  Ketten  die  Körbe 
hebt.  Wenn  der  King  d  den  Griff  des  Hand- 
hebels a  berührt,  so  drückt  er  ihn  herunter  und 
iiffnet  dadurch  den  Auspuff;  die  Körbe  fallen 
and  der  Ring  d  hebt  sich.  Sobald  der  Hebel  a 
über  die  mittlere  Stellung  kommt,  stößt  ihn  die 
Feder  b  wieder  in  die  obere  Stellung,  der  Dampf 
maß  also  wieder  die  Körbe  heben.  Um  die 
Körbe  herauszuheben,  wird  der  Handhebel  a  in 
der  mittleren  Stellung  festgehalten  und  der 
Kolbenscbieber  von  Hand  aus  reguliert.  Die 
Flügel  des  Hebels  a  sind  so  geformt,  daß  sie 
bei  der  Mittelstellung  den  Ring  d  durchlassen. 
Um  die  Körbe  verdrehen  zu  können,  ist  ein 
starker  gußeiserner  Rahmen  vorgesehen,  der 
sich  auf  sechs  Rädern  auf  einem  Spurkranz  der 
mittleren  Säule  bewegt. 

Beide  Maschinen  können  sowohl  znm  Schwarz- 
wie  zum  Weißbeizen  verwendet  werden;  das 
energische  Auf-  und  Abbewegen  der  Körbe  (rund 
300  mm  Hub  nnd  30  Umdrehungen  in  der  Mi- 
nute) genügt,  um  auch  die  dressierten  Bleche 
von  einander  zu  scheiden  und  folglich  auch  ab- 
beizen zu  können.  Die  Maschine  reicht  aus, 
am  die  Produktion  eineB  Walzwerkes  mit  acht 
Gerüsten  weiß  und  schwarz  zu  beizen.  In  der 
Regel  wird  zwei  Stunden  weiß  gebeizt,  die  ge- 
brauchte Säure  mit  frischer  versetzt,  dann 
zwei  Stunden  schwarz  gebeizt,  die  Beize  hier- 
auf ganz  ausgelassen,  neue  angesetzt  und  wieder 
mit  dem  Weißbeizen  begonnen.  Zur  Bedienung 
der  Maschine  werden  zwei  Arbeiter  nnd  sechs 
bis  acht  Mädchen  verwendet.  Der  Säu roverbrauch 
beträgt  7  bis  9  kg  Schwefelsäure  bei  der  Schwarz- 
beize und  0,9  bis  1  kg  für  die  Weißbeize  anf 
100  kg  fertige  Ware  bei  0,3  mm  starken 
Blechen.  Diese  Zahlen  gelten  wieder  für  englische 
Verhältnisse;  die  Walzwerke  anf  dem  Kontinent  er- 
zeugen mit  sechs  Gerüsten  nngefllhr  dieselbe 
Menge,  die  in  England  mit  acht  geliefert  wird, 
dagegen  dürfte  der  Säureverbrauch  bei  uns  min- 
destens um  1  bis  Vft  kg  höher  sein. 


Die  Beizmaschinen  sind,  wie  wir  gesehen 
haben,  dem  Handbeizen  überlegen,  es  sind  aber 
auch  einige  Nachteile  damit  verknüpft.  Beim 
Handbeizen  können  die  Bleche  sorgfältiger 
behandelt  werden,  in  den  Abmessungen  ist  man 
nicht  so  beschränkt ;  lange  und  schmale  Bleche 
sind  mit  der  Maschine  schwer  zu  beizen;  legt 
man  die  Tafeln  auf  die  Langseite,  so  gibt  das 
einen  Ausfall  an  der  Leistung,  stellt  man  sie 
anf,  80  fallen  sie  um  and  werden  zerknittert. 
Der  Hub  der  Maschinen  bedingt  bedeutend 
größere  Beizkästen  bei  gleicher  Blechgröße.  Dies 
sind  alles  Nachteile,  die  sich  bei  uns,  wo  die 
verschiedensten  Formate (von265X370XO,2 mm 
bis  1000X2000X2  mm)  vorkommen,  fühlbar 
machen,  wenn  man  sich  auch  bei  den  kleinen 
oder  langen  und  schmalen  Formaten,  wenn  keine 
verzinntsn  Schnittflächen  vorgeschrieben  sind, 
dadurch  helfen  kann,  daß  man  solche  Bleche 
in  mehrfacher  Größe  beizt  nnd  verzinnt. 

Den  Betrieb  der  Maschinen  verteuert  der 
Dampfrerbrancn.  Der  Dampfkolbendurchmesser 
ist  bei  Anwendung  von  Dampf  mit  7  at  Spannung 
305  mm,  der  Hub  ebenfalls  305  mm,  die  Hub- 
zahl 30  in  der  Minute;  da  nun  1  cbm  auf  7  at 
gespannton  Dampfes  3,656  kg  wiegt,  so  beträgt 
der  Dampfverbrauch  in  der  Minute 

"*JÜJ-  3'05  X  30  X  3'656  =  2'45  k*- 
Wenn  man  annimmt,  daß  die  Maschine  in  einer 
Stunde  50  Minuten  lang  beizt,  während  die  übrige 
Zeit  zum  Auswechseln  der  Körbe  notwendig 
ist,  so  ist  der  Dampfverbrauch  in  der  Stunde 
2,45  X  SO  =  122,5  kg.  Hierbei  ist  volle  Fül- 
lung angenommen,  während  in  Wirklichkeit  der 
Dampf  etwas  expandiert.  Werden  die  vollen  Hübe 
und  die  verschiedenen  Verluste  in  Betracht  ge- 
zogen, so  wird  sich  diese  Zahl  wahrscheinlich 
noch  vergrößern.  Die  Beizmaschine  braucht 
also  so  viel  Dampf,  wie  eine  Dampfmaschine  von 
13  bis  15  Pferdekräften,  und  da  znm  Betriebe 
eines  Verzinnapparates  kaum  zwei  Pferdekräfte 
nötig  sind,  so  braucht  sie  meistens  mehr  als 
die  ganze  Zinnerei. 

Vorteile  der  Maschinen  sind,  wie  bereits  er- 
wähnt, größere  Leistung,  weniger  Säureverbraucb, 
gesundere  Arbeitsweise. 

Das  Beizen  der  zu  verzinkenden  Bleche 
gestaltet  sich  bedeutend  einfacher;  die  Bleche 
werden  nur  einmal  gebeizt,  dann  abgewaschen 
und  sofort  verzinkt.  In  den  Zinkereien  werden 
keine  Beizmaschinen  verwendet,  da  diese  Bleche 
größere  Abmessungen  haben  (1500  X  3000  mm), 
die  Beizkörbe  also  ungemein  groß  gehalten 
werden  müßten,  auch  läßt  die  kleinere  Tafel- 
zahl das  maschinelle  Beizen  nicht  so  vorteilhaft 
erscheinen,  wie  in  der  ZinDerei.  Nichtsdestoweniger 
könnte  man  für  Dachbleche  (650  X  1000  mm) 
Beizmaschinen  ganz  gut  verwenden.  Gewöhn- 
lich geschieht  das  Heizen  in  eiufachen  viereckigen 
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Beizkisten;  die  Tafeln  werden  eingestellt  and 
mit  einer  Eisenstange,  die  man  zwischen  die 
Bleche  stößt,  hin  und  her  bewegt.  Man  pflegt 
auch  statt  der  Eisenstange  Kupferplatten  oder 
Drahte  zwischen  die  einzelnen  Tafeln  zu  legen 
nnd  die  Bleche  nicht  zn  bewegen,  doch  treten 
bei  dieser  Methode  meistens  schwarze  Beizflecke 
anf.  Zum  Beizen  dient  Schwefelsäure,  die  mit 
Wasser  bis  auf  18  bis  20°  B.  verdünnt  und  bis 
70  0  C.  mit  Dampf,  den  man  einströmen  läßt, 
erwärmt  wird. 

Sowohl  hier  wie  auch  in  den  Zinnereien 
verwendet  man  verschiedenes  Material  zu  den 
Beizkasten;  so  findet  man  Steinbeizkasten,  die 
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aus  säurebeständigen  Steinplatten  zusammen- 
gefügt werden.  Die  Dicke  der  Platten  beträgt 
200  bis  250  mm.  Die  Steinplatten  haben  an 
den  Stellen,  wo  sie  zusammenstoßen,  eine  Nut, 
in  welche  eine  Gnmmistange  gelegt  wird,  worauf 
die  Platten  mit  Schrauben  stark  zusammen- 
gezogen werden.  Die  Fngen  werden  sodann 
mit  Schwefel  oder  noch  besser  mit  einem  (rö- 
misch von  Schwefel  und  pulverisiertem  Glas 
aasgegossen.  Ein  Uebel stand  der  Steinbeiz- 
kasten ist  der,  daß  sie  sehr  leicht  springen  und 
dann  unbrauchbar  sind.  Es  werden  daher  sehr 
oft  aus  Blei  gegossene  Beizkasten  mit  einer 
Wandstärke  von  35  bis  40  mm  verwendet. 
Diese  springen  zwar  nicht,  deformieren  sich 
aber  mit  der  Zeit  trotz  der  Spangen,  mit  denen 
sie  armiert  sind;  obschon  mau  sie  einigemal 
wieder  geraderichten  kann,  so  bekommen  sie 
doch  an  diesen  Stellen  Sprünge  und  müssen 
dann  umgegossen  werden.  Bei  derlei  Kasten 
machen  sich  auch  die  Gußfehler  sehr  unangenehm 
fühlbar,  dazu  kommt  noch  bei  den  für  die 
Zinkerei  bestimmten,  die  sehr  große  Abmessun- 


gen haben,  das  bedeutende  Gewicht.  Man  ver- 
wendet deshalb  bei  diesen  Kasten  Holz,  welches 
mit  5  bis  8  mm  starkem  Bleiblech  ausgefüttert 
wird.  Bleiblech  ist  bedeutend  widerstandsfähiger 
als  gegossenes  Blei,  und  Materialfehler  sind 
sehr  selten,  da  sich  unreines  Blei  nicht  walzen 
läßt.  Das  Bleiblech  wird  zusammengelötet,  da- 
bei ist  es  vorteilhaft,  auf  den  Boden  einen 
säurefesten  Stein  zu  geben  und  die  Seiten 
inwendig  mit  Pfosten  zu  belegen,  damit  das 
dünne  Bleiblech  durch  die  Belzstangen  nicht 
durchgestoßen  wird.  Ein  so  eingerichteter  Beiz- 
kasten hält  anderthalb  bis  zwei  Jahre,  dann 
wirft  das  Bleiblech  meist  von  innen  Falten.  Be- 
kommt es  Risse,  so  sind 
diese  durch  Verlöten  auszu- 
bessern. In  der  Regel  wird 
aber  das  Holz  anch  morsch 
und  der  Kasten  ist  nicht 
mehr  zu  verwenden.  Aus 
diesem  Grunde  werden  in 
manchen  Fabriken  direkt 
Holzbeizkisten  benutzt,  die 
nicht  mit  Bleiblech  gefüttert 
werden;  sie  halten  zwar 
kürzere  Zeit,  sind  aber 
billiger. 

Um  nicht  mit  morsch- 
werdendem Holze  zu  tun  zu 
haben  and  der  Deformation 
auch  abzuhelfen,  benutze 
ich  die  in  Abbildung  6  ge- 
zeichneten Beizkasten.  Der 
bedeutend  dünner  gegossene 
(25  mm  Wandstärke)  oder 
aus  8  mm  Bleiblech  gelötete 
Bleikasten  bekommt  eine 
Eisenarmierung  ans  10  mm 
starkem  Eisenblech,  welche  gut  mit  Teer  ge- 
strichen wird.  Diese  Armierung  ist  an  vier 
Winkeleisen  angeschraubt,  so  daß  der  eventuell 
beschädigte  Teil  leicht  auszuwechseln  ist.  Da 
die  Armierung  nicht  dicht  ist,  so  sieht  man 
sofort,  wenn  der  Bleikasten  beschädigt  ist;  in 
diesem  Falle  wird  der  betreffende  Teil  der 
Armatur  abgenommen,  der  Riß  verlötet  und  das 
Blech  wieder  zurückgeschraubt.  Der  Boden  steht 
auf  Winkeleisen;  auch  hier  kommt  ein  säure- 
fester Stein  herein,  sowie  eine  innere  Schutz- 
wand aus  Brettern. 

Ueber  dem  Beizkessel  befindet  sich  eine 
Schutzhaube  aus  2  mm  starkem  Blech  (Eisen 
mit  Teer  gestrichen),  um  die  Beizdämpfe,  be- 
sonders den  Schwefelwasserstoff,  aufzufangen. 
Sie  hat  einen  aufklappbaren  Deckel,  durch  welchen 
die  Bleche  in  die  Beize  gestellt  werden  können. 
Nachdem  dies  geschehen  ist,  wird  der  Deckel 
geschlossen  und  die  Beizstange  durch  die  läng- 
lichen Oeffnungen  a  eingeführt.  Das  Rohr  b, 
welches  mit  einer  Esse  oder  Ventilator  in  Ver- 
bindung steht,  sangt  die  Dämpfe  und  Gase  ab. 


Abbildung  6. 
Beizkasten  nach  Clement. 
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Dabei  ist  es  vorteilhaft,  in  dem  unteren  Kanal  c 
Wasser  zu  halten  oder  noch  besser  Wasser  ein- 
zuspritzen, so  daß  sich  der  Schwefelwasserstoff 
mit  diesem  verbindet.  Wenn  diese  Schatzhaube  mit 
Teer  gnt  gestrichen  wird,  so  hält  sie  jahrelang. 
Mit  solchen  Heizkasten  können  zwei  Mann  in 
einer  Schicht  4000  bis  5000kg-  Bleche  beizen.  Der 
Kisenverlust  beträgt  3  bis  4\'s  <fc,  je  nach  der 
Reinheit  der  verwendeten  Bleche;  der  Schwefel- 
saureverbrauch  beläuft  sich  anf  etwa  10  bis 
12  kg  für  100  kg  verzinktes  Blech. 

Eine  sehr  nnangenehme  Erscheinung  beim 
Beizen  der  Bleche  bilden  die  sich  manchmal 
entwickelnden  Blasen.  Große  Blasen  geben  na- 
türlich Ausschußware.  Die  Blasen  entwickeln 
sich,  wie  gesagt,  beim  Beizen  and  sind  manchmal 
sofort  sichtbar,  manchmal  aber  kommen  sie  erst 
beim  Verzinnen  oder  Verzinken  zum  Vorschein. 
Sind  sie  unmittelbar  nach  dem  Beizen  sichtbar, 
so  werden  die  Bleche  sofort  aasgeschieden,  da 
die  großen  Blasen  manchmal  feine  Risse  habeu, 
durch  welche  sie  später  mit  Wasser  gefüllt 
werden,  was  beim  Durchgang  durch  das  ge- 
schmolzene Metall  zu  gefahrlichen  Explosionen 
Anlaß  geben  kann. 

Außer  diesen  großen  Blasen  kommen  aber 
auch  noch  kleinere,  von  2  bis  4  mm  Durch- 
messer, vor,  oder  auch  ganz  kleine  Erhebungen 
mit  einem  Durchmesser  von  0,1  bis  0,5  mm. 
In  den  Zinnereien  werden  Bleche  mit  Blasen 
von  etwa  2  bis  4  mm  Durchmesser  als  grob- 
griesige,  solche  mit  Blasen  von  etwa  0,1  bis 
2  mm  Durchmesser  als  feingriesige  Bleche  be- 
zeichnet. In  der  Zinkerei  verderben  diese 
griesartigen  Blasen  die  blumige  Oberfläche  der 
Ware,  man  bekommt  ein  rauhes,  schmutzigweißes 
Blech,  welches  überdies  leicht  bricht  and  das 
Falzen  und  Pressen  nicht  aashält. 

Diese  Erscheinung  wurde  früher  vielfach  dem 
fehlerhaften  Beizen  zugeschrieben,  besonders  oft 
hörte  man  die  Behauptung,  daß  eine  zu  starke 
und  heiße  Beize  Blasen  ziehe.  Wieder  andere 
behaupteten,  der  Arsengehalt  der  Schwefelsäure 
sei  die  Ursache,  da  er  das  Entwickeln  von 
freiem  Wasserstoff  begünstige.  Um  diese  Frage 
zu  entscheiden,  ließ  ich  länger  als  ein  Jahr 
keine  andere  als  ganz  arsenfreie  Säure  be- 
nutzen, und  ich  kann  jetzt  behaupten,  daß  die 
Ursache  der  Blasenbildung  nicht  im  Arsengehalt 
der  Säure  zu  suchen  ist.  Ein  größerer  Arsen- 
gehalt der  Säure  macht  diese  allerdings  für  Beiz- 
zwecke unverwendbar,  weil  eine  derartige  Säure 
die  Bleche  nicht  gnt  angreift,  es  bilden  sich 
Schuppen,  welche  beim  späteren  Verfahren  ab- 
fallen, und  die  Bleche  bekommen  un verzinnte 
Stellen ;  auf  die  Blasen-  und  Griesbildung  aber  hat 
der  Arsengehalt  keinen  merkbaren  Einfluß. 

Edward  F.  Law  hielt  in  einer  Versammlung 
des  „Iron  and  Steel  Institute"  einen  Vortrag,* 
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in  welchem  er  bewies,  daß  die  Ursache  der 
Blasenbildung  die  im  Flußeisen  befindlichen 
Oxyde  sind.  In  den  Beizkasten  bildet  sich 
Wasserstoff,  welcher  durch  die  dünne  Eisenschicht 
in  das  Blech  dringt  und  die  dort  verstreuten 
Oxyde  unter  Bildung  von  Dampf  reduziert. 
Da  das  Molekularvolumen  des  Dampfes  größer  ist 
als  jenes  des  Wasserstoffes,  so  kann  der  Dampf 
nicht  durch  die  Poren  des  Eisens  entweichen, 
da  er  aber  in  dem  Räume,  welchen  das  Oxyd 
einnimmt,  keinen  genügenden  Platz  findet,  so 
bilden  sich  Blasen.  Dieser  chemische  Vorgang 
verursacht  bei  harten  Stahlsorten  [0,8°©  C.J 
auch  manchmal  Brüche  während  des  Beizens. 

Man  mag  die  obige  Anschauung  für  richtig 
halten  oder  nicht,  so  beweist  der  erwähnte  Vor- 
trag immerhin,  daß  die  Blasenbildung  Material- 
fehler zur  Ursache  hat;  wenn  man  auch  durch 
Beizen  kein  schlechtes  Material  wieder  gut  machen 
kann,  so  ist  es  doch  immerhin  wichtig  zu  wissen, 
wie  man  ein  solches  Material  beizen  mnß,  am 
womöglich  wenig  Aasschaß  dabei  zu  bekommen. 

Zur  Durchführung  solcher  Versuche  eignet 
sich  die  Beizmethode  in  der  Zinnerei  sehr  gnt. 
Nach  der  Schwarzbeize  mit  darauf  folgen  dorn 
Glühen  sieht  man  schon  bei  manchen  Tafeln  die 
Griesbildung.  Mit  diesen  Tafeln,  welche  sonst 
vom  weiteren  Verfahren  aasgeschlossen  werden, 
worden  nnn  die  Versuche  angestellt;  es  war 
dabei  gewiß,  daß  blasiges  Material  zur  Unter- 
suchung kam.  Es  sei  hier  noch  bemerkt,  daß 
außer  diesen  ausgeschiedenen  Tafeln,  bei  denen 
man  den  Gries  schon  mit  freiem  Auge  sah,  auch 
die  anderen  Tafeln,  an  denen  gar  nichts  zu 
bemerken  war,  in  der  Zinnerei  noch  viel  grieBige 
Tafeln  ergaben. 

Die  ausgeschiedenen  blasigen  Tafeln  wurden 
wie  die  anderen  dressiert  und  in  einem  kleinen 
Beizkasten  für  sich  gebeizt.    Die  Beize  wurde 


dabei  wie  folgt 

immengestellt  : 

60  1  \\a*»er 

10  1 

Schwefelsäure 

18"  Baume" 

e:,  1  . 

10  1 

17»  . 

«5  1 

8  1 

- 

16«  , 

(15  1  . 

7  1 

- 

M«  . 

65  1  , 

t;  l 

- 

11»  . 

Die  Beize  wurde  drei  Stunden  lang  raffiniert, 
indem  ungeheiztes  Blech  hineingegeben  wurde, 
damit  die  Säure  dann  das  polierte  angriff; 
nach  dem  Raffinieren  wurde  mit  dem  Beizen 
in  niedriger  Temperatur  —  meist  unter  40°  C.  — 
begonnen,  nach  Abmessen  der  Bauml'grade  wurde 
die  Temperatur  durch  Dampf  auf  40  bis  50°  C, 
dann  auf  50  bis  60°  C,  70  bis  80°  C.  und 
endlich  80  bis  1)0°  C.  erhöht.  Bei  jeder 
Temperatur  wurden  mehrere  Tafeln  gebeizt  und 
verzinnt  und  die  durch  das  Hinströmen  von 
Wasserdampf  verdünnte  Dichte  der  Beize  mit 
dem  Aräometer  bestimmt. 

Die  gefundenen  Ergebnisse  sind  in  der  nach- 
stehenden Tabelle  zusammengestellt.  Die  letzte 
vertikale  und  horizontale  Reihe  gibt  die  addierten 
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Prozente  auf  hundert  bezogen  an. 
Ana  der  letzten  vertikalen  Reihe  ist 
ersichtlich,  daß  zum  Beispiel  von 
allen  bei  9°  Hau  nie  gebeizten  Tafeln 
3°'o  gut  waren,  32  °>  feinen  Gries 
nnd  Ü5°i'o  groben  Gries  ergaben;  aus 
der  untersten  horizontalen  Reihe  sieht 
man,  daß  von  allen  bei  40  bis  50°  C. 
gebeizten  Tafeln  12  °o  gute,  37  °/» 
feingriesige  nnd  5 1  °o  grobgriesige 
erhalten  worden  sind. 

Hei  den  Tafeln,  bei  welchen  als 
Art  der  Verzinnung  „schwarz"  au- 
gegeben ist,  bedeutet  dies,  daß  sich 
die  Tafeln  nicht  rein  verzinnen 
ließen,  sie  waren  also  nicht  gehörig 
gebeizt  nnd  zeigten  trotzdem  groben 
Gries  bis  zu  75°/'o.  Die  Versuche 
ergaben,  daß  die  besten  Ergebnisse 
bei  13°  Raumti  und  Temperaturen 
um  HO"  C.  herum  zu  erreichen  sind, 
weil  die  Beizdauer  kurz  ist,  bloß 
eine  Minute;  in  so  kurzer  Zeit  wird 
wahrscheinlich  die  erwähnte  Reduk- 
tion der  Oxyde  noch  nicht  statt- 
finden. Hei  größerer  Dichte  der  Saure 
wird  sich  wahrscheinlich  wieder  zu 
viel  Wasserstoff  bilden,  daher  die 
schlechten  Resultate. 

Eine  Heize  von  13°  Bäumt-  be- 
steht ungefähr  aus  9,7  °/«  Schwefel- 
säure und  90,3  °/o  Wasser,  während 
normal  die  Weißbeizen  etwa  5  0,o 
Schwefelsäuregehalt  zu  haben  pfle- 
gen. Da,  wie  bereits  eingangs  er- 
wähnt wurde,  die  Weißbeize  beim 
Betrieb  nie  ganz  aus  frischer  Säure 
und  Wasser  besteht,  sondern  ein 
Drittel  von  der  alten  Lange,  die 
schon  Vitriol  enthält,  zurückgelassen 
wird,  so  entspricht  dies  bei  dem 
Betriebe  einer  Beize  von  etwa  22 u  H. 
Es  ist  also  im  allgemeinen  vorteil- 
haft, die  Beizdauer  zn  verkürzen 
uud,  wenn  sich  Blasenbildung  zeit*t, 
die  Beize  noch  schärfer  nnd  heißer 
zu  machen,  damit  die  Bleche  in  einer 
Minute  fertiggebeizt  werden  können. 
Das  beschriebene  Verfahren  hat  sich 
sowohl  beim  Verzinnen  wie  auch 
beim  Verzinken  im  Betriebe  bewährt. 
Ständig  mit  einer  so  scharfen  nnd 
heißen  Säure  zn  arbeiten,  ist  un- 
angenehm, da  der  Beizer  sehr  vor- 
sichtig sein  muß,  um  die  Bleche 
nicht  zu  tiberbeizen,  in  welchem 
Falle  Bio  den  Dressierglanz  ein- 
büßen ;  außerdem  ist  auch  die  große 
Dampf-  und  Gasentwicklung  der  Ge- 
sundheit schädlich. 
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Untersuchung  der  Biegbarkeit  von  Drähten. 

Von  Adolph  Seh uc hart  d.  Aelt.  in  Düsseldorf. 


Die  Biegbarkeit  eines  Drahtes  kann  nach  der 
Anzahl  Biegungen  beurteilt  werden,  welch«? 
er  aushalt,  wenn  er  um  eine  abgerundete  Kaute 
gebogen  wird.  Sie  hangt  ab:  1.  von  dem  Bie- 
gungsdurchniesser,  '2.  von  der  Dicke  des  Drahtes 
und  3.  von  der  Güte  des  Materials.  Im  folgen- 
den sind  nur  Eisendrahte  berücksichtigt. 

Ks  drangen  sich  nun  die  Fragen  auf:  In 
welcher  Weise  hangt  die  Zahl  der  Biegungen 
von  dem  Biegungsdurchmesser,  in  welcher  Weise 
von  der  Dicke  der  Drahte  und  wie  von  der 
Güte  des  Materials  abr  Ihre  Beantwortung  ist 
nicht  nur  interessant,  sondern  auch  für  die  Ver- 
wendung der  Drahte  von  Wichtigkeit;  denn  es 
übertragen  sich  die  Eigenschaften  derselben  auf 
die  der  Drahtseile,  welche  heute  die  mannig- 
fachsten Anwendungen  bei  Kraftleitungen,  Hebe- 
zeugen, in  Bergwerksbetrieben  usw.  flndon.  Hier- 
bei gehen  die  Seile  in  den  allermeisten  Fallen 
nicht  durch  den  Zug,  also  durch  zu  geringe  ab- 
solute Festigkeit,  oder  durch  Neheneinfliisse.  z.  H. 
Stoß  und  Druck,  sondern  durch  Brechen  der  ein- 
zelnen Drahte  infolge  der  sich  unendlich  oft 
wiederholenden  Biegung  zugrunde.  Man  hat 
deshalb  auch  Vorschriften  für  die  Anzahl  der 
Biegungen  gegeben,  welche  Drahte  aushalten 
müssen  ohne  zu  brechen,  aber  systematische  Ver- 
suche zur  Beantwortung  der  obigen  Fragen  finde 
ich  nirgends.  Es  stehen  ihnen  allerdings  erhebliche 
Schwierigkeiten  entgegen.  Diese  beruhen  zu- 
nächst auf  der  Ungleichmäüigkeit  der  Drahte,  die 
besonders  bei  weichen  und  dünnen  Drahten  auf- 
tritt. Sind  sie  z.  B.  nur  im  geringsten  ungleich 
ausgeglüht,  so  zeigen  sie  abweichende  Festigkeits- 

*  Wir  haben  den  obigen  Ausführungen  um  so 
lieher  Kaum  gewährt,  aU  die  darin  behandelte  Fraije 
für  die  Praxis  von  Wichtigkeit  int.  Leider  erstrecken 
eich  die  Versnobe  des  Horm  Verfassers  wegen  Mangels 
•d  (lassendem  Material  nur  auf  woiehe  und  harte 
Flußeisendrubto.  Obwohl  sich  die  letzteren  wahr- 
scheinlich bei  der  Biogung  ähnlich  verhalten  dürften, 
wie  Stahldrähte,  an  wÄre  eine  Ausdehnung  der 
Versuche  auf  harte  Stahldrahte  sehr  wünschenswert, 
da  die  8oilindustrie  und  andere  Fabrikationen  für 
diese  zuletzt  genannten  1'nterauchungen  ganz  beson- 
dere» Interesse  haben.  Damit  würde  auch  die  Zahl 
der  Voran  ehe,  die  wir  an  sich  hei  den  vorliegen- 
den Versuchen  für  zu  gering  halten,  entsprechend  er- 
höht werden,  um  die  von  dem  Herrn  Verfasser  auf- 
gestellten weitgehenden  (lenetze  zu  bestätigen. 

Der  in  Abbildung  4  dargestellte  Biegeapparat  int 
für  wissenschaftliche  Untersuchungen  brauchbar.  Wie 
wir  in  Krfahroni;  gebracht  haben,  sind  »«-hon  in 
mehreren  Betriehen  Biegeapparate  in  (Jobrauch,  bei 
denen  die  schräge  Stellung  der  Klemmbacken  ver- 
mieden wird.  Die  Backen  stehen  also  hei  diesen 
neueren  Konstruktionen  in  jedem  Falle  parallel,  ho 
daB  der  vom  Herrn  Verfasser  in  dieser  Richtung  ge- 
fügte UebcUtand  beseitigt  ist.  Die  Redaktion. 


eigenschaften.  Auch  macht  sich  bei  den  Versuchen 
noch  ein  anderer  Uebelstand  bemerklich.  Die  Drahte 
werden  bei  der  Herstellung  durch  das  Ziehen  und 
das  nachfolgende  Ausglühen  faserig  und  erleiden, 
wenn  sie  bei  den  Bieguugsversuchen  hunderte 
Male  hin  und  her  gebogen  werden,  auch  noch 
eine  Verdrehung,  durch  welche  die  richtigen 
Bieguugszahlen  verdunkelt  werden.  Es  müssen, 
um  eine  ziemlich  richtige  Durchschnittszahl  zu 
erreichen,  eine  größere  Anzahl  Versuche  ge- 
macht werden.  Ich  gestehe,  daß  ich  mir  dieser 
Umstände  auch  nicht  genügend  bewußt  war  und 
fast  noch  zu  wenige  Versuche  ausführte. 

Die  Versuchsvorrichtungen.     Eine  an- 
dere Schwierigkeit  verursachte  bisher  die  zur  Ver- 
fügung stehende  Prüflings  vor  rieh  tu  ng.  sie  ist 
etwas  vorschieden  konstruiert, 
aber  immer   wird  der  Draht 
durch  das  Loch  eines  Bolzens 
gesteckt,  welcher  durch  einen 
Hebel    hin    und    her  bewegt 
wird.  Die  Verschiedenheit  der 
Konstruktion  beruht  nur  auf 
der  abweichenden  Gestalt  der 
Backen,    zwischen  welche 
der  Draht  geklemmt  wird. 

Fast  allgemein  gebräuch- 
lich ist  die  Konstruktion,  deren 
Backen  in  Abbildung  1  dar- 
gestellt Bind.  Die  Backe  a 
liegt  fest,  und  b  wird  mittels 
eines  Exzenters  daran  gepreßt. 
Einfach  und  bequem  ist 
wohl,   aber  fehlerhaft. 


i 
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Abbildung  1. 

Schematische  Dar- 
stellung der  jetzt 
jas  üblichen  I'rüfungs- 
Vorrichtung. 


Vorrichtung 
i 


soll  für  Drühte 
von  1'  4  bis  3  mm  Dicke  benutzt  werden,  die 
Backen  stehen  also  in  keinem  Falle  parallel 
und  kneifen  den  Draht  beim  Punkt  c.  unmittel- 
bar an  der  Bruchstelle,  mehr  oder  weniger  ein: 
es  entsteht  eine  Verletzung  des  Drahtes,  die 
um  so  wesentlicher  ist,  als  die  Backen  noch 
mit  „Feilhielt"  versehen  sind.  Er  wird  auch 
noch,  wie  man  sagt,  „kurz  gefaßt",  die  für 
die  Bieguug  erforderliche  Ausdehnung  der  Fasern 
wird  verhindert,  und  die  Zahl  der  Biegungen, 
welche  der  Versuch  ergibt,  ist  viel  zu  niedrig. 
Je  dicker  der  Draht  ist,  um  so  weniger  macht 
sich  natürlich  der  Fehler  geltend;  er  ist  aber 
immer  da. 

Die  folgende  Zusammenstellung  gibt  eine 
Uchersicht  über  die  Zahl  der  Biegungen,  die  an 
denselben  Drahtstücken  erzielt  wurden,  einmal 
in  dem  oben  beschriebenen  Apparat  I.Ii  probiert, 
das  andere  Mal  in  einem  <II>.  der  später  be- 
schrieben werden  wird. 
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Die  Unterschiede  zwischen  den  Zahlen  unter 
1  und  II  sind  sehr  erheblich.  Daß  die  Ein- 
kerbung beim  Apparate  1  daran  schuld  ist,  wird 
auch  dadurch  bewiesen,  daß  man  mit  dem  Druck, 
den  man  beim  Einspannen  anwendet,  die  Bruch- 
biegungszahlen  Andern  kann.  So  entstanden  die 
Zahlen  der  letzten  Reihe  durch  möglichst  vor- 
sichtiges Einspannen;  sie  sind  bis  40°/o  höher 
als  die  bei  der  gewöhnlichen  Behandlung  des 
Apparates  erhaltenen.  Die  Ergebnisse  des 
Apparates  I  hangen  also  auch  von  der 

unkontrollierbaren 
Willkürdes  bedienen- 
den Arbeiters  ab, 
was  natürlich  nicht 
sein  darf. 

Die  Fehler,  welche 
durch  die  schräge  Stel- 
lung der  beweglichen 
Backe  entstehen,  können 
vermieden  werden,  indem 
man  sie  parallel  stellt. 
Aber  der  Apparat  besitzt 
danu  noch  einen  andern, 
Abbildung  2.  nicht   zu  beseitigenden 

Mangel.  Die  Drähte  wer- 
den nicht  genau  um  die  Rundung  der  Backen 
gelegt,  bei  den  •  weichsten  am  wenigsten;  sie 
legen  sich  häufig  überhaupt  nicht  an.  sondern 
bleiben,  mehr  oder  weniger  krumm,  wie  Ab- 
bildung 2  zeigt,  von  den  Backen  entfernt.  Dies 
ist  nicht  nur  bei  den  dünnen  Drahten  von  l1  4 
bis  2  mm  der  Fall,  sondern  auch  bei  den  dickeren. 
Drähte  von  3  mm  legten  sich  erst  bei  der  zehnten 
Biegung  ziemlich  an.  Solche  Versuche  sind  natür- 
lich zwecklos.  Dieser  Felder  ist  mit  der  „Durch- 
st  eck" -Konstruktion  immer  verbunden,  weil  der 
Hebel  nicht  klein  genug  gemacht  werden  kann, 
um  die  Gewähr  zu  sichern,  daß  die  Drähte  ab- 
solut  genau  um  die  Backen  gelegt  werden. 
Und  dies  ist  in  der  Praxis  und  erst  recht 
bei  wissenschaftlichen  Versuchen  unbedingt  er- 
forderlich. Statt  mit  Klemm  backen  wird  die 
Konstruktion  I  auch  mit  Klemm  wellen  aus- 
geführt. Einen  solchen  Apparat  habe  ich  nicht 
ausprobiert,  ich  kann  mir  jedoch  nicht  denken, 
daß  er  beide  Fehler  vermeidet. 

Die  Vorrichtung  II,  mit  der  ich  die  später 
angegebenen  Versuche  ausführte,  hat  mit  der 
vorigen  nichts  zu  tun.  Dio  Klemmbacken  stehen 
parallel,  und  der  Draht  wird  ohue  Feilhau  ge- 
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Abbildung  3. 


halten  (  Abbildung  3i.  Eine  der  Backen  kann 
durch  eine  Stellschraube  B  (Abbildung  4)  ver- 
schoben werden.  C  und  D  sind  breite,  mit 
Rollen  versehene  Schaufeln,  welche  derartig 
konstruiert  sind,  daß  der  Draht  nicht  seitlich 
ausweichen  kann.  Sie  sind  um  die  Achsen  E 
drehbar  und  mit  Schenkeln  F  und  G  versehen. 
Wenn  sie  mittels  des  Hand- 
hebels B  um  den  Drehpunkt  H 
bewegt  werden,  so  beginnt 
zunächst  die  Schaufel  rechts 
mit  ihrem  Ende  die  Probe 
bis  um  etwa  45*  zu  biegen, 
dann  folgt  die  Rolle  und 
legt  sie  durch  den  rollen- 
den Druck  genau  um  die 
Rundung  der  Backe.  Beide 
Schaufeln  gleiten  dann  Uber 
die  Probe  hinweg,  worauf 
die  Bewegung  des  Hebels  nach  links  erfolgt.  Die 
linke  Schaufel  greift  dann  unter  die  Probe,  hebt 
sie  bis  zur  senkrechten  Stellung  und  biegt  sie 
dann  genau  um  die  linke  Backe.  Die  Rollen 
würden  sich  durch  den  Widerstand  der  Probe 
heben,  wenn  nicht  die  Schenkel  F  und  G  vor- 
handen wären,  die  sich  gegen  zwei  Exzenter  J 
und  K  legen.  Diose  sind  auf  einor  Achse  be- 
festigt ,  welche 
mittels  eines 
Hebels  L  um 
180  •  gedreht 
werden  kann. 
Er  trägt  am 
Ende  eine  Stell- 
schraube, deren 
Spitze  in  Löcher 
der  Scheibe  M 
greift  und  da- 
durch die  Exzen- 
terachse fest- 
hält. Es  ist  ver- 
ständlich ,  daß 
durch  die  Dre- 
hung der  Exzen- 
terachse, nach 
Auslösung  der 
Stellschraube, 
die  Schau  felr ol- 
len leicht  der 

Dicke  der  Probe  entsprechend  eingestellt  werden 
können.  Damit  nun  diese,  die  Probe,  nicht  unmittel- 
bar an  der  Bruchstelle  berührt  werden  kann,  ist 
die  Oberfläche  N  des  Körpers  A  nicht  nach  einem 
Kreisbogeu,  sondern  gerade  gebildet.  Außerdem 
stellt  man  die  Exzenter  so  ein,  daß  die  Rollen 
noch  2  bis  3  mm  höher  über  den  Draht  gleiten, 
als  Abbildung  4  zeigt.  Die  Probe  wird  dann 
noch  kurz  genug  gefaßt  und  genau  um  die 
Backen  gelegt,  die.  auswechselbar  sind.  Für 
die   folgenden    Versuche    habe   ich    solche  mit 


Abbildung  4. 
Anordnung  de«  zu  den  Verlachen 
Prii  f  u  ngsapparates. 
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2.  5.  7l,'j  und  9,92  mm  Radius  benutzt.  Die 
Proben  werden,  wegen  der  Abflachung  N  des 
Körpers  A.  geuau  um  180°  gebogen;  jede  Biegung 
um  180°  ist  eine  Biegung,  die  erste  Biegung 
betrügt  nur  90°  und  ist  nur  eine  halbe. 

Zur  systematischen  Untersuchungder  Biegungs- 
gesetze habe  ich  nur  ungeglühte,  also  blanke 
und  weich  geglühte  Flußeiscndräbte  gewöhn- 
licher Güte  aus  Thomas-  und  Martinmaterial 
benutzt.  Die  ersteren  sollen  absolute  Festigkeiten 
von  64  bis  83  kg/qmm,  und  die  letzteren  von 
35  bis  4 1  kgj'qmm  besitzen ;  ich  habe  diese  nicht 
selbst  bestimmt  und,  weil  sie  bei  den  Rechnungen 
auch  nicht  benutzt  werden,  fortgelassen,  was 
auch  deshalb  richtiger  ist,  weil  sie  nur  durch 
einzelne  Versuche  ermittelt  wurden. 

Die  BiegungBversuche  wurden  alle  bei  12 
bis  lft0  R.  ausgeführt.  Die  Schwierigkeit  lag 
bei  ihnen  in  der  Beobachtung  des  Bruchzeit- 
j.unktes  der  dickeren  Drohte,  die  nur  wenige 
Biegungen  aushielten.  War  bei  diesen  die  Beob- 
achtung nur  um  '/*  Biegung  unrichtig,  so  macht 
dies  prozentual  sehr  viel  aus.  Dieser  Umstand 
ist  für  den  Radius  von  2  mm  so  erheblich,  daß 
ich  die  Zahl  der  Biegungen  der  dickeren  Drähte 


von  3  bis  6  mm  um  diesen  Radius  mit  einem 
Fragezeichen  versehen  mußte.  Ich  halte  das  auch 
für  nötig,  weil  ihre  Biegung  um  einen  so  kleinen 
Radius  Uberhaupt  Bedenken  erregt.  Die  Aus- 
dehnung der  äußersten  Faser  betrüge  für  3  mm 
dicken  Draht  schon  43°/o  der  ursprünglichen  Länge 
und  sie  muß  deshalb  gleich  reißen;  der  voll- 
ständige Bruch  wird  dann  nur  noch  durch  den  Zu- 
sammenhang der  inneren  Fasern  vermieden.  Dies 
macht  dieBcobachtung unzuverlässig.  Dazu  kommt, 
daß  die  Probe  mit  Backen  von  2  mm  zu  kurz 
gefaßt  wird,  was  die  Dehnung  der  Fasern  hindert 
und  die  Bruchbiegungszahl  ungünstig  beeinflußt. 
Dieser  Umstand  ist  besonders  für  die  harten 
Drähte  schädlich. 

Die  Versuche.     Im  folgenden  bedeutet: 

5  die  Drahtdicke; 

2  R  den  Durchmesser  der  ßackenabrunduug; 

Z  die  Zahl  der  Biegungen  bla  zum  vollständigen 
Bruch; 

dX  die  durrhmhuiUlicbf  Bicgunt^y.alil ; 

A  die  grütitc  Almeichung  der  biiebuten  oder  nie- 
drigsten  Bk'tfumrH/ubl  von  (1/   in  l'rozentuu  von 
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Die  Abweichungen  der  zusammengehörigen  Bie- 
^ungszahlen  voneinander  sind  nicht  größer  als  bei 
anderen  Festigkeitsversuchen :  bei  den  geglühten 
Drähten  sind  sie  größer  als  bei  den  ungeglühten. 


Ich  komme  jetzt  zur  Beantwortung  der  ersten 
Frage:  Wie  verhalten  sich  die  Biegungs- 
zahlen dZ  desselben  Drahtes  um  ver- 
schiedene Durch  in  t;  s  s  e  r 
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I.  Berechnung  des  ungejrlühten  Drahtes 
von  0,97  min  Dicke. 
Die  Versuche  ergaben  dZ»  12;  64,5;  132 
und  219.5.  wofür  220  eingesetzt  wird.  Die 
Biegungen  erfolgten  um  die  Durchmesser  der 
neutralen  Faser: 

IR4U  1     +  0.97  =  4.97  mm 

2  R  +  0  =  10     +0.97  =  10,97  „ 

2  R- -0=  15     +0.97  =  15.97  . 

2  K-f  0  =  19.94  +0,97  =20.81  , 

In  Abbildung  5  sind  die  Werte  für  dZ  auf 
der  horizontalen  und  die  Biegungsdurchmesser 
auf  der  senkrechten  Achse  aufgetragen.  Der 
Deutlichkeit  wegen  ist  für  eine  Biegung  als 
Einheit  2  mm  und  für  ein  Millimeter  der  Bie- 


genau  decken  wird,  so  benutze  ich  zum  zweiten 
die  Punkte  II  und  IV  und  ermittele  dafür  p4. 
Das  Mittel  aus  pt  und  p,  ergibt  den  Parameter  p 
für  die  Parabel,  bei  der  alle  vier  Funkte  zur 
gleichen  Geltung  gekommen  sind.  Mittels  p 
kann  ich  mit  der  Abszisse  jedes  Punktes  I  bis 
IV  die  Lage  des  Scheitelpunktes  ermitteln.  Um 
allen  vier  Punkten  gerecht  zu  werden,  be- 
stimme ich  die  Lage  für  jeden  Punkt  und 
nehme  daraus  das  Mittel.  Die  Ordinatcn,  welche 
sich  aus  den  Einzelrechnungen  für  Punkt  I 
ergeben,  nenne  ich  y,,  y,  (ylt  heißt :  die  Ordi- 
nate von  Punkt  I,  welche  aus  Punkt  II  be- 
rechnet isti,  y,s  und  y,4  und  das  Mittel 
ihnen  y. 
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Abbildung  5,  0  und  7  (von  links  nach  recht«  gezahlt). 
Vumuche  mit  ungeflühten  Drfluteu. 


gungsdurchmesser  als  Einheit  10  mm  genommen 
worden.  Alsdann  entsprechen  den  durch  die 
Versuche  ermittelten  obijren  Biegun^szahlen  die 
Punkte:  I,  II,  III  und  IV. 

Sie  liefen  sehr  annähernd  auf  einer 
Parabel,  deren  Scheitel  die  senkrechte 
Achse  berührt.  Wenn  dies  wirklich  der  Fall 
ist,  so  müssen  die  Punkte  I  bis  IV  der  Gleichung 
j'spj  entsprechen.  Für  x  dürfen  die  Biegungs- 
zahlen  eingesetzt  werden,  für  y  jedoch  nicht  ohne 
weiteres  die  Bietrungsdurehniesser,  weil  es  durch- 
aus nicht  sicher,  sogar  nicht  mal  wahrscheinlich 
ist,  daß  der  Scheitelpunkt  der  Parabel  mit  dem 
Nullpunkte  der  Bietrun^sdurchmesser  zusammen- 
fallt ;  in  der  Gleichung  der  Parabel  sind  also  p 
und  y  Unbekannte,  zu  deren  Bestimmung  man  zwei 
beliebige  Versuchspunkte  benutzen  kann.  Ich  wähle 
zunächst  1  und  III  und  ermittele  dafür  den  Para- 
meter p,.  Weil  die  mit  diesem  berechenbare 
Parabel  wahrscheinlich  alle  vier  Punkte  nicht 


Für  die  ersten  sieben  Drahte  sind  die  Rech- 
nungen in  solcher  Weise  durchgeführt,  für  die 
anderen  war  es  nicht  möglich,  weil  von  ihnen 
nur  drei  Versuchspunkte  bekannt  sind.  Es  wird 
hier  genügen,  die  Bechnunir  nur  für  einen  Draht 
zu  verfolgen  und  für  die  anderen  die  Ergebnisse 
mitzuteilen. 

Alle  Zahlen  müssen  in  Millimetern  ausgedrückt 
werden,  also  ist  zu  setzen  für 


d  /.  =  24 
2  R  —  o  =  49,7 


12'.» 
109,7 


264 
159,7 


440 

20S. 


Diu  Ordinaten  für  die  vier  Punkte  sind:  v,  yt  +  GO 
y,  +  110    y,  +  158,3. 

1.  v,!-|m  24 

2.  (y,+  1 10> -  =  p.  364.    Ao»  beiden  folgt: 

3.  240  pi  —  1078  l  'p,  =  12  100.  Die  Auflösung 
dieser  Gleichung  ergibt: 

1        L  4NU  T  y    240   ^  \  460  /  J 
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Ermittlung  ton  p»  für  die  Punkte  II  and  IV. 

Die  Ordinate  für  Punkt  II  ist  v„  und  die  für 
l'unkt  IV  int  dann  yu  +  98,3. 

1.  t,,'  =  p.  129 

2.  (y„  +  98,3>»=p,  440 

3.  311  j>,  —  2238  Vy,  =  »663 

4.  p,  =  f2233  +  !/«•«»  +  P-^Y=  105 

L  622  ^   |'   311  ^  622  /  J 
pi+ps     94.1  +  105 
p  =      «,  -  =        J    -  —  99,64  =  100  =  10  mm. 

Zur    Festlegung    des    Scheitelpunktes  der 
Parabel  bestehen  die  Gleichungen : 
7,«    =  100     24  y,  =49 

yn»  =100  129  y,  =  H3,5  y,  =113,5—  60  =  53,5 
yin!  =  I00  2H4  y.=  162,5  y,*  =  ir.2,5— 110  =  52,5 
ylv»=  100  440  y«  =  110      y,*  =  210- 158,3  =  51,7. 

Das  Mitte)  aus  den  vier  Werten  ist  y  =  51,7 
=  5.17  mm.  Weil  der  Biegungsdurchmesser  für 
den  Punkt  I  =  4.97  mm  ist,  so  fällt  für  diesen 
Draht  der  Scheitel  der  Parabel  fast  genau  mit 
dem  Nullpunkte  der  Biegungsdurchmesser  zu- 
sammen. 

Ich  will  jetzt  untersuchen,  wie  genau  die 
berechnete  Parabel  die  vier  Versuchspunkt e  deckt, 
und  für  diesen  Zweck  berechne  ich  ihre  Abszissen 
für  die  vier  Biegungsdurchmesser.  Es  bestehen 
die  Gleichungen  : 

für    I  51,7'=  100  i  3t  =  20,7 

.     II  (51.7  +  60)»=^  100  x  x  =  125 

-    III  (61,7  +  110)»  =  100  x  x  =  2fll 

,    IV  (51,7 +  158,3)»  =t(K>:x  x  =  441. 

Dies  sind  Millimeter  und  weil  das  Maaß  für 
eine  Biegung  2  mm  ist,  so  ergeben  sich  die 
Biegungen,  die  aus  der  Parabel  berechnet 
sind  zu: 

13.35  für  Punkt  I  statt  der  VerBuebsbiegungen  =  12 
62.5  „    II    „     n  „  =64,5 

i:i0.5    „       ,    III  „  „  =  132,0 

220,5    ,       ,    1Y   „     „  „  =220. 

Die  Uebcreinstimniung  ist  recht  gut.   Es  sind 
noch  einiire   andere  Punkte  der  Parabel 


berechnet  worden,  um  sie  als  Schauliuie  auf- 
zeichnen zu  können.  Dies  ist  in  Abbildung  5 
geschehen. 

II.  Berechnung  des  ungeglühten  Drahtes 
von  1.97  mm  Durchmesser. 

»-[';r+V(,«),+T]'-'~ 


967  +  1043 


1005  oder  rund  1000  mm 


109,1  4-  1 10,3+  111.3  -r—  108,1 


- 109,5  =  10,95mm 


Der  Scheitelpunkt  der  Parabel  liegt  also 
109,5  —  59,7  =  49,8  =  4.9«  mm  unter  dem 
Nullpunkte  der  Biegungsdurchmesser. 

Die  Abszissen   der   Parabel   für   die  vier 
Biegungsdurchmesser  ergeben  sich  für: 
I  zu  1 1,9  oder  6  Biegungen  statt  6  Verniubabiegungen 


II*  28,5 
III„  4S 
IV„  71,8 


14,25 
24,0 
35,9 


„  14,5 

•  24,:» 

-  35.5 


Die  Ucbereinstimmung  der  Rechnung  mit  den 
Versuchen  ist  also  für  diesen  Draht  vollkommen, 
es  liegen  die  vier  Versuchspunkte  genau  in  der 
Parabel.  Diese  ist  nach  Ermittlung  einiger 
anderer  Abszissen  in  Abbildung  6  aufgezeichnet. 

III.  Berechnung  des  ungeglühten  Drahtes 
von  3,06  mm  Dicke. 

Aus  früher  angegebenen  Gründen  ist  die 
Versuchszahl  für  den  Biegungsdurchmesser  von 
4  mm  unzuverlässig  und  es  sind  nur  die  Punkte 
II,  III  und  IV  berücksichtigt.  Sie  liegen  genau 
auf  einer  Parabel,  deren  Parameter  =  49,00 
und  deren  Scheitel  88.4  =  8,84  mm  vom  Null- 
punkt der  Biogungsdurchmesser  entfernt  ist. 
Für  den  Punkt  I  ergibt  die  Rechnung  2,5 
Biegungen  statt  der  1.44  Versuchsbiegiingen  (  Ab- 
bildung 7).  .Schluß  folgt.) 


Ueber  Pressen  zum  Stauchen  von  Röhren. 


Von  Oberingenienr  Carl  Wadas  in  Wien. 


Oachdrurk  Trrbotrn.» 


I^ei  der  Herstellung  von  Röhren  nennt  man 
'  Stauchen  jenen  Arbeitsvorgang,  bei  welchem 
die  Wandstarke  von  Röhren  auf  eine  gewisse 
Länge  in  kaltem  oder  warmem  Zustande  eine 
Zunahme  erfahrt.  Dieses  Verdicken  der  Rohr- 
waud  geschieht  vorwiegend  in  zweiteiligen  Ge- 
senken mit  Zuhilfenahme  eines  entsprechend  ge- 
formten Domes  (Abbildung  ll.  Man  verdickt 
bezw.  staucht  Rohrenden  an,  um  dieselben  mit 
(»ewindc  versehen  zu  können  und  an  dieser 
Stelle  eine  Schwächung  der  Wand  zu  vermeiden. 
Die  Zunahme  der  Wandstärke  wird  in  diesem 
Falle  gleich  der  Gewindetiefe  und  rund  '!*  bis 
1  mm   mehr  gefordert,  um  reines  Gewinde  zu 


erhalten.  Je  nachdem  die  Rohre  Außen-  oder 
Innengewinde  erhalten,  spricht  man  von  einer 
Stauchung  nach  innen  bezw.  nach  außen,  wie 
Abbildung  2  veranschaulicht. 

Das  Stauchen  beruht  auf  einer  Faltenbildung 
und  nachherijzer  Verschweißung  der  Falten, 
weshalb  dasselbe  im  schweißwarmen  Zustande 
vorgenommen  werden  muß.  Je  größer  die  Zu- 
nahme der  Wandstarke  gewünscht  wird,  desto 
höher  werden  naturgemäß  die  Falten.  Das  An- 
stauchen  von  Rohrbundcu  «Abbildung  3t  beruht 
auf  demselben  Prinzip,  nur  ist  in  diesem  be- 
sonderen Falle  die  Zunahme  der  Wandstärke 
um   ein   bedeutendes  Maß,   meistens  ein  Mehr- 
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faches  der  Wandstarke,  jedoch  auf  eine  geringe 
Länge  angenommen.  Abbildung  4  veranschau- 
licht den  Arbeitsvorgang  beim  Stauchen  von  Bohr- 
rohren in  zwei  Gesenken;  im  dritten  Gesenke 
wird,   wenn   das  Rohr  Außengewinde  erhalten 


der  gezeichneten  Anordnung  die  innen  liegende 
Stulpdichtung  zu  häutigen  Ausbesserungen  Ver- 
anlassung gibt.  Diese  Presse  eignet  sich  sehr 
zum  Stauchen  von  Lokomotiv-  und  Ankerröhren, 
Bördeln  von  Brauereiröhren,  Aufweiten  und  Bei- 


-  ■ 

-< 

i 

5CZ 


Oorn 


Abbildung  1.    Verdicken  der  Rohrwand 
im  Oeionk  mittels  Dorn. 

soll,  die  verdickte  Stelle  durch  Beihalten,  ohne 
Verwendung  eines  Dornes.  nach  innen  gedrückt. 

Zum  Bearbeiten  von  Rohren  kleinerer  Ab- 
messungen bis  höchstens  5"  äußerem  Durchm. 
(127  mm)  benutzt  man  mit  Vorliebe  die  Presse 
nach  Abbildung  5,  entsprechend  den  Ausfüh- 
rungen der  Baroper  II  asch i  n  enbau- A.-G. 
in  Barop.  Das  Oeffnen  und 
Schließen  der  Gesenke  wird  hy- 
draulisch betätigt,  während  die 
Bewegung  des  Stauchdornes  mit- 
tels Kriktionsscheiben  erfolgt.  Der 
Durchmesser  des  hydraulischen 
Zylinders  beträgt  200  mm,  der 
größte  Hub  etwa  250  mm,  der 
normale  Betriebsdruck  50  at.  Zum 
Antriebe  der  Friktionsscheiben  — 
sind  etwa  1 2  P.  S.  erforderlich, 
bei  einem  Riemenscheibendurch- 
messer von  700  mm  und  rund  350 
Umdrehungen  i.  d.  Minute.  Die 
Schraubenspindel  ist  dreifachgängig  und  erhält 
eine  Steigung  von  4"  engl.  Das  Querbaupt,  an 
dem  einerseits  der  mittels  Keiles  leicht  aus- 
wechselbare Dorn  befestigt  ist,  wird  längs  der 
Verbindungsstautreu  geführt  und  erhält  zu  diesem 
Behufe  nachstellbare  Lagcrschalen. 

Die  Wirkungsweise  der  Friktionsscheiben 
stimmt  genau  mit  jenen  der  allerdings  vertikal 
angeordneten  Schrauben-  und  Nietenpressen  über- 
ein,  weshalb  von  der  Beschreibung  w  "hl  ftbge« 
sehen  werden  kann.  Sehr  zu  empfehlen  ist  die 
Anordnung  eines  besonderen  Rückzugzylinders 
mit  außen  liegenden  Stopfbüchsen  oder  Stulp- 
dichtuugen  für  das  Oeffnen  der  Gesenke,  da  bei 


 I 


r — " 


Ajß*r  S-'ajcnung 


Abbildung  2. 


halten  von  Bohrröhren  bis  5"  Durchmesser, 
Aufschweißen  von  Bunden  usw.  Bei  ent- 
sprechend größerer  Maulweite  des  Gesenkstän- 
ders  kann  diese  Anordnung  unverändert  zum 
Bearbeiten  von  Röhren  bis  12"  Durchmesser 
Verwendung  finden,  doch  muß  bei  gleichem  Zy- 
linderdurchmesser ein  Betriebsdruck  von  100 


Ü 


Sc.- 


Abbildung  3.    Ansiaurben  von  Kohrbunden. 


bis  120  at  gewählt  werden.  Zum  Bearbeiten 
von  Röhren  größerer  Dimensionen,  wo  so- 
wohl zum  Schließen  der  Gesenke,  als  auch 
zur  Betätigung  des  Dornes  bedeutende  Drücke 
in  Betracht  kommen,  sind  rein  hydraulische 
Pressen  der  verschiedensten  Bauarten  in  Ver- 
wendung. Kine  solche  Presse,  bei  welcher, 
wie  man  auf  den  ersten  Blick  erkennt,  die 
Anordnung  der  vertikalen  Zylinder  das  Auswech- 
seln der  Gesenke  ungemein  erleichtert,  stellt 
Abbildung  0  dar.  Allerdings  muß  man  bei 
dieser  Konstruktion  ein  schweres  Bett  an  Stelle 
der  Verbindungsstangen  in  Kauf  nehmen,  was 
die  ersten  Ajuchaffungskosten  nicht  unwesentlich 
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Abbildung  4.    Arbeitsvorgang  beim  Stauebon 
von  Bohrrobren. 


erhöht,  doch  ist  diese  Ausführung  entschieden 
solider  und  sichert  infolge  der  großen  Führungs- 
flftchen  geringste  Abnutzung  un<i  durchaus  sichere 
zentrische  Führung  des  Staucbdornes,  weshalb 
sie  hei  großen  Pressen  mit  schweren  Gesenken 


Abbildnng  5.  Friktionn|ire8no 
dar  Baropor  Ma*chin<-ouau  -  Akt. -Ges. 


von  Vorteil  ist.  Sämtliche  Zylinder  sind  mit 
Bezug  auf  Undichtheiten  leicht  zu  beaufsichtigen, 
und  die  Stulpdichtungen  rasch  zu  erneuern.  Diese 
Presse  wurde  von  der  Firma  Ganz  &  Co.  in 
Budapest  für  das  Königl.  Ungarische  Eisenwerk 

in  Zolyüm-Brezo  (Ober- 
Ungarn)  gebaut  und  ar- 
beitet in  jeder  Bezie- 
hung zufriedenstellend. 

Aehnlich,  jedoch  für 
das  Auswechseln  der 
Gesenke  und  das  rasche 
Einführen  des  Rohres 
in  die  letzteren  nicht 
vorteilhaft  ist  die  Presse 
zum  Stauchen  von  Röh- 
ren bis  12"  Durch- 
messer i  Abbildung  7  t. 
Bei  dieser  Presse  be- 
tragt der  Druck  zum 
Schließen  der  Gesenke 
etwa  70  t.  der  Stauch- 
druck 90  t  bezw.  mit 
Hilfe  des  Multiplikators 
180  t.  Das  Auswech- 
seln der  Gesenke,  welche 
durch  angeschraubte 
Leisten  vor  dem  Mit- 
nehmen beim  Zurück- 
ziehen des  Domes  aus 
dem  Hohre  gesichert 
sind,  erfolgt  nicht  nach 
oben,  nie  sonst  allge- 
mein üblich,  sondern 
seitlich  und  ist  infolge- 
dessen sehr  umständlich 
und  zeitraubend.  Auch 
das  Einführen  des  Roh- 
res in  das  Gesenk  kann 
nicht  so  rasch  vor  sich 
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gehen,  wie  bei  der  Anordnung  nach  Abbildung  fi, 
welche  deshalb  unbedingt  den  Vorzug  verdient. 

Kine  50  t- Presse,  auf  deren  ausführliche 
Beschreibung  in  dieser  Zeitschrift*  ich  ver- 
weise, deren  Kohrhaltevorrichtung  aber  be- 
merkenswert ist,  zeigt  Abbildung  8.  Dieselbe 
weist  nur  in  der  Anordnung  der  horizontalen 
Zylinder  Abweichungen  auf.  und  da  die  seitlichen 
Führungen  für  das  Querhaupt  und  den  Rückzug- 
zylinder in  Fortfall  kommen,  vielmehr  Führungen 
längs  der  Verbindungsstangen  vorgesehen  sind, 


halten  von  Röhren.  Aufschweißen  von  Bunden, 
bei  welchen  Arbeiten  man  mit  einem  kleinen 
Hub  auskommt.  Verwendung  finden  kann.  Zum 
Stauchen  von  Bohrröhren  mit  normallangcn  Ge- 
winden kann  diese  Bauart  nicht  empfohlen 
werden,  da  der  Ständer  eine  große  Ausladung 
und  mit  dieser  im  Einklänge  eine  sehr  starke 
Wand  erhalten  müßte.  Hingegen  sind  die  Ge- 
senke leicht  auswechselbar  und  von  allen  Seiten 
zugänglich  und  das  Hinführen  des  zu  bearbei- 
tenden Rohres  leicht  zu  bewerkstelligen,  bo  daß 
diese  Konstruktion  für  Arbeiten, 
bei  welchen  ein  kurzer  Hub  des 
Stauchdomes  genügt,  am  Platze 
ist.  Auf  allen  vorbeschriebenen 
Pressen  können  außer  den  bereits 
angeführten  Arbeiten  auch  Preß-, 
Stanz-  und  Bördelarbeiten  der 
verschiedensten  Art  ausgeführt 
werden. 

Ein  für  den  wirtschaftlichen 
Betrieb  einer  Stauchanlage  nicht 
unwichtiges  Moment  ist  das  rasche 
Erwärmen  der  zu  bearbeitenden 
Rohre.    Da  beim  Stauchen  und 


-  y~  ^  i  


Abbildung  6. 

IlyrirAuliüche  l'remie 
von  Ga,ni  \  Co. 


ist  das  Gewicbt  dieser  Stauchpresse  ein  gerin- 
geres. Diese  Presse  wurde  von  der  Maschinen- 
bau-A.-G.  vormals  Breitfeld.  Danek  &  Co. 
in  Prag-Karolinental  für  die  Manuesmaunröhren- 
Werke  in  Komotau  . Böhmen  t  ausgeführt  und  ist 
die  genannte  Firma  mit  der  Wirkungsweise  der- 
selben in  jeder  Beziehung  zufrieden. 

Von  den  angeführten  Konstruktionen  wesent- 
lich abweichend  ist  die  Ausführung  einer  eng- 
lischen Stauchpresse,  deren  Gesaiiit&nordnun«.' 
Abbildung  !l  zeigt,  doch  sei  gleich  bemerkt,  daß 
sieh  diese  Anordnung  nur  für  einen  verhältnis- 
mäßig geringen  Hub  des  horizontalen  Zylinders 
eignet,  also  vorwiegend  zum  Aufweiten  und  Bei- 


•  „Stuhl  nu.l  Ki-.n-  1905  Nr.  Jl  H.  I2M). 


Aufschweißen  von  Bunden  Schweißhitze  erforder- 
lich ist,  so  ist  für  einen  entsprechend  konstruier- 
ten <»fen  Sorge  zu  tra-ren.  Einen  Ofen  für  Koks- 
betrieb, der  unmittelbar  neben  den  Gesenken 
und  derart  Aufstelluni:  zu  finden  hat.  daß  die 
Bohrenden  schnell  und  zuverlässig  auf  dem 
kürzesten  Wege  in  das  Gesenk  gelangen,  zeigt 
Abbildung  10. 

Handelt  es  sich  hingegen  um  eine  Presse, 
auf  welcher  nur  in  den  seltensten  Fällen  Stauch- 
arbeiten vorgenommen  werden  sollen,  welche 
aber  in  erster  Linie  dem  Aufweiten  und  Bei- 
halten  von  Bohrröhren  und  dem  Ineinanderstecken 
von  Masten  dienen  soll,  so  empfiehlt  sich  die 
Konstruktion  der  Abbildung  11.  Die  vertikalen 
Zylinder  entfallen  und  sind  durch  ein  geschlos- 
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seaes  Gt-senk  ersetzt,  welches  durch  einen  Stander 
unterstützt  und  auf  den  Yerbindungsstan^en 
durch  Bunde  gehalten  wird.  Aus  Abbildung  1 2 
ist  zu  entnehmen,  daß  das 
Gesenk  um  den  durch  die 
Bunde  gebildeten  La^erhals 
zum  Zwecke  des  Auswech- 
seins gedreht  werden  kann. 
Soll  einmal  ausnahmsweise 
gestaucht  werden,  so  kann 
dies  zur  Not  im  geschlosse- 
nen Gesenk  geschehen,  und 
zwar  in  der  Weise .  daü 
das  Gesenk  samt  dein  Kohr 


aus  den  Verhindungsstangctn  herausgeschwenkt 
wird.  Zur  Krleichtcrung  dieser  Arbeit  werden 
tiesenk  und  Kohr  durch  Gewichte  ausgeglichen. 

Die  Bauart  der  Presse 
muß  naturgemäß  den  auf 
derselben  vorziinehnien- 
il.  ii  Arbeiten  angefaßt 
Wilden,  und  es  wilre 
falsch  und  höchst  un- 
wirtschaftlich, auf  einer 
Presse  alle  vorkommen- 
den Arbeiten  ausführen 
zu  wollen.  Im  allgemei- 
nen genügen  wohl  zwei 


Abbildung 

100  t- Stauchpresse, 
Witkowiuer  Kon- 
struktion. 
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Größen  allen  Ansprüchen  und  käme  für 
die  kleinere  Ausführung  eine  Friktions- 
presse für  50  t  Stauchdruck,  für  die 
größere  eine  rein  hydraulische  100  t- 
Presse  in  Betracht.  Die  Durchmesser 
aller  Zylinder  und  der  Hufe  der  verti- 
kalen Zylinder  sind  in  diesem  Falle  ge- 
geben und  wäre  nur  der  größte  Hub 
der  horizontalen  Zylinder,  der  von  der 
Art  der  Stauchung  abhangig  ist,  zu  be- 
stimmen. Um  beim  Stauchen  auf  einer 
Presse  mit  großem  Hube  der  horizon- 


Abbildung  9. 
100  t- Stauchpresse  der  Firma 
Fielding  &  l'Utt  in  Gloucestcr. 


talen  Zylinder  auch  Arbeiten  vornehmen  zu 
können,  welche  einen  wesentlich  kleineren  Hub 
bedingen,  empfiehlt  sich  zwecks  Einschränkung 


Abbildung  10.    Ofen  für  Koksbetrieb  /.um  Krwärmen  der  Kohr». 


des  Wasserverbrauchs  auf  ein  Mindestmaß  die 
Verwendung  von  einstellbaren  Anschlagen.  Daß 
die  Presso  ein  Mehrfaches  jener  Arbeiten  leistet. 

welche  Uberhaupt  von  Hand 
vorgenommen  werden  kön- 
,  bedarf  wohl  keiner  beson- 
deren Erwähnung,  abgesehen 
davon,  daß  die  Maschinenarbeit 
vollständig  gleichmäßig  und 
bei  weitem  zuverlässiger  ist. 
Greifen  wir  aus  den  vielen  Ar- 
beiten, welche  auf  der  Stauch- 
maschine ausführbar  sind,  das 
Aufschweißen  von  Bunden  her- 
aus, so  werden  wir  finden, 
daß  von  Hand  aufgeschweißte 
Hunde  selten  einwandfrei  sind, 
weil  das  Aufschweißen  un- 
möglich am  ganzen  Umfange 
des  Kohres  gleichzeitig  er- 
folgen kann.  Diese  Bedingung 
ist  bei  der  Stauchmaschine,  bei 
welcher  das  Schweißen  längs 
des  ganzen  Rohrumfanges  in- 
nerhalb weniger  Sekunden  durch 
Eindringen  des  Dornesund  An- 
pressen an  das  Gesenk  erfolgt, 
leicht  erfüllbar.  Jeder  von 
Hand  noch  so  sorgfältig  auf- 
geschweißte Bund  laßt  sich 
mit  wenigen  Hammerschlagen 
vom  Kohr  ablösen,  wahrend 
maschinell  geschweißte  Bunde 
dem  Losschlagen  bedeutenden 
Widerstand  entgegensetzen, 
derart,  daß  beim  Loslösen  Ma- 
terialteilehen der  Rohrwand 
mitgerissen  werden,  wohl  der 
beste  Beweis  für  zuverlässige 
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Abbildung  11.    Proeso  zum  Aufwarten  und  Beihalten  von  Bohrröhren 
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Abbildung  12.    Schwenkbares  geschlossenes  Gesenk. 


Schwcißung.  I>ie  meisten  Röhrenwerke  benutzen 
Stauchpressen  vorwiegend  zum  Bearbeiten  von 
Kohrrohren,  und  zwar  deshalb,  weil  die  Röhr- 
enden genaue  kreisrunde  Form  und  auch  bei 
ungleicher  Wandstärke  zentrische  Aufweitungen 
und   Einziehungen    erhalten,   das  Anschneiden 


von  Gewinden  somit  ungemein  erleichtert  wird. 
An  anderer  Stelle  will  ich  noch  auf  einen  Ofen 
hinweisen,  bei  dem  statt  Koks  flüssiges  Brenn- 
material (Rohöl  oder  Rückstände)  zur  Verwendung 
gelangt,  was  eine  Steigerung  der  Leistungs- 
fähigkeit der  Stauchanlage  zur  Folge  hat. 


Zur  Ueberwachung  maschineller  Anlagen.* 

Von  G.  Fon litis  in  Tegel. 


Die  maschinellen  Anlagen  der  industriellen 
Betriebsstätten  nehmen  andauernd  an  Aus- 
dehnung zu,  und  die  Anforderungen,  welche  man 
an  diese  Einrichtungen  stellen  muß,  um  mit  dem 
Wettbewerb  gleichen  Schritt  halten  zu  können, 

*  Wir  haben  Veranlassung  genommen,  uns  mit 
einigen  verantwortlichen  Leitern  großer  Maschinen- 
betriebe tod  Hüttenwerken  in  Verbindung  >u  setzen, 
am  in  Erfahrung  zu  bringen,  ob  und  inwieweit  der- 
artige „Betriebe-Buchführungen*  schon  in  liebrauch 
seien  oder  zur  Aufnahme  empfohlen  werden  könnten. 
Aus  den  eingelaufenen  Antworten  geht  hervor,  daß, 
wie  uns  bekannt  war,  wohl  jeder  geordnete  O roß- 
sein eigenes  reberwachungs- 
hat,  das  allerdings  bei  den 


*> stem  für  seine  Anlegen 


werden  taglich  verschärft.  Demzufolge  ist  es 
auch  notwendig,  der  Instandhaltung  und  Ueber- 
warhung  dieser  Anlagen  erhöhte  Sorgfalt  zu 
schenken.  Diesem  Imstande  ist  Rechnung  ge- 
tragen dadurch,  daß  man  heute  mit  dem  Ueber- 

oinzclnen  Werken  die  verschiedensten  Ausführunge- 
formt  n  aufweint.  Aus  diesem  0 runde  glauben  wir 
den  ..Ligen  Vorschlägen  des  Herrn  Verfassers  Kanin 
geben  zu  sollen,  die  auf  einer  bekannten  Karten- 
registrierung  aufgebaut  sind,  wie  sie  in  vielen  kauf- 
männischen Geschäften  bereits  eingeführt  ist.  Ohne 
Zweifel  wird  durch  die  Einführung  der  Kartenregi- 
strierung  eine  sehr  klare  l'ebersieht  über  die  ein- 
zelnen Maschinen,  Apparate  usw.  geschaffen,  und  es 
wflre  zu  wünschen,  daß  der  Vorschlag  des  Herrn  Ver- 
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wachungsdienste  Maschineningenieure  beauftragt, 
wahrend  früher  Werkmeister  oder  auch  nur 
Schlosser  hierfür  genügten,  welche  wohl  ge- 
wissenhaft ihre  Arbeit  erledigten,  denen  aber 
die  Fähigkeiten  fehlten,  den  l'rsachen  eines 
Defektes  nachzuforschen  und  einen  systema- 
tischen U Überwachungsdienst  zu  orga- 
nisieren. Den  wachsenden  Anforderungen  ent- 
sprechend ist  man  dann  nach  und  nach  dazu  über- 
gegangen, Personen  mit  sorgfältiger  theoretischer 
Ausbildung  zum  Ueberwachungsdienste  heranzu- 
ziehen. Diesen  wurde  naturgemäß  ein  größerer 
Arbeitsbezirk  zugeteilt,  von  dessen  arbeits- 
fähigem Zustande  der  Maschineningenieur  jeder- 
zeit Rechenschaft  geben  können  soll.  Zur  Er- 
leichterung und  Vervollkommnung  dieser  Aufgabe 
soll  das  nachstehend  beschriebene  System  dienen. 

Es  genügt  durchaus  nicht,  wenn  man  sich 
z.  1).  an  den  Dampfmaschinen  durch  Indikator- 
versuche von  dem  richtigen  Arbeiten  der  Steue- 
rungen, dem  Dichthaiton  der  Kolben  usw.  über- 
zeugt, auch  alle  anderen  Organe  sollen  sich  in 
arbeitsfähigem  Zustande  befinden  und  es  müssen 
die  erforderlichen  Reserveteil«  vorhanden  sein. 

Man  stelle  zunächst  eine  generelle  Gruppie- 
rung der  Maschinen  auf,  z.  B.  für  ein  Hütten- 
werk wie  folgt: 

I.  Dum  pf  k  i'hh  c  I :  a)  Mlatiouiir<<,  b)  bewegliche 

II.  Dampfmaschinen:  al  Walzcuziigmaseliiiicn 
b)  Ocbläsemaschinen,  c)  Maschinen  der  Zcntralkon- 
densation,  d)  Dampfmaschinen  der  elektrischen  Zentrale, 
ei  ünni|if|iumpen,  f)  Lokomotiven,  gl  Hilfsniaschincn 
(Sk-llmaschiiicn,Koll::angmaschinen,Schlcppruguiasehi. 

uen,  Warm*ügcmn»cliincn  usw.),  Ii)  Dampfhammer. 

III.  Oasm  a*c  h  i  n  e  n. 

IV.  Hcbczcogc:  a)  elektrisch  betriebene  Lauf- 
krane und  Laufkatzen,  h)  elektrisch  betriebene  fahr- 
bare Drehkrane.  e|  elektrisch  betriebene  feststehende 
Drehkrane,  dl  Krane  mit  Handbetrieb,  c>  Dampfkrane, 
fl  hydraulische  Krane,  g)  Aufzüge,  h|  Flaschcruügc. 

V.  Hydraulische  A  nlage:  ai  Pumpen,  bi  Akku- 
mulatoren, c)  »tehende  Pressen,  d)  liegende  Pressen, 
e)  hydraulische  Scheren. 

VI.  Elektrische  Anlage:  a)  Dynamos,  b)  Mo- 
loren  für  (JleicliHtroin,  c)  Moloren  für  Wechselstrom, 

fnsaers  auf  Hüttenwerken,  soweit  noch  nicht  in  dieser 
oder  jener  Form  durchgeführt,  baldigst  eine  weit- 
gehende Verbreitung  finden  möchte. 

Noch  einen  Vorschlag,  der  uns  von  einer  Seite 
gemacht  wird,  Wullen  wir  nicht  unerwähnt  lassen.  Fr 
geht  darauf  hinaus,  dau  alle  Hüttenwerke  sich,  wenn 
irgend  angängig,  auf  ein  einheitliches  System 
zur  Ueherwaebung  maschineller  Anlagen  einigen 
möchton.  Wir  halten  diesen  Vorsehlag  für  sehr  be- 
achtenswert Kine  derartige  „Einheitsbctriebsbuch- 
führung*  für  Maschinenbetriebe  unserer  Hüttenwerke 
würde  zweifellos  die  Zeit  für  das  Einarbeiten  der 
jüngeren  Kräfte  bei  Stollenwechsel  usw.  auf  der  neuen 
Stelle  wesentlich  abkürzen  und  sicher  auch  von  nicht 
unbedeutendem  Vorteile  für  die  Werke  selbst  sein.  — 
Wenn  wir  auch  glauben,  dau  die  Eiuheiisbetriebsbuch- 
führung  für  den  Hüttenbetrieb  noch  in  weiter  Ferne 
steht,  so  stellen  wir  doch  gerne  diosen  Vorschlag  zur 
allgemeinen  Erörterung  und  sind  jederzeit  bereit, 
weitergehendo  Vorschlüge  und  Anregungen  in  dieser 
Richtung  zur  Herbeiführung  des  angedeuteten  Zieles 
zweckentsprechend  zu  verwerten.      Die  Htilaktion. 


d)  Motoren  für  Drehsirom,  c>  Akkumulatorenbatterie, 
0  Uniformer,  gl  Transformatoren,  Ii)  Itogenlampen, 
i)  Kabelnetz,  k)  Itlitzahlcitcr  usw. 

VII.  Walzwerke:  a>  lllockwalzwerk,  b)  Träger- 
walzwerk, c)  Schienenwalzwerk,  dl  l'rolileisen Walz- 
werk, e)  Feilleisi'ilwalzwerk,  f)  rnivcrsalciscnwalz- 
werk,  gl  (irobblecliwal/werk,  hl  l'cinhlei  hwulzwcrk. 
Jede  dieser  Gruppen  muH  wieder  unterteilt  werden  in: 
1.  Straße,  2.  Stellvorrichtung,  3.  llebetisehe,  4.  Koll- 
gang,  5.  Srhlcppzug,  6.  Adjiistageuiaschinen. 

VIII.  W  e  r  k  /  e  u  gmase  h  i  neu :  a)  Hobelmaschinen, 
hl  Stnttmasc  hinen,  <•)  Drehbänke,  dl  Fräsmaschinen  usw. 

Die  Gruppierung  wird  man  von  Fall  zu  Fall' 
den  Verhältnissen  anpassen. 

Für  jede  Maschine  wird  uun  ein  Verzeichnis 
angelegt,  in  welches  die  Hauptdaten.  alle 
grölleren  Reparaturen  und  die  Reserveteile  ein- 
getragen werden.  Diese  Verzeichnisse  sind  ge- 
wissermaßen die  »Seele*  des  ganzen  Systems,  ihre 
Aufstellung  und  fortlaufende  Vervollständigung 
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Abbildung  I.  Fülirerkarte. 


verlangen  daher  die  größte  Sorgfalt.  Man 
fertigt  die  Verzeichnisse  auf  Karten  von  weißem 
Karton,  etwa  12' >  >(  -°  CU1  groß,  an  und 
sammelt  sie  in  besonders  hierzu  gebauten  Karten- 
k:isten.  Di«  Verwendung  von  Hiichern  ist  un- 
praktisch, weil  sie  zu  wenig  Uebcrsicht  bieten 
und  früher  oder  spater  zu  Ende  gehen.  Man 
Wi'lre  dann  genötigt,  neue  Hüclter  anzulegen,  und 
•vürde  jeden  Zusammenhang  verlieren.  Die  Haupt- 
gruppen werden  durch  rote  Fiihrerkarteii.  die 
Nebengruppen  durch  solche  von  blauer,  etwaige 
weitere  Unterabteilungen  durch  solche  von  gelber 
Farbe  gekennzeichnet.  Der  Ansatz  am  oberen 
Rande  der  Fülirerkarte  dient  zur  Aufnahme  der 
(rruppenhezeichnung  und  befindet  sich  abwechselnd 
an  der  linken  Ecke,  in  der  Mitte  oder  an  der 
rechten  Ecke,  damit  man  die  Aufschrift  auch 
bei  einer  geringen  Zahl  von  dazwischenliegenden 
Karten  bequem  lesen  kann.  Abbildung  1  zeigt 
eine  solche  Führerkart«. 

Jede  Maschine  erhält  eine  Hauptkarte  (siehe 
Abbildung  2i.  Der  obere  Hand  dieser  Karte 
ist  in  :VJ  Felder  eingeteilt  für  die  52  Wochen 
des  .Jahres  und  größere  Hetriebsstillstände,  wie 
Oster-,  l'ringst-,  Weihnachtsfeiertage  und  In- 
ventur usw.    Darunter  kommen  dann  die  Haupt- 


Digitized  by  LjOOQIc 


1.  Juli  1901 


tnoxydation  de»  Eisens. 


SUhl  and  Ei»en.  957 


Jäten  der  Maschine,  wie  Abbildung  '2  zeigt. 
Die  Rückseite  der  Karte  enthalt  ein«  Liste  der 
Reserveteilc.  Der  Haiiptkart«  folgen  die  Neben- 
karten, welche  am  Kopfe  eine  kurze  Bezeich- 
nung der  Maschine  tragen  und  im  übrigen  unter 
Angabe  des  Datums  zur  Aufnahme  kurzer  No- 
tizen über  alle  wesentlichen  Reparaturen,  Fehler, 
Revisionen  usw.  dienen.  Da  die  Verzeichnisse 
auf  Karten  geschrieben  und  in 
Kasten  gesammelt  werden,  kann 
man  leicht  jeder  Gruppe  ohne 
Beeinträchtigung  der  Ueber- 
sichtlichkeit  Karten  für  neue 
Maschinen  beifügen. 

Nach  Fertigstellung  der 
Kartenverzeichnisse,  welche  die 
Grundlage  für  eine  systema- 
tische Ueberwachung  darstel- 
len, ist  man  imstande,  dem 
Charakter  und  dem  Anstren- 
gungsgrade der  einzelnen  Ma- 
schinen entsprechend  im  regel-  I 
maßigen  Wechsel  eine  ein- 
gehende Revision  der  Maschi- 
nen vorzunehmen,  ehe  dieselben 
betriebsstörende  Schäden  erlei- 
den und  zur  Reparatur  zwingen. 
Durch  gewissenhaft  ausgeführte 
Revisionen  wird  man  mit  ge- 
ringer Mühe  und  wenig  Kosten  Mitngel  beseitigen, 
die  vernachlässigt  schwere  geldliche  Opfer  fordern. 

Es  ist  lediglich  eine  Erfahrungssache,  wie 
oft  die  Revisionen  wiederholt  werden  müssen ; 
.  ine  feste  Norm  kann  man  dafür  nicht  auf- 
hellen. Im  allgemeinen  genügt  z.  ß.  für  einen 
Kran  eine  jährliche  Revision,  während  eine 
Dampfmaschine  deren  wenigstens  zwei  bis  drei 
verlangt,  unter  Umstanden  mehr,  je  nach  ihrer 
Größe  und  Bedeutung.  Dementsprechend  erhalt 
jede  Hauptkarte  an  ihrem  oberen  Rande  eine 
verschiebbare  Klammer,  »Reiter*  genannt,  an 
derjenigen  Zeitmarkierung,  zu  der  die  Revision 
xtattfinden  soll.  Um  die  nebeneinander  liegenden 
Wochen  besser  unterscheiden  zu  können,  ver- 
wendet man  Reiter  von  etwa  zehn  verschiedenen 
Farben.  Auf  diese  Weise  kann  man  die  Re- 
visionen über  ein  ganzes  Jahr  verteilen,  ohne 
Gefahr  zu  laufen,  daß  eine  Maschine  vergessen 
würde.    Nach  erfolgter  Revision  wird  der  Reiter 


umgeklappt  oder  die  Farbe  durch  eine  auf- 
geschobene Hülse  verdeckt.  Selbstverständlich 
muß  für  sofortige  Beseitigung  der  durch  die 
Revision  aufgedeckten  Mangel  gesorgt  werden. 
Zeigt,  es  sich  bei  der  Revision,  daß  der  Zustand 
der  Maschine  eine  frühere  Wiederholung  der 
genauen  Untersuchung  erheischt,  als  im  Turnus 
vorgesehen  war,  so  gibt  man  der  Karte  einen 


o 


Abbildung  2.  Hauptkarte. 


weiteren  Reiter  an  der  gewünschten  Stelle  In 
entsprechender  Farbe.  Durch  solche  regelmäßige 
Untersuchungen  ist  man  in  der  Lage,  Betriebs- 
störungen auf  ein  Mindestmaß  zurückzuführen. 
Gelegentlich  der  Revision  sind  auch  die  Reserve- 
teile auf  ihre  Zahl  und  Beschaffenheit  zu  prüfen. 

Die  sorgfältige  Handhabung  dieser  Verzeich- 
nisse wird  reiche  Früchte  tragen.  Sie  geben 
Aufschluß  über  die  Pflege,  die  die  Maschinisten 
ihren  Maschinen  angedeihen  lassen,  uud  über  die 
Güte  der  Arbeit  des  Lieferanten.  Man  kann 
dieses  Bild  vervollständigen,  wenn  man  die  jähr- 
lichen Reparaturkosten  unter  einer  Kommissions- 
nummer sammelt  und  auf  einer  besonderen  Karte 
aufzeichnet.  Alle  diese  Resultate  werden  bei 
Neuanschaffungen  wertvolles  Material  liefern  und 
vor  minderwertigen  Fabrikaten  schützen.  Ferner 
ist  der  Umstand  nicht  zu  unterschätzen,  daß 
man  sieh  jederzeit  unabhängig  vom  Personal 
über  eine  Maschine  unterrichten  kann. 


Inoxydation  des  Eisens.* 

Von  Zivilingenieur  G.  Weigelin  in  Stuttgart. 


I  n  meiner  Abhandlung  „Der  Inoxydationsofen"  ** 
*■  habe  ich  darauf  hingewiesen,  daß  dieser  Ofen 
in  seiner  ursprünglichen  Form  noch  unvoll- 
kommen entwickelt  war,  und  zugleich  die  Mittel 


•  Vortrag,  gehalten  im  Württemberg. 
Verein  IteutHchtir  Ingenieure. 
.Stahl  und  Bi»eu-  1904 


Uezirk*- 


1904  Nr.  24  S.  144M. 


gezeigt,  durch  welche  er  verbessert  werden  kann. 
Da  das  ganze  Inoxydationsverfahren  wenig  be- 
kannt ist,  so  dürfte  es  nicht  nnnötig  sein,  im 
Nachstehenden  weitere  Mitteilungen  über  diesen 
Gegenstand  folgen  zu  lassen.  Ich  erinnere  kurz 
daran,  daß  dnreh  das  Inoxydationsverfahren  das 
Gaßeisen   sowohl   als   das   Schmiedeisen  ohne 
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Auftrag  eines  neuen  Stoffes  einen  metallisch 
haftenden  Ueberzug  (eine  Haut)  von  Eisenoxydul- 
oxyd, sog.  Magneteisen  (Fe304)  erhält,  welcher 
das  Rosten  des  Kisenstöckes  den  Atmosphärilien 
gegenüber  verhindert. 

I.  Wie  und  wann  entsteht  Mapneteiseu ' 

Wenn  Eisen,  Guß-  oder  Schmiedeisen,  über 
600  bis  700°,  also  auf  Rotglut  erhitzt,  und 
dann  in  ruhiger  Luft  der  Abkühlung  überlassen 
wird,  so  nimmt  es  eine  bläulichgraue  Farbe 
an,  die  sich  nm  so  mehr  dem  Blau  nähert,  je 
staubfreier  und  reiner  seine  Oberfläche  und  die 
umgebende  Atmosphäre  vor  und  während  der 
Abkühlung  waren.  Diese  blaugraue  Schicht 
auf  der  Eisenoberfläche  ist  Magneteisen.  Die 
Temperaturhöhe  über  600  bis  700  0  ist  zunächst 
gleichgültig  für  seine  Bildung.  Wird  z.  B.  Guß- 
elsen geschmolzen  (1300  bis  1500  "),  und  in 
eine  offene  Sandform  vergossen,  so  zeigt  es 
nach  dem  Erkalten  an  allen  Flächen,  an  den 
Ober-,  Seiten-  und  Unterflächen  mehr  oder 
weniger  geschlossen  die  bläulichgraue  Farbe, 
d.  h.  die  Magneteisenselucht.  Sie  entsteht  selbst 
im  Sand,  welcher  bis  zu  50°/«  lufterfüllte  Poren- 
ränme  enthält,  deren  Luftgehalt  den  Sauerstoft 
zu  der  Oxydation  liefert.  Solche  Herdgußstücke 
zeigen  aber  deutlich  sehr  verschiedene  Grade 
der  Magneteisenbildung.  An  ihren  Unterflächen, 
auf  welchen  ihre  Last  hauptsächlich  ruht  und 
die  Sandkörner  am  festesten  anliegen,  sind  große 
Teile  derselben  metallisch  glänzend  geblieben, 
also  nicht  oxydiert  worden.  In  höherem  Grade 
und  geschlossener  zeigt  sich  die  mattere  Iuoxyd- 
Bchicht  (zum  Unterschied  von  Oxydschicht)  an 
den  Seitenflächen,  und  ganz  geschlossen  an  der 
freien  Oberfläche,  die  immer  mattgrau  erscheint, 
weil  die  fein  verteilten  Schlackenteile  sich  auf 
ihr  sammeln,  und  Staub  aus  der  Luft  sich  darauf 
ablagert. 

Nimmt  der  Schmied  ein  Schiniedeisenstück 
ans  dem  Feuer,  so  zeigt  dieses  in  immer  gleich- 
bleibender Reihenfolge  die  Farben:  zu  unterst 
bläulichgrau,  dann  rot,  gelb,  schwarz.  Das 
Grau  ist  Magneteisen  (Hammerschlag),  das  Rot 
Eisenoxyd.  Ersteres  bildet  sich  auf  derjenigen 
Länge  des  Eisenstückes,  welche  in  den  glühen- 
den Kohlen,  also  in  reduzierendem  Feuer  steckte, 
letzteres  darüber  in  den  oxydierenden  Flammen. 
Gelb  und  Schwarz  sind  Rost,  an  der  kältesten  Stelle 
des  Eisenstückes  ist  ein  Rußanflug.  Ersterer 
rührt  vom  Regen,  letzterer  von  den  Flammen 
her.  Beide  sind  mehr  zufällig  vorhanden  und 
daher  nicht  an  allen  Stücken  zu  sehen. 

Ich  habe  angegeben,  daß  die  Temperatur- 
höhe über  dem  Minimum  von  (iOO  bis  7U0  4  für 
die  Magneteisenbildnng  gleichgültig  sei,  daß  die 
Bildung  also  bei  sehr  verschiedenen  Temperatur- 
höhen erfolgt.  Nicht  gleichgültig  ist  dagegen 
die  Temperaturhöbe  für  den  Inoxydationsbetrieb, 


also  in  dem  Falle,  wenn  man  Eisenstücke  für 
die  Dauer  rostsicher  glühen  will.  Wird  die 
Ofentemperatnr  über  900  0  getrieben,  so  löst 
sich  die  Inoxydschicht  namentlich  bei  raschem 
Temperaturwechsel  von  dem  Metallkörper  an 
größeren  oder  kleineren  Stellen  los,  die  Ober- 
fläche wird  blasig  oder  rissig.  Erfolgt  diese« 
Loslösen  während  des  Glühens  noch  im  Ofen, 
so  ist  im  gleichen  Augenblick  die  entblößte 
Metallflache  aufs  neue  inoxydiert,  nur  dünner 
als  die  übrigen  nicht  abgelösten  Flächen.  In 
diesem  Fall  ist  also  das  Eisenstück  auch  an  der 
Blasenstelle  wieder  rosUicher.  Löst  sich  da- 
gegen die  Inoxydschicht  während  des  Kühlens 
ab,  was  bei  den  Herdgußstücken  an  deren  Ober- 
flächen vielfach  durch  feine  Risse  wahrnehmbar  ist, 
so  ist  die  entblößte  Stelle  metallisch  und  rostet. 

Die  bisher  beschriebenen  Erscheinungen  am 
Gußeisen  lassen  sich  sehr  leicht  beim  Gießen 
von  eisernen  Fenstern  beobachten.  Ihre  beim 
Guß  oberen  freiliegenden  Flächen  sind  nach  dem 
Erkalten  mattgrau.  Diese  graue  Schicht  zeigt 
feine  Risse.  Wenn  die  Fenster  kurze  Zeit  im 
Freien  stehen,  so  wird,  den  Rissen  folgend,  der 
gelbbraune  Rost  sichtbar,  während  die  Flächen 
zwischen  den  Rissen  grau  bleiben.  Die  Unter- 
und  Seitenflächen  der  Fenstersprossen  und 
-rahmen  zeigen  in  wechselndem  Grade  rein 
metallischen  Hochglanz  bis  zu  bläulichem  Matt- 
glanz.  Die  in  diese  Herdgußfenster  eingesetzten 
Kastengußflngcl  stechen,  im  Freien  stehend, 
schon  nach  dem  ersten  Regen  durch  ihre  roBt- 
gelbe  Farbe  aus  der  Fläche  des  übrigen  grauen 
Fensters  grell  hervor.  Sie  sind,  in  der  Sand- 
form gegossen,  viel  weniger  zusammenhängend 
inoxydiert  als  die  Herdgußoberflächen  nnd  rosten 
daher  schnell. 

Bezüglich  der  TemperatnrhÖbe  beim  In- 
oxydieren ist  ferner  zu  bemerken,  daß  die 
Schönheit  der  Inoxydschicht  mit  der  Steigerung 
der  Temperatur  bis  zu  ihrer  zulässigen  Höchst- 
grenze wächst:  je  höher  diese  Temperatur  bis 
zu  der  genannten  Grenze,  desto  mehr  hebt  sich 
der  Glanz  and  die  Intensität  der  blauen  Farbe. 
D:tbei  ist  aber  immer  möglichste  Staubfreiheit 
der  Atmosphäre  im  Ofen  vorausgesetzt.  Ist 
letztere  Bedingung  nicht  erfüllt  und  enthält  die 
Ofenatmosphäre  Flugstaub  oder  vom  Ofengewölbe 
abrieselnden  Sand  oder  Staub,  so  zeigen  sich 
deutlich  in  die  Augen  springende  Unterschiede 
bezüglich  des  Glanzes  und  der  Farbe  der  oberen 
Flächen,  auf  denen  der  Staub  sich  ablagert,  und 
der  Unterflächen  der  Eisenstücke,  welche  staub- 
frei bleiben.  Die  oberen  Flächen  sind  dann 
grau  und  matt,  die  unteren  blau  und  glänzend. 
Dieser  Glanz  erreicht  aber  nie  die  Intensität 
des  Metallglanzes,  nie  Hochglanz.  Darin  be- 
stellt aber  gerade  die  Schönheit  der  inoxydierten 
Stücke,  die  einen  gewissen  aber  nie  grellen 
Glanz  zeigen. 
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Bleibt  die  Temperatur  des  Ofens  niedrig  und 
lagert  er  zugleich  Staub  ab,  bo  mißlingt  das 
Inoxydieren  vollständig.  Die  Eisenstücke  ver- 
lassen dann  den  Ofen  gräulich-grau,  trostlos  uaiß- 
farbig.  Bleiben  Gußeisen-  oder  Schmiedeisen- 
stücke  wochenlang  im  Inoxydofen,  so  machen 
sie  allmählich  beide  Inoxydationsstufen  durch: 
das  anfänglich  gebildete  Magneteisen  geht  dann 
in  Eisenoxyd  über  und  löst  sich  als  rotes  Pulver 
von  den  Stöcken  ab.  Diese  beiden  Oxydatious- 
b tnfen  treten  jedoch  beim  Schmiedeisen  in  der 
Kegel  aus  dem  Grunde  nicht  oder  wenigstens 
nur  örtlich  auf,  weil  seine  Inoxydschicht,  all- 
mählich immer  dicker  werdend,  meist  bald  ab- 
Kundert  und  verloren  geht. 

Bei  dem  Auftreten  der  Inoxydation  vor  27 
Jahren  hat  sich  in  diese  Neuerscheinung  ein  be- 
merkenswerter Irrtum  eingeschlichen  und  bis 
heute  erhalten.  Man  nahm  allgemein  an,  daß 
im  Inoxydofen  während  der  Oxydationsperiode 
auf  der  Oberflache  der  Eisenetticke  sich  Eisen- 
oxyd bilde,  das  in  der  folgenden  Reduktions- 
periode  zu  dem  augestrebten  Magneteisen  redu- 
ziert werde.  Da  es  nun  vorkam,  daß  bei  den 
Betrieben  rostig  gewordene  Töpfe  inoxydiert 
werden  sollten,  oder  andere  beim  Beizen  und 
Waschen  rostig  wurden,  so  versuchte  ich  oft- 
mals, diese  Rostbildungen  zu  reduzieren  nnd  zu 
beseitigen,  indem  ich  annahm,  daß  der  Rost 
eich  durch  das  Glühen  zu  Eisenoxyd  und  nach- 
her zu  Magneteisen  umwandle.  Da  dieser  Zweck 
kein  einziges  Mal  gelingen  wollte,  so  geriet 
meine  Zuversicht  zu  der  erwähnten  Lehre 
stark  ins  Wankon  und  es  befestigte  sich  bei 
mir  die  Ueberzengnng,  daß  das  Inoxyd  sich  nicht 
anf  dem  Umweg  über  das  Oxyd  im  Ofen  bilde, 
sondern  direkt,  wie  dies  schon  ans  den  bereits 
erwähnten  Beispielen  von  Guß-  und  Schmied- 
eisen hervorgeht. 

Um  hierüber  Gewißheit  zu  erlangen,  sparte 
ich  während  der  Oxydationsperiode  die  Luft 
immer  mehr,  öffnete  dann  den  Luftverschluß 
während  verschiedener  Oxydationsperioden  und 
schließlich  während  ganzer  Cüargierungen  gar 
nicht,  so  daß  ich  also  Gußtöpfe  aus  dem  Ofen 
bekam,  bei  deren  Inoxydation  der  Luftverschluli 
überhaupt  nicht  geöffnet  worden  war.  Da  diese 
Töpfe  ganz  ebenso  inoxydiert  waren  wie  die 
andern,  so  blieb  mir  kein  Zweifel  mehr  übrig, 
daß  in  dem  Ofen  eine  direkte  Bildung  des  In- 
oxydes  stattfindet. 

Wenn  die  ursprüngliche  Erklärung  des  che- 
mischen Vorganges  richtig  wäre,  daß  die  Inoxyd- 
schicht durch  Reduktion  der  vorher  gebildeten 
Oxydschicht  entsteht,  so  könnte  sich  bei  diesen 
Töpfen  gar  keine  Inoxydschicht  gebildet  haben. 

Es  muß  angenommen  werden,  daß  die  In- 
oxydschicht sich  während  der  ganzen  Glüh- 
periode bildet,  daß  also  die  Atmosphäre  im  Ofen 
während  der  Oxydation«-  und  der  Reduktions- 


periode oxydierend  wirkt,  jedoch  nur  in  dem 
Grade,  daß  Magneteisen  entsteht  und  nicht  Eisen- 
oxyd. Der  Wechsel  zwischen  diesen  beiden 
Perioden,  d.  h.  die  zeitweilige  Zuleitung  von 
Luft  ist  nur  notwendig,  um  die  Glühtemperatur 
des  Ofens,  welche  während  der  Reduktionsperiode 
zurückgeht,  wieder  zu  heben.  Ferner  ist  die 
Reduktion  notwendig,  weil  bei  länger  dauernder 
oder  immerwährender  Oxydation  die  Bildung 
von  Eisenoxyd  nicht  ausgeschlossen  wäre,  und 
weil  die  Reduktion  energischer  inoxydiert.  Die 
Luftzuleitung  muß  immer  so  geregelt  werden, 
daß  es  eher  an  Luft  fehlt,  als  daß  Luftüber- 
schuß auftritt. 

Diese  theoretische  Erörterung  hat  ihre  sehr 
praktische  Seite.  Wenn  meine  Erklärnng  des 
chemischen  Prozesses  im  Ofen  richtig  L-t,  dann 
kann  die  Leitung  des  Betriebes  dadurch  sehr 
günstig  beeinflußt,  die  Betriebszeit  verkürzt  und 
die  Ergebnisse  können  verbessert  werden.  Wenn 
die  Oxydationsperiode  tatsächlich  nur  nötig  ist, 
um  die  Temperatur  des  Ofens  wieder  zu  heben, 
so  kann  die  hierfür  nötige  Zeit  und  damit  die 
ganze  Betriebszeit  durch  stärkere  Ofenwände 
und  gesteigerte  Dichtheit  des  Ofens  wesentlich 
vermindert  werden.  Dies  hat  aber  eine  Ver- 
minderung des  Kohlenverbrauches  nnd  durch 
Verminderung  der  Betriebszeit  eine  Steigerung 
der  Ofenleistung,  also  eine  Verbilligung  der 
Inoxydation  zur  Folge.  Die  Betriebszeit  für 
die  einzelne  Charge  ist  auch  tatsächlich  all- 
mählich von  früher  etwa  5  Stunden  auf  3  bis 
31/*  Stunden,  und  der  Kohlenverbrauch  von  etwa 
300  kg  auf  etwa  250  kg  vermindert  worden. 

Meine  Ueberzengnng,  daß  das  Inoxyd  sich 
direkt  bildet,  kam  auch  dann  nicht  mehr  ins 
Wanken,  als  es  mir  bei  den  späteren  mit  stärkeren 
Wandungen  und  besseren  Verschlüssen  gebauton 
Oefeu  endlich  gelang,  nicht  zu  alte  Roststellen 
blan,  also  inoxydiert  aus  dem  Ofen  zu  bekommen. 
(Bei  alten  Rostschichten  ändert  sich  deren  gelb- 
braune Farbe  in  blutrot  um.)  Dieses  Ergebnis 
beweist  nur,  daß  es  in  dem  stark  reduktions- 
fähigen Ofen  möglich  ist,  dünne  Rostschichten 
und  unter  diesen  die  Metallwand  selbst  zu  in- 
oxydieren. Es  beweist  aber  nicht,  daß  die 
Oxydbildung  vorausgehen  muß.  Letzteres  ist 
auch  schon  darum  ausgeschlossen,  weil  das  Oxyd, 
sobald  es  solches  geworden  ist,  nicht  mehr  in 
metallischer  Verbindung  mit  dem  Eisenstück 
steht,  sondern  ihm  entweder  nur  lose  auflagert 
oder  kristallinisch  anhaftet.  Dies  ergibt  sich  auch 
schon  aus  dem  Umstände,  daß  das  Eisenoxyd 
nichtmagnetisch,  das  Inoxyd  dagegen  magnetisch 
ist,  woher  anch  seihe  ursprüngliche  Benennung 
„Magneteisen"  stammt.  Ferner  ergibt  sich  dies 
aus  den  spezifischen  Gewichten:  während  das- 
jenige des  Gußeisens  =  7,1  bis  7,5  ist,  des 
Schmiedeisens  =  7,70  bis  7,88,  beträgt  das- 
jenige des  Magneteisens  5,09,  des  Eisenoxydes 


UigitizGu  by  Google 


960    SUhl  und  Eisen.  Gießerei-Mitteilungen.  -  Eisenhüttenlaboratorium. 


28.  Jahrg.  Nr.  2t. 


dagegen  3,7  bis  4,8  bis  5,3.  Es  ist  anzunehmen, 
daß  daa  Eisenoxyd  hier,  wo  es  sich  um  eine 
Entstehung  in  der  Glühhitze,  aber  nicht  Schmelz- 
hitze handelt,  das  lockerste  Gefüge  hat  und  da- 
her die  niedrigste  der  genannten  drei  Zahlen 
(3,7)  in  Betracht  kommt,   Nun  muÜ  es  doch  wohl 


als  ausgeschlossen  angesehen  werden,  daß  zu- 
erst eine  so  weitgehende  Auflockerung  des  Ma- 
terials bis  zum  halben  spezitischen  Gewicht, 
und  nachher  bei  einer  Temperatur  unter  Schmelz- 
hitze wieder  eine  Verdichtung  bis  beinahe  zum 
l1/,  fachen  Gewicht  erfolge.         (Forts,  folgt.» 


Gießerei-Mitteilungen. 


lieber  Aufbereitung  des  Formsandes.* 

Nachdem  sich  Vinsonneau  mit  der  Untersuchung 
de»  Formsandes  und  mit  der  Mischung  gebrauchten 
und  neuen  Sandes  nach  heitiuuntcn  Formeln  und 
graphischen  Methoden  beschäftigt  hat,  geht  er  nun 
dazu  Uber,  eine  besondere  Art  der  Aufbereitung  de» 
Sandes  am  tiewinnungsorte  hezw.  in  der  Mießcrei  zu 
besprechen.  Fr  bemerkt  dabei  treffend,  daß  man  dem 
Formsand  schon  deshalb  voll«  AufmerkHamkeit  zu- 
wenden müsse,  weil  man  ihm  —  dem  im  Preise 
niedrigen  Produkte  —  hohe  Werte  au  Material  und 
Arbeitslohn  anvertraut. 

Seine  Ausführungen  beziehen  Hieb  hauptsächlich 
nnf  die  beiden  französischen  Produktions-Zentren  für 
Formsand:  Montceaux  und  Fontonav-aux-Hoses,  und 
enthalten  Vorschlagt»  für  eine  Ausgestaltung  der 
Fabrikation  nach  den  Ergebnissen  der  von  ihm  ange- 
stellten Untersuchungen. 

Wie  Vinsonneau  in  dem  früheren  Aufsatz  darge- 
legt hat,  gibt  ob  eino  oinfarho  Methode  zur  Prüfung 
tles  Formsandes,  die  darin  boBtcht,  daß  man  die  Sand- 
prolie  in  einem  Keagcnzrohr  mit  Wasser  schüttelt  und 
dann  absetzen  läßt.  Hierbei  trennt  sich  der  .Sand  in 
zwei  Hellichten:  eine  untere,  kieselsiiurereicbo  und 
eino  obere,  tonerdereiche.  Da  von  dem  Vorhiiltuis 
der  Kieselsäure  zur  Tonerde  in  erster  Reihe  die  Ver- 
wendbarkeit des  Sandes  für  die  verschiedenen  Zwecke 
bedingt  wird,  gibt  diese  Methode  ein  Mittel  zur  schnellen 
Beurteilung  des  Formsandes  an  die  Hand.  Der  (iobalt 
an  Tonerde  gibt  ein  Maß  für  die  liildsamkeit  des 
Sandes  und  bestimmt  durch  sein  Verhältnis  zur  Kiesel- 
saure diu  Feuerbcständigkeit;  Vinsonneau  gab  seiner- 
zeit au,  welcher  Prozentsatz  Tonerde  für  die  ein- 
zelnen Verweudungsarten  des  Sandes  zulässig  ist.  Er 
schlagt  nun  vor,  dieses  Verfahren  der  Dekantation  für 
diu  Industrie  nutzbar  zu  machen  und  durch  einen 
Schliimniprozeß  den  tonerdereichen  Anteil  des  Form- 


*  Kovue  de  Metallurgie  1M0S  S.  130.  Die  nach- 
stehende Ahhniidlung bildet  dio  Fortsei/unfeiner  Arbeit, 
über  deren  ersten  Teil  bereits  in  „Suhl  und  Eisen" 
19011  Nr.  Ii»  S.  U!t5  berichtet  wurde. 


sandes,  dio  „creme**,  wie  er  ihn  nennt,  von  dem  kiesel- 
saurehaltigon  Teil  zu  trennen  and  als  selbständiges 
Produkt  in  den  Haudel  zu  bringen.  Durch  Zusatz 
dieses  Bestandteils  soll  es  dann  möglich  sein,  gebrauchte 
Formsande  oder  zu  kieselsäurereiche  neue  Sande,  die 
nicht  bildsam  genug  sind,  brauchbar  zu  machen,  und 
zwarderart,  daß  man  nach  vorhergehender  Untersuchung 
des  zu  verbessernden  Sandes  immer  die  Möglichkeit 
hat,  einen  Formsand  von  gewünschter  Zusammen- 
setzung herzustellen. 

Am  Uewinnunirsort  des  Formsandes  soll  dieser 
vorerst  in  groben  Bassins  mit  Wasser  angerührt  und 
absetzen  gelassen  werden.  Dann  wird  dio  untere 
Schichte  von  der  creme  getrennt,  diese  getrocknet  and 
in  Ziegel  geschnitten,  welche  entweder  (noch  besonders 
gepreßt)  als  solche  zum  Vorsand  gelangen  oder  vorerst 
gemahlen  und  dann  in  S&cke  verpackt  wordon.  Der 
Verfasser  jjibt  dann  einige  Beispiele  an,  wie  man 
aus  der  Analyse  eines  Sandos  dio  Monge  des  creme- 
/.usatzes  berechnet,  um  ein  brauchbares  Produkt  zu 
erhalten.  Selbstverständlich  erfahrt  das  Gomisch  vor 
Keiner  Verwendung  eine  gründliche  mechanische 
Aufbereitung. 

Diese  Art  der  Herstellung  des  Formsandes  be/w. 
des  tonerderoichon  Produktes  bietet  manche  Vorteile. 
Vom  kaufmännischen  Standpunkt  ist  es  z.  B.  wesentlich 
zweckmäßiger,  wenn  man  nicht  den  Sand  selbst, 
sondern  ein  aus  ihm  hergestelltes  veredeltes  Erzeugnis 
verschickt;  durch  dio  hierdurch  entstehende  bedeutende 
Verringerung  der  Beförderungskosten  ist  dem  Hand- 
Produzenten  dio  Möglichkeit  geboten,  mit  Beinern  Er- 
zeugnis auf  größere  Entfernung  als  bisher  in  Wett- 
bewerb zu  treten.  Die  (iießoreien  anderseits  haben 
■Ion  Vorteil,  daß  sie  kioselsfturereichen  Sand,  der  sich 
etwa  iu  ihrer  Nähe  findet,  der  aber  als  solcher  zum 
Formen  nicht  verwendbar  ist,  durch  den  tonerdebaltigeu 
Zusatz  für  ihren  Zweck  brauchbar  machen  können. 

Der  bei  dor  Herstellung  der  creme  zurückbleibende 
kieselsaurereiche  Sand  kann  als  minderwertiger  Form- 
sand für  einzelne  Zwecke  weiter  verwendet  werden. 
Dio  am  Produktionsort  sowie  in  der  (ließerei  erforder- 
lichen Aufbereitungsmaschinen  machen  sich  bald  bezahlt. 

l>r.  IL  Fürth. 
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Zur  Bestimmung  des  Nickels 
im  Nickelstahl  und  Chromnickelstahl  mit 
Dimethylglyoxim.• 

Angeregt  tlun-h  dio  Vorölren(liihungen  von 
<>.  H  r  u  ii  c  k  ,**  toilo  ich  im  Nachstehenden  dio 
von  mir ausgoarboi tot o Nickoll tos lim m n ngsmpthodo 
mit.  Sie  gibt  in  ungefähr  drei  Stunden  Ke-iiltate 
vnn  gr.d'.or  Schürfe,  welche  denen  gleich  sind, 

*  Das  Manuskript  ist,  bevor  der  Verfasser  die 
Arbeit  von  O.  lirum  k  in  „Stahl  u.  Einen"  H'US  Nr.  10 
S.  XU  gelesen  hatte,  hei  der  Kedaktion  eingegangen. 
•*  „Zeitschrift  für  angew.  (.'hernic*  1907  S.  1844. 


die  durch  die  mit  größter  Sorgfalt  uusgefiihrte 
liloktrolvso  erhalten  worden. 

Dax  Trocknen  des  Nickoloximiiiedorschlngos 
im  Netiliatiortiogel  betrachte  ich  als  zu  zeitraubend, 
besonders  im  praktischen  Laboratorium,  und  gebe 
dem  Kiniiscliorn  des  Filters  samt  Niederschlag  im 
gewöhnlichen  Platin-  oder  Porzollnntiogel  den 
Vorzug.  Heim  Kiniiscliorn  müssen  natürlich  ge- 
wisse Vorsicht  viiniliregoln  hochachtet  worden, 
um  die  etwaige  Sublimation  dos  Niederschlages 
zu  verhindern. 

Zur  Trennung  dos  Nickels  vom  Kison  nehme 
ich  dio  Hothesche  Kisenextraktion  zu  Hilfe. 
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Die  im  hiesigen  Laboratorium  ausgeführten 
Versuche  lehren,  daß  die  Rothoseho  Eisonoxtrak- 
tion  auch  ohno  Vordampfon  dor  Kisenlösung  zur 
Trockne  für  dio  Niekolbostimmung  ganz  gonauo 
Resultate  liefert.  Auch  dio  Anwesenheit  dos 
Chroms  beeinflußt  dio  Niekolbostimmung  nicht. 

Dio  Ausfuhrung  dor  Niekolbostimmung  go- 
sellieht folgendermaßen:  I  g  Nickel  odor  Chrom- 
nickelstahlspäne wird  in  einem  kleinem  et  wn  TiOccm 
fassenden  Beehorglaso  in  15  cem  Salzsäure  (spoz. 
Gew.  1,124)  gelöst  und  bis  zum  vollen  Lösen  auf 
dem  Sandbado  erwärmt,  Ist  alles  in  Lösung 
gegangen,  so  giht  man  jetzt  aus  dor  1  com  halton- 
don  l'ipotlo  in  dio  Hoffnung  zwisehon  Uhrgla* 
und  Bechorglasnaso  vorsichtig  tropfenweise  Sal- 
petersäure (spoz.  tiow.  1,4)  zu,  bis  dio  Lösung 
schäumt  und  der  letzte  Salpetorsäuroi  ropfen  eine 
verhältnismäßig  gewaltigo  Oxydationsroaktiou 
hervorruft,  indem  dabei  die  Fnrbo  der  Lösung 
plötzlich  von  schwarz  in  rot  üborgoht  und  die 
Lösung  durchsichtig  wird. 

Die  Lösung  muß  weiter  kurze  Zeit  gekocht 
werden,  um  dio  kleinou  Mengen  freien  Chlors 
zu  enttarnen:  nachdem  sio  abgokühlt  ist,  wird 
sio  in  ein  Gefäß  dos  Kothoschon  Seheidouppnratüs 
(ibergegossen.  Dio  letzten  Teile  der  Lösung 
müssen  mit  Salzsäure  (spoz.  Gew.  1,124)  ins  Gofäß 
ei  ngot  ragen  worden. 

Dio  Kisonoxtraktion  wird  in  vier  Phasen  vor- 
genommen. Zum  ersten  Extrahieren  gibt  man 
ins  zweite  Gefäß  HTj  cem  Aothor  mit  10  cetn 
Azeton,  zum  zweiten  'M)  cem  Aothor  mit  10  cem 
Azeton,  zum  dritten  25  cem  Aothor  mit  ">  cem 
Azeton,  und  endlich,  um  die  extrahierte  Flüssig- 
keit gänzlich  von  letzten  Spuron  Hison  zu  bo- 
freien,  verwende  ich  beinahe  ofi  cem  reinen 
Aothers,  der  ganz  farblos  ist  und  der  beim  ersten 
Kxtrahiorou  mit  Zugabo  von  15  cem  Azoton  bei  dor 
folgenden  Analyse  wieder  benutzt  worden  kann. 

Dio  eisenfreie  Lösung  eines  gewöhnlichen 
Nickelstahls  ist  blaßgrün,  eine  solche  dagogon 
mit  1  bis  ö  <vu  Chrom  ist  fast  dunkelgrün. 

In  der  von  Kisen  befreiten  Lösung  wird  Nickel 
auf  folgendo  Weise  bestimmt: 

1.  Gewöhnlicher  Nickeist  ah  1  (ohne 
Chmm).  Dio  aus  dem  Kothe-schen  Sehoidoapparnt 
in  ein  400  bis  500  com  fassendes  Bocherglas  über- 
gegossene Lösung  wird  beinahe  auf  100  com  mit 
heißem  Wasser  verdünnt,  stark  ammoniakaliseh 

Bericht  über  in-  und 

Deutsche  Patentanmeldungen.* 
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Berlin  an«. 


gomacht  und  auf  dem  Sandbado  bis  fast  zum 
Siedon  erwärmt.  Dabei  verliert  dio  Lösung  die 
letzten  Spuron  von  Aothor,  und  os  scheidet  sieh 
oin  kleiner  brauner  Manganhydroxydulniodor- 
schlag  aus.  Der  Niederschlag  muß  abliltriert  und 
das  Filter  mit  Niodondom  Wasser  gewa-schon 
worden.  In  dem  etwa  350  bis  400  cem  betragen- 
den und  fast  zum  Siodon  erwärmten  Filtrato 
fällt  man  Nickel  mit  dor  entsprechenden  Meng© 
einprozenliger  alkoholischer  Dimethvlglyoxim- 
lösung.  Dahoi  muß  dio  Flüssigkeit  tüchtig  mit  detn 
(ilasstabo  gemischt  noch  einige  Minuten  erwärmt 
worden,  wobei  dor  Niederschlag  sich  zusammen- 
ballt und  gleich  filtriert  werdon  kann. 

2.  C  h  r  o  in  -  N  i  c  k  o  I  s  tah  I.  Ist  der  zu  analy- 
sierende Stahl  chromhaltig,  so  wird  dio  eison- 
froie  Lösung  gleichfalls  beinahe  auf  100  cem  mit 
heißem  Wussor  vordünnt,  0,5  bis  1  g  Woinsäuro 
zugegobon,  mit  Ammoniak  im  Foborschusso  ver- 
setzt, bis  fast  zum  Sioden  erwärmt  und  weiter, 
wie  oben  angogobon,  bohaiidolt.  Ist  dor  Stahl 
stark  chromhaltig,  so  müssen  noch  etwa  ö  bis  10  cem 
einer  gesättigten  Chlorammoniumlösung  zuge- 
setzt worden. 

DorscharluchrotoNickeloximniodorschlag  wird 
abliltriert,  mit  siedendem  Wasser  gewaschen,  und, 
ohne  zu  trocknen,  in  einem  tarierten  l'Iai in-  oder 
Porzellantiogel  verascht,  geglüht  und  gewogen. 

Um  dio  etwaige  Sublimation  dos  Niederschlags 
zu  vorhindorn,  wird  dor  in  dor  Spitze  dos  Filters 
gesammelte  Niederschlag  mit  den  Filtorrändem 
zugedeckt,  also  in  Art  oines  Beutels  goschlosson : 
der  auf  solche  Art  gebildete  Kegel  wird  dann 
umgekohrt,  d.  h.  mit  der  Basis  nach  unten  auf 
oin  zwoitos,  mit  Wasser  befeuchtetes  Filter  gelegt 
und  wiederum,  wio  oben  angegeben,  geschlossen 
Auf  solcho  Weise  wird  oin  Doppelkegol  gebildet, 
der  mit  den  Fingern  vorsichtig  zusammongodrückt 
fast  einen  zylindrischen  Kuchon  gibt. 

Jedenfalls  muß  das  Verkohlen  dos  Filtors 
langsam  und  vorsichtig  vorgenommen  worden. 
Da  aber  der  Nickoloximniederschlag  erst  boi  2"iO" 
sublimiort,  so  ist  das  Doppeltiltor  viel  früher  vor- 
kohlt und  dor  gebildete  kohlenartige  Doppolmantel 
schützt  den  Niederschlag  ganz  gut  vor  dor  Subli- 
mation.  Die  Mothode  gibt  vortreffliche  Resultate. 

//.  Wdotri*:ew*ki, 
Clirfrhrmlktr  d.T  IVrmurr  l'atronrn-  un.l  KftDonrn- 
ICetri^ranirifKbrlk  MoIo.Hicl.» 

ausländische  Patente. 

Kl.  7  b,  E  1\J0H8.  Vorfahren  zum  Auspressen  von 
Kohren.     Heinr.  Ehrhardt,  Düsseldorf,  Keichsstr.  _*0. 

Kl.  7b,  II  :i8:t8l.  Drahtzuutromnitd  mit  beweg- 
lichen (Jroiferarmeii  und  beidersoitw  der  Trommel  ge- 
lagerter senkrecht  stehender  Welle.  John  Mittun 
Henderson,  Waterburg,  V.  Ht.  A. 

hl.  _'i'»e,  U  4.'»tM)-_».  Verfahren  zur  Herstellung 
von  KraftgaH.  Krederick  William  Ihirker  und  Thomas 
Lougu  White,  New  York. 
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23.  Jahrg.  Nr.  27. 


Kl.  31a,  J  9507.  Metallschmelzofen  mit  zwei 
Schächten,  von  denen  der  eine  zur  Aufnahme  den 
Schmelzgute«,  der  andere  zur  Aufnahme  des  Brenn- 
stoffes dient.    Theodor  JeUinghaus,  Kamen  i.  W. 

Kl,  35b,  L  25  046.  Blockzango  zum  Passen  von 
Blöcken  mit  ungleichförmigem  Querschnitt ;  Zusatz 
z.  Anm.  L  24845.    Ernst  Lutz,  Kiel,  Gölhostr.  23. 

Kl.  40  f,  L  23  "33.  Rad,  welches  aus  durch  Punkt- 
verschweißong  verbundenen  Blochen  hergestellt  ist; 
Zus.  /..  Pat.  192  805.  Laurence  Sylvan  Lachman, 
New  York. 

11.  Juni  1008.  Kl.  40c,  K  24  508.  Verfahren 
zur  elektrotnetallurgischen  Verarbeitung  von  Erzen. 
James  llcnrv  Keid,  Cornwall,  Kanada. 

Kl.  40c,'  K  24  509.  Ofen  zur  Verarbeitung  von 
Erzen  und  zur  Gewinnung  ihror  Einzelboatandteile 
durch  elektrische  Erhitzung.  James  Henry  Reid, 
Cornwsll,  Kanada. 

Kl.  40  b,  Seh  20  059,  Abgratmaschine  für  Winkel- 
eisen mit  rotierenden  Messern.  Josef  Sehnitzler, 
Bochum,  Buddenbergetraße  5. 

Kl.  49  b,  W  25  339.  Vorrichtung  zum  selbsttätigen 
Begrenzen  des  Werkzeugdrucks  bei  Maschinen  zum 
Lochen,  Prägen,  Stanzen;  Zus.  z.  Anm.  W  25 OHO. 
Arthur  Wilzin,  Oliohy,  Frankreich. 

Kl.  81  e  D  19544.  Antriebsvorrichtung  für  Roll- 
gänge; Zus.  z.  l'at.  159  775.  Duisburger  Maschinen- 
bau-Akt.-Ges.  vorm.  Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  81  e,  O  26  172.  Vorrichtung  zum  selbsttätigen 
Feststellen  und  Kippen  von  Hangebahnwagen.  Gesell- 
schaft für  Fürderanlagon  Ernst  Höckel  m.  b.  IL, 
St.  Johann,  Saar. 

15.  Juni  1908.  Kl.  18a,  M  31  505.  Verfahren 
zur  Gewinnung  von  metallischem  Eisen  aus  seinen 
Erzen  durch  Reduktion  der  Oxyde  mittels  Gases  und 
spaterer  magnetischer  oder  anderweitiger  Aufbereitung 
des  Erzes.  Walter  Matbesius,  Wilmersdorf  b.  Berlin, 
Lictzenburgorstr.  4«. 

Kl.  24  c,  R  24  0 1 3.  Hei/.gasführung  für  Generator- 
öfen mit  schrügliegendeu  Vergasungnkammcrn,  bei 
der  hintereinander  angeordnete,  einerseits  an  die  Heiz- 
gas- und  Luftzufubruusgkanäle,  anderseits  an  dio  nach 
dorn  Generator  führenden  Rauchgaskanäle  angeschlos- 
sene U-förmige  Ileizgaskau&le  vorgesehen  sind,  die 
jodo  Vergasungskammer  überqueren.  Hans  Ries, 
Manchen,  Maistr.  9/ 1 0. 

Kl.  24 f,  8  25545.  Um  eino  wagcreebte  Achse 
drehbarer  Trommelrost  mit  mehreren  durch  radiale 
RoBtwflndo  gebildeten  Feucrungsabteilungen.  Guido 
Hatlow,  Dresden,  Gluckstraße  9. 

Kl.  81  e,  H  41  536.  Lagcreinrichtung  für  Massen- 
gut, insbesondere  für  Klarkohle.  August  Händel  und 
Paul  Weise,  Kriebitzsch,  S.-A. 

18.  Juni  1908.  Kl.  12  e,  W  28  318.  Flüssigkeits- 
abscheider für  Gase  oder  Dämpfe.  Fa.  C.  Jul.  Winter, 
und  Hugo  Stein,  Kamen  i.  Wcstf. 

Kl.  40  h,  Seh  28  260.  Vorfahren  zur  Herstellung 
von  ungeschweißteu  Ketten,  deren  einzelne  Glieder 
aus  je  zwoi  sich  unter  rechtem  Winkel  kreuzenden 
zusammenhängenden  Augen  bestellen.  Ferdinand  Schar, 
Schwechat  bei  Wien. 

22.  Juni  1908.  Kl.  18  a,  M  32075.  Begichtungs- 
Vorrichtung  für  Hochöfen,  bei  der  dio  Beschickung 
selbst  das  Austreten  der  Gichtgase  verhindert.  Waltber 
Mathesius,  Wilmersdorf  bei  Berlin,  Lietzeuburger- 
straUe  46. 

KI.  24  c,  L  22  483.  Verfahren  der  fraktionierten 
Verbrennung  koblenwasserstoffbaltiger  Gase  und 
Dämpfe.    Adolf  Langen  sen.,  Köln-Riehl. 

Kl.  31a,  T  12  206.  Sckmelzticgol  mit  fest  damit 
verbundener  Lötlampe.    Hans  Togworker,  Wien. 

Kl.  31c,  H  41  764.  Parallolwandtgor,  offener 
Kasten  für  gestapelte  Gießformen.  Otto  Harms.  Ham- 
burg, Schroederatiftstr.  5. 


Kl.  49  e,  P  19  542.  Vorrichtung  zum  Pressen 
großer  Flächen  durch  hydraulischeu  Druck  mittels 
einer  eine  Schaukelbewegung  ausfahrenden  Preßplatte. 
Carl  Prött,  Hagen  i.  W. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

0.  Juni  1908.  Kl.  10a,  Nr.  340  940.  Ale  Schwenk- 
habn  ausgebildetes  Brauserohr  für  Kiikalöschrinnen. 
Kölnische  Mascbinenbau-AkL-Ges.  Köln-Bayenthal. 

Kl.  18c,  Nr.  341  104.  Geschweißter  Glühzylinder 
mit  konischem,  luftdichtem  Verschluß.  Maschinen- 
und  Dampf  kesselfabrik  Guilleaume  Werke  G.  m.  b.  H., 
Neustadt  a.  Haardt. 

Kl.  I'.ta,  Nr.  340872.  Sobienenatoßverbindung. 
R.  R.  Poppinga,  Norderney. 

Kl.  21h.  Nr.  340  738'  Graphitschmelzgefäü  für 
elektrische  Schmelzung  mit  einem  nichtleitenden  Ueber- 
ztig  aus  Schamotte  im  Innern,  zu  dem  Zweck,  das 
Schmelzgut  toii  der  Wandung  des  Gefäßes  elektrisch 
zu  isolieren.    Hugo  Halberger,  G.  in.  h.  IL,  Manchen. 

Kl.  24a,  Nr.  340613.  Vor  Dampfkessel  u.  dorgl. 
zu  setzende  Vorrichtung,  in  welcher  Koksascho  und 
andere  minderwertige  Stoffe  mitverbrannt  werden. 
Karl  Russell,  Recklinghausen-SQd. 

Kl.  24  h,  Nr.  340  847.  Drehbarer,  gewölbter  Ab- 
sperr- und  Kegclungsschieber  mit  Gleitbahn  und 
feuerfester  Verkleidung,  für  den  Beschickungstrichter 
von  Kettenrostfeueruugen.  Berlin  -  Anhaltische  Ma- 
schineiibau-Akt.-Oes.,  Dessau. 

Kl.  31  e,  Nr.  341  171.  Oußputzmaechino  mit  mo- 
torisch bewegtom  in  jeder  beliebigen  Stellung  arbei- 
tenden Meißel.  Ludwig  Sohotzik,  Sgorzeletz.  Kreis 
Beuthen. 

15.  Juni  1908.  Kl.  7a,  Nr.  341323.  Tranvport- 
vorrichtung  für  das  Walzgut,  insbesondere  bei  Fein- 
walzwerken. Benrnther  Maschinenfabrik  AkL-Ges., 
Benrath  bei  Düsseldorf. 

Kl.  7  a,  Nr.  341  834.  Vorrichtung  zum  Aufnehmen 
und  Ablegen  dos  Waltgutes,  insbesondere  für  Fertig- 
wal/werke. Duisburger  Maschinonbau-AkL-Ges.  vorm. 
Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  24c,  Nr.  341608.  Kombinierter  Generator- 
ofen mit  getrennten  Heizkainmern.  Kisenwalzwerk 
Hansa,  (i.  m.  b.  H.,  Bremen. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

15.  Juni  1908.  Kl.  10  c,  A  4324/07.  Vorfahren 
zur  Füllung  von  Koksöfen.  Hoinr.  Limberg,  St.  Jo- 
hann-Saarbrücken. 

Kl.  10c,  A  5882/07.  Verfahren  zur  Füllung  von 
Koksöfen.    Heinr.  Limberg,  8t.  Johann-Saarbrücken. 

Kl.  18  b,  A  4454/06.  Verfahren  zum  Härten  von 
Stahl.    Edward  Fcnton  Colborn,  Utah  (V.  St.  A.l. 

Kl.  24  c,  A  6540/06.  Gaserzeugungsanlage.  Maurits 
Daniel  (.'harlouis,  s'Gravenbage  (Niederlande). 

Kl.  31a,  A  6704/07.  Verfahren  zu  Verminderung 
der  Lunkcrbildung  beim  Gießen.  Hagener  Gußstahl- 
werke Akt.-Ges.,  Hagen  i.  W. 

Kl.  31  c,  A  475/08.  Röhrenformstampfmaechinc. 
Robert  Ardelt,  Wetzlar  a.  Lahn. 

Kl.  40  b,  A  6704/06.  Elektrischer  Ofen.  Jean 
Baptiste  Trillou.  u.  Str.  Electro-Chimique  du  Giffrc, 
St.  Jeoire  (Ilaute  Savoie,  Frkrch.i. 

Kl.  49  b,  A  610«;  06.  Verfahren  und  S.  hmiodo- 
presse  zur  Herstellung  von  schmiedeeisernen  Wagen- 
rädern und  dergl.  aus  einem  mi'breckigen  platten- 
förmigen  Arbeitsstück.  John  Morrison,  Pittsburg 
(Pennsylvanien,  V.  St.  A.l. 


*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Kinspruchserhebung  im  Patentamte  zu 
Wien  aus. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  «3089«.  Fred  II.  Daniels  in  Woreoster, 
Man».  Stabeisenirahwerk,  namentlich  für  Herttellung 
ron  Draht. 

Das  Walzgut  gelangt  zunächst  in  mehrer«  hinter- 
einander angcordncto  Vorwalzen  a,  von  dort  in  die 
Zwiscbenwnlzen  b  und  schließlich  in  dir  Fertigwaren  <-, 
Tun  wo  aus  es  auf  die  Drahthaspelu  ■  aufgewunden 
wird.  Sämtliche  Vor-  und  Zwischenwalzen  werden 
von  einer  Antriebswelle  d  aus  durch  Kegelräder  er 
in  Umdrehung  versetzt,  und  zwar  sind  diene  Kegel- 
räder so  eingerichtet,  daß  jedes  folgende  Watzeii|>»ar 
mit  einer  der  Verjüngung  des  Walzgutes  entsprechen- 


den größeren  Geschwindigkeit  umläuft.  Die  Welle  < 
wird  durch  zwei  Kraftmaschinen  ff  direkt  angetrieben. 
Zwischen  beiden  sind  auf  derselben  Welle  ein  Schwung- 
rad g  und  eine  Dynamomaschine  h,  vorzüglich  für 
Wechselstrom,  angeordnet.  Die  Fertigwalzen  c  werden 
einzeln  von  Elektromotoren  p  angetrieben,  die  ihren 
Strom  von  der  Dynamomaschine  h  empfangen.  Wegen 
ihrer  Eigenschaft,  mit  von  der  Belastung  unabhängiger 
Umdrehungszahl  umzulaufen,  eignen  sich  am  besten 
Svnchronnmtoren  für  den  Antrieb  der  Fertigwalzen. 
Die  Anlage  hat  den  Vorteil,  daß  sämtliche  Walzen 
in  einer  starren  mechanischen  oder  elektrischen  Ver- 
bindung mit  den  Antriebsmascbinen  stehen,  so  daß 
jede  Verzögerung  in  deren  dang  sich  augenblicklich 
gleichmaßig  allen  Walzon  mitteilt. 

Nr.  84« Ml.  Thomas  F.  Witherboe  und 
John  G.  W  ither  he«  in  Port  Henry,  N.  V. 
Hochofen  i  ertchluß. 

Die  untere  Olocke  besteht  aus  zwei  Teilen  «  und 
b,  die  an  in  einander  sitzenden  Hangern  r  und  d  be- 
festigt sind  und  je  für  »ich  bewegt  werden  können 
und  zwar  der  untere  Teil  /.  mittels  des  Balanciers  r, 
und  der  obere  mittels  eines  mit  dem  Hänger  c  starr 

verbundenen  Druckzy- 
linders f,  in  dem  eine 
auf  der  Stange  d  befe- 
stigte Zwischenwand  g 
sich  befindet.  Teil  a 
ruht  mit  seinem  unleren 
Rande  abdichtend  auf 
Teil  6,  letzterer  wiede- 
rum legt  sich  abdichtend 
gegen  den  unteren  schrftg 
nach  außen  gelegenen 
Kand  des  unteren  Schütt- 
triebters  Ii.  Je  nach- 
dem die  im  Schütttrich- 
ter h  befindliche  Be- 
schickung mehr  nach 
der  Ofentnitte  oder  nach 
der  Ofenwand  hin  ge- 
giebtet  werden  soll,  wird  entweder  die  Ulocke  a  nur 
allein  angehoben,  so  daß  die  Beschickung  durch  das 
Innere  des  i  i  lock  enteilen  6  niedergebt  oder  es  werden 
beide  (Hockenteile  a  and  b  gemeinsam  gesenkt.  Zur 
besseren  Verteilung  der  nach  der  Ofenmitte  dirigierten 
Beschickung  kann  unter  dem  Armkreuz  i  des  Glocken- 
teiles  b  ein  Verteilangekegel  Ar  aufgehängt  sein,  der  ver- 
hindert, daß  zu  viel  Erz  usw.  nach  der  Ofenmitte  zu  fallt. 


Nr.  81090».  William  K.  Miller  in  Pitts- 
burg,  l'a.  liloclcwilrmofen. 

Die  Ofensohle,  auf  der  das  Uelcise  n  liegt,  ist 
mit  Wasser  bedeckt,  das  bis  zu  den  Klapptüren  '■ 
reicht  und  einen  Abschluß  des  Ofens  bezwecken  soll. 
Vor  den  beiden  Ofenenden  sind  Vertiefungen  c  vor- 
gesehen, in  welche  Plattformen  «/  mit  Geleise  e  hin- 
einpassen.    Sie  find  auf  Kolbenstangen  /'  befestigt 

I 
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und  können  mittels  der  Zylinder  //  so  weit  gesenkt 
und  gehoben  werden,  daß  die  mit  den  Blöcken  be- 
ladenen  Wagen  h  in  den  Ofen  eingefahren  sowie  auf 
das  auf  der  Hüttensoble  liegende  Zu-  und  Abfubr- 
geleise  geschoben  worden  könnon.  Da  letztere  recht- 
winklig zur  Ofenlängsacbse  angeordnet  sind,  so  sind 
die  Plattformen  d  rund  gestaltet  und  köunen  mittels 
Zahnstangen  i  und  auf  den  Kolbcnstangeu  ;'  sitzen- 
der Zahnräder  k  gedreht  worden. 


.4 


Nr.  8S20M.  Max  Sklowskv  in  Moline, 
JH.    aUilhtthn  für  Dlockicdrmöfen. 

Die  Gleitbahn  besteht  aus  Stahlschienen  a,  die  in 
eine  bezw.  mehrere  schwere  Stücke  b  aus  Gußeisen 
eingebettet  sind.  Die  Gußstücke 
b  sind  auf  der  Unterseite  aasge- 
höhlt und  liegen  mit  den  beiden 
vorspringenden  Bändern  r  auf  der 
Sohle  des  Wärmofens  auf;  eine 
besondero  Befestigung  derselben 
ist  wegen  ihrer  Schwere  in  den 
meisten  Fällen  nicht  nötig.  Dio 
Stahlschiene  ist  durch  ihre  liefe  Einbettung  in  den 
Onßstücken  b  gegen  das  Werfen  gesichert  und  bedarf 
keiner  Wasserkühlung;  die  abgenutzte  Schiono  kann 
sehr  leicht  herausgenommen  und  durch  eine  neue 
ersetzt  neiden. 

Nr.  SM 08:1.  John  W.  Mac  Donald  in  Pitts- 
burg. Pa.  Hochofen. 

Das  Oestoll  dos  Ofens  besteht  aus  zwei  Teilen, 
dem  unteren  Teilo  a,  der  der  Zeichnung  nach  aus 

einem  eisernen  wasserge- 
kühlten Doppelmantel  be- 
steht, aber  auch  durch  feuer- 
festes Mauerwerk  ersetzt 
werden  kann,  und  dem  obe- 
ren Gestellteilc  b.  Zwischen 
beide  Teile  ist  ein  Kranz  <* 
eingesetzt,  der  au«  einer 
Anzahl  von  doppelwandi- 
gen  MantelstQcken  besteht, 
die  die  Windformen  d  ent- 
halten. Jedes  Stück  hat 
dicht  nebeneinander  meh- 
rere Formen,  der  Beschrei- 
bung nach  je  drei,  und  ist 
mit  mehreren  Zu-  und  Ab- 
läufen für  Kühlwasser  ver- 
seben. Es  wird  durch 
Winkel  e  und  Schrauben- 
bolzen  fin  Stellung  gehalten 
und  kann  nach  Lösen  derselben  aus  dem  Ofen  her- 
ausgezogen werden.  In  die  Formen  d  münden  die 
Windzuleitungen  g,  die  mitteU  Schraubenbolzen  h  und 
Ansätze  i  mit  ihnen  verbunden  sind. 
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Statistische*. 


28.  Jahrg.  Nr.  tl. 


Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Mai  1908. 


E 

r  i  e  u  g  u 

"  f 

Er*» 

u  g  v  n  c 

Bezirke 

Im 

April  l*ON 

Im 

ton  1.  Jan. 
bl5  31.  IUI 
I90H 

'» 

Mal  1907 

Tom  I.Jan. 
hUSl.Mai 
11107  1 

Tonnen 

Tonern 

Tonnen 

Tonnen 

Tonnen 

aä 

*  ff 

\\ 
Ii 

Siogerland,  Lahnbezirk  und  Hesaen-Naaaao  . 

Mittel-  and  Ostdeutschland**  

Hävern,  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 

Lothringen  and  Luxemburg  

"9  H0:< 

15  71* 

«  9!»;» 

22  90« 
2  959 
9  225 

53  8R2 

65  *44 
19  011 

7  335 
22  262 
2  9;i5 
9  574 
53  394 

405  0H9 
90  535 
35  854 

113  075 
15011 
46  764 

249  000 

86  671 

21  599 
8  26!» 

18  591 
2  001 
7  922 

30  358 

440  038 

103  940 
42  390 
92  42!» 
12  920 
41  «79 

171  878 

Gießeroi-Roheiaen  8a. 


^■3  5 

Iii 


Rheinland- Westfalen*  

Siejrerland,  Lahnhezirk  and  Hesson-N 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  .   .  . 


191  492 

2«  122 
l  062 
1  662 
5  930 


180  415 

26  437  j 
169 
2  414 
5  770 


955  328  17U0O6 


34  77«!      84  790 


126  975 
*  4 1 0  j 
10  945 

_36  410  ! 

181  746 


23  874 
4  220 
3  179 
8  150 

39  423 


905  274 

121  731 
19  567 
21  280 
38  260 


200  838 


i 


•  •  .  ■ 


Rheinland-Westfalen*  

Siegorland,  Lahnbezirk  und  Henaen-Naii.au 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland** 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

Saarbezirk  

Lothringen  und  Luxemburg 


244  890      277  217 


30  777 
19  500 
II  300 

78  2H3  | 
22«  600 


30  045 
20  535 
13  610  I 
80  270  I 
24«  055  i 


1  325  569 
325 
146  240 
102  830 
«6  930 
379  161 
I  216  132 


299  «09     I  395  716 


28  013 
2«  860  1 
13  900 
6«  33« 
294  884 


121  120 
127  895  ! 
«2  430 
327  001 
1  415  58« 


21 


ä  1 


5  ~ 
1 


Thomas-Roheisen  Sa. 

614  350 

667  732 

3  237  187      729  602 

3  449  748 

Rheinland-  Westfalen*  

Siogorland,  Lahnbezirk  und  IteaBen-Naaaau  . 

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 

51  923 
16  653 
8  725 

3  120 

45  27* 

17  567 
9  383 
650 
1  780 

255  229 
105  673 
55  608 
2  609 
7  210 

38  398 
32  842 
1 1  079 

215  683 
152  103 

52  «27 

785 

Stahl-  und  8piegeleiaen  usw.  Sa. 

80  421 

74  65* 

426  329       82  819 

421  198 

Rheinland- Westfalen*  

8iegerland,  Lahnbezirk  und  Heaaun-Naasau  . 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland   

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  , 

7  500 
12  511 

30  779 
960 

7  077 

3  664 
7  5«7 
32  826 
1  9'.I0 

7  275 

31  017 
63  891 
148  748 
5  503 
2  424 
41  123 

8  03* 
19  557 
28  092 

1  300 
14  977 

17  5«9 
90  420 
145  353 

3  545 
77  672 

Paddel-Roheisen  Sa. 

58  H27 

53  322 

292  70«       66  964       334  559 

Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Bayurn,  Württemberg  und  Thüringen    .   .  , 

Saarbezirk  

Lothringen  und  Luxemburg   

4  10  238 
45  94  4 
78  942 
49  2  »6 
17  379 
87  508 

290  559 

418  440 
44  314 

82  003 
51  207 
18  3*5 
89  S44 
30«  724 

2  143  879 
268  840 
3'.i7  395 
259  427 
91  575 
425  925 

1  50«  255 

451  590 
7.H  218 
78  «32 
53  601 
17  801 
74  258 

340  214 

2  190  737 
366  030 
382  770 
258  584 
79  680 
36«  680 

1  665  136 

Geaamt-Krzeugung  Sa. 

979  K«li 

1  010  917 

5  093  296 

1  094  314 

176  00« 
39  923 

72H  602 
H2  319 
«6  9«4 

5  31 1  617 

Kessemer-Koheiscn  

Thomaa-Robeison  

I'uddcl-Rnheiscn  

191  492 
34  776 

«14  350 
80  421 

5  s  H27 

180  415 

34  790 
667  732 
74  «58 

53  322 

956  328 
181  74»i 
3  237  187 

42«  329 
292  70« 

905  274 
200  838 
3  449  74* 
421  198 
334  559 

(iesarnt.F.rzeutfun^  Sa.      979  k««   1  010  917     5  093  296    1  094  31  4     5  311017 


Mai  19i.8: 

Steinkohlen 
Braunkohlen 
Kiseuerzi»  . 
Bolicincn  . 
Kupfer    .  . 


Ijnrnhr 

I  i)7«  «ss  t 
74«  959  t 
K07  1 32  t 
24  077  t 
15  57«  t 


1  S  I2  *72  t 
3  045  t 
2««  *7s  t 
1  4  502  t 
1*3  t 


R  ■>  h  e  i  *  e  H  u  r  z  c  u  £  ii  ii  g  im  Auslände: 
Belgien  :  Mai   II 


599  t 


ah: 


*  Bin  Hude  1907  :  einschl.  Lübeck.  **  Vom  l.Januar  1908 
Hannover,  Brnunscbwoig  Lübeck,  Pommern. 
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1.  Juli  1908. 


Stittütinckt: 


8Uhl  and  Eisen.  966 


Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-Mai  1908. 


Kn.fuhr 


Eisenerze;  eisen-  oder  manganhaltige  Gasreinigungsmasse ;  Konverturschlackcn; 

»angebrannter  eisenhaltiger  Schwofelkies  (237e)*   

(237h)  


Kobeisen  (777)  

Brucheisen,  Alteisen  (Schrott);  Eisenfeilspäne  usw.  (843a,  8431t)  

Röhren  und  Köhrenformetücke  an«  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hähne,  Ventile  usw. 

(778a  u.  b,  779  a  u.  Ii,  788 e)  

Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  Guß  (780a  u.  Ii)  

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  aus  nicht  Hcbmicdh.  Guß  (782a,  783a — d) 
Sonstige  EisenguBwaren  roh  und  bearbeitet  (781a  o.  b,  782b,  783f  u.  g.)  .  .  . 
Rohluppen;  Rohschienen;  Kohhlöcke ;  Brammen;  vorgowalzte  Blöcke;  i'latincn; 

Knüppel;  Tiegelstahl  in  Blöcken  (784)  

Schmiedbare«  Eisen  in  Stäben:    Träger         U-  und  J~~L- Einen)  (785a)  . 

Eck-  und  Winkeleisen,  KniestQcke  (785b)    .  . 

Anderes  geformtes  ( fassoniertes)  Stabeisen  (783  c)  

Band-,  Reifeisen  (785d>  

Anderes  nicht  geformtes  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  zum  l.'msrlitnelzon  (786e) 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefimiBt  (786a)  

Feinbleche :  wie  vor.  (786  b  u.  c)  

Yerzinnte  Bleche  (788a)  

Verzinkte  Bleche  (788  b)  

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebraunt  usw.  (787,  788c)   

Wellblech ;  Dehn- (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ;  andere  Bleche  (789 a  u.  b,  790) 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  — c,  792  a  — o)  

Schlangen  röhren,  gewalzt  oder  gezogen;  Röhrenformstücke  (793a  u.  b)     .   .  . 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794a  u.  b,  796a  u.  I»  

Eisenbahnschienen  (796a  u.  b)  

Eisenbahnschwellen,  Eisenbahnlascheu  und  Unterlagsplatten  (796c  u.  d) .  .  .  . 

Eisenbahnachsen,  -radeison,  -rüder,  -radsätxe  (797)  

Schmiedbarer  Ouß;  Schmiedestücke •••  (798a— d,  799a— f)  

Geschosse,  Kanonenrohre,  Sägczahnk ratzen  usw.  (799g)  

Brücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800a  u.  b)  

Anker,  Ambosse,  Schraubstöcke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 

Fhwchcnzügen;  Winden  (806a — c,  807)  , 

Landwirtschaftliche  Geräte  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  816a  u.  l»>.  .  .  . 

Werkzeuge  (812a  n.  b«  818a— e,  814a  u.  b,  816a— d,  836a)  

Eisenbahnlaschenschrauben,  -keile,  Schwellonschraiiheii  usw.  (820  a)  

Sonstige«  Eisenbahnmaterial  (821  a  u.  b,  824  a)  

Schrauben,  Niete  usw.  (820b  u.  c,  825o)  

Achsen  und  Achsenteile  (822,  828  a  u.  b)  , 

Wagenfedern  (824  b)  

Drahtseile  (826 •)  

Andere  Drahtwaren  (826  b — d)  

Drahtstift«  (825 f,  826a  u.  b,  827)  

Haus-  und  Küchengeräte  (828  b  u.  c)  

Ketten  (829a  u.  b,  880)    

Feine  Messer,  feine  Scheren  usw.  (886  b  u.  et  

Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a— c)  

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d— 819,  828a,  832-835,  830d  u.  e  840, 

842)  .  .   

Eisen  und  Eisenlegierungen,  iiiivi.l.-taiidig  angemeldet  

Kessel-  und  Kesselschmiedearbeiten  (801a— d,  802—805)  


Eisen  und  Eisenwaren  In 
Maschinen 


don  Monaten  Januar-Mai  1908 


2  7411414 
148  :sot 

H>7  051 

58  733 

725 
24»". 
2  808 

:i  »171 

:t  9M 

47!» 
1  788 
1  749 

1  147 
6  712 

S  KOI 

2  i  ;iu 

1 4  950 
10 

89 

52 
2  717 

.VI 
5  538 

«Ii 
8 

174 

:t  o»;8 

I  420 
148 

:<sit 

1  076 

57!) 
35 

309 

629 
31 
48 
77 

267 
I  103 

171 
I  513 
48 
87 

977 

709 

23»;  330 
31'.  4 1  7 


Summe 

Januar-Mai  1907:  Eisen  und  Eisenwaren  . 

Maschinen  

Summe 


272  747 
305  11.3 
3H  759 

343  1»22 


1  471  444 

142  0(18 


1  »113  512 

1  3S0  2!»4 
123  858 

1504152 


*  Die  in  Klammern  stehenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichnisses. 
*'  Die  Ausfuhr  an  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
••*  Die  Ausfuhr  an  Schmiedestürken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 


968    8tahl  and  Elten. 


Aug  Faehvereine». 


28.  Jahrg.  Nr.  17. 


in  den  Vereinigten  Staaten.« 


Ueber  die  Leistung  der  Koka-  und  Anthrazit- 
hochöfen der  Vereinigten  Staaten  im  Mai  1908,  ver- 
glichen  mit  dorn  vorhergehenden  Monate,  gibt  fol- 
gende Zusammenstellung  Aufschluß: 

Mal  ltOS       April  IW« 

I  I 

I.  Geeamt-Erzeugung .  .  .    1  182  621    1167  996" 
Arbeitetag).  Erzeugung  .       38  149       38  933** 

*  „The  Iron  Age"  1908,  4.  Juni,  S.  1803. 
**  Diene  Ziffern  stimmen   mit  den  früher  vom 
„lron   Age'   mitgeteilten   nicht   genau   Oberein.  — 
Vorgl.  „8tahl  und  Eisen*  1908  Nr.  22  8.  784. 


II.  Anteil  der  Stahlwerks- 
Oesellschaften    .  .  . 
darunter  Ferromangan 
und  Spiegeleisen    .  . 


III.  Zahl  der  Hochofen  . 
davon  im  Feuer    .  . 

IV.  Wocbenloiatungen  der 

HocböTon  


Mal  ISO« 

April  1906 

t 

t 

771  829 

737  157 

18  108 

12  561 

«m  i.  Joal 

aa  l.  Mal 

190» 

l»OS 

396 

396 

141 

♦•146 

t 

264  753 

••272  973 

Aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Eisengießereien. 

Unter  dem  Voreitz  des  Herrn  F.  Schultz  aus 
Lünen  fand  am  26.  Mai  <i.  J.  in  Dortmund  eine  Ver- 
sammlung des  Bezirks  Dortmund  der  Nieder- 
rheinisch-Westfälischen Gruppe  für  Bau- 
nnd  Maacbinenguß  statt,  auf  der  Hr.  Ulieringenieur 
Heer  aus  Durlach  einen  Vortrag  über 

moderne  Handan  f  bereltn n  gsan 1  »gen 

hielt.  Redner  betonte  zu  Beginn  seines  Vortrages, 
welch  wichtigen  Einfluß  die  Aufbereitung  und  die  Be- 
schaffenheit des  Formsandes  auf  die  Qualität  der  zu  er- 
zeugenden Gußstücke  besitzt,  und  fand  es  merkwürdig, 
daß  gegenwärtig  noch  so  viele  Zweifel  und  Hinder- 
nisse der  bewährten  mechanischen  Aufbereitung  ent- 
gegengebracht werden.  Er  bemerkte,  daß  die  Ba- 
dische Maschinenfabrik  in  Durlach  schon  vor 
28  Jahren  einzelne  Maschinen  für  die  Aufbereitung  de« 
Sandes  bauto,  so  vor  allem  die  bekannte  liegende 
Snndmischmaschine,  sowie  Siebwerke,  Kollergnnge 
und  dergleichen,  und  daß  in  dem  damaligen  dortigen 
Gießereibetrieb  für  Massenartikel  und  Feingub  bei 
Anwendung  von  Preßformmaschinen  die  zweckent- 
sprechende Aufbereitung  des  Modellsandes  sich  schon 
fühlbar  machte,  und  durch  entsprechende  Aufbereitung 
des  Bandes  tatsächlich  auch  bei  starker  l'ressung 
tadellose  Formen  und  Gußstücke  erzeugt  wurden. 
Aber  auch  für  die  Handformereien  sei  ein  gut  prä- 
parierter Formsand  von  größter  Wichtigkeit  und  es 
aei  deshalb  ein  t lehnt  der  Notwendigkeit  für  eine 
moderne  Gießerei,  der  Sandaufbereitimg  die  vollate 
Aufmerksamkeit  zu  schenken  Allerdings  bestehe 
schon  seit  einigen  Jahren  in  manchen  Gießereien  eine 
teilweise  Aufbereitung  des  neuen  und  alten  Sandes, 
welche  ziemlich  hohen  Anforderungen  in  bezug  auf 
Feinheit,  luftdurchlässige  Beschaffenheit  und  Plastizität 
entspreche.  Allein  der  wirtschaftliche  Betrieb  einer  zeit- 
gemäßen Gießerei  und  das  Bestreben  nach  Vcrbilligung 
unter  gleichzeitiger  wesentlicher  Verbesserung  des 
Sandes  bei  möglichster  Unabhängigkeit  von  den  Saud- 
arbeiteru,  habe  schließlich  zur  Ausbildung  mechanischer, 
selbsttätiger  Aufbereitungen  geführt,  wie  solche  schon 
seit  etwa  8  Jahren  von  der  Badischen  Maschinenfabrik 
in  Durlach  mit  bestem  Erfolg  geliefert  werden. 

Der  Redner  erläuterte  sodann  die  Grundgedanken 
der  selbsttätigen  Aufbereitung,  welche  auf  einem 
Zusammenwirken  der  bisher  bekannten  einzelnen 
Spezialmaachinen  unter  Einschaltung  einiger  neuer 
Eloinonte  und  unter  Vermeidung  jeder  Handarbeit 
besteht.  Er  erklärte,  daß  diese  Aufbereitungen  im 
allgemeinen  drei  Teile  umfassen,  nämlich  die  Auf- 
bereitung des  neuen,  frischen  Sandes,  die  des  alten, 
gebrauchten  Sandes  und  die  Vermischung  der  beiden 
Sandsorten,  sowie  nötigenfalls  Zusätze  und  die  voll- 
ständig formgerechte  Aufbereitung  dieses  Sand- 
gemisebes. 

Von  der  natürlichen  Beschaffenheit  des  frischen 
Sandes  hänge  es  ab,  ob  er  vermählen  und  abgesiebt 


werden  muß,  da  feine  8andsorton,  wie  solche  nament- 
lich in  Frankreich  zu  finden  seien,  gar  keiner  weiterem 
Zubereitung  bedürfen  und  direkt  in  diese  Aufberei- 
tungen aufgegeben  werden  können,  während  hei  gröberen 
Saiidsorten ,  wie  sie  insbesondere  in  Deutschland 
häufig  Bich  finden,  ein  Mahlen  und  Absieben  mit- 
telst Feinsieb  erforderlich  sei  und  infolgedessen  das 
Trocknen  des  Sandes  vorangehen  müsse.  Beim 
Trocknen  des  neuen  Sandes  komme  entweder  die 
Trockenkammer  bezw.  der  Trockenboden,  oder  noch 
besser  der  von  der  Badischen  Maschinenfabrik  in  Dur- 
lach eingeführte  rotierende  Sandtrockenapparat  zur 
Anwendung,  wobei  der  Sand  durch  eine  Anzahl  be- 
sonderer Schaufeln  langsam  im  Innern  der  Trommel 
weiter  bewegt  und  gleichzeitig  durch  die  durch  die 
Trommel  ziehenden  Feuorgase  sehr  rasch  und  gleich- 
mäßig getrocknet  werde.  Der  getrocknete  Sand 
komme  sodann  zur  Vermahlung  entweder  auf  Kugel- 
mühlen oder  KoUergängen,  wobei  die  letzteren,  wegen 
ihrer  einfachen  Bedienung,  größeren  Leistung  und 
geringeren  Abnutzung  den  Kugelmühlen  in  der  Regel 
vorgezogen  werden.  Diese  Kollergänge  haben  an- 
gebaute Polygonsiehe,  weleho  sehr  leicht  auswechsel- 
bar eingerichtet  sind,  um  verschiedene  Sandsorten 
absieben  zu  können,  und  die  Weite  dieser  Siebe  ur- 
giebt  die  Korngröße  des  zur  Verwendung  kommen- 
den Modellsandes.  Der  gemahlene,  abgesiebte  Sand 
wird  in  den  meisten  Fällen  in  Silos  aufgespeichert, 
aus  welchen  er  alsdann  durch  Schieber  in  bestimmter 
Menge,  entsprechend  dem  gewünschten  Mischungs- 
verhältnis, der  Aufbereitung  zugeführt  werdon  kann. 

Bei  der  Aufbereitung  des  alten,  gebrauchten 
Sandes  bandelt  es  sich  besonders  um  die  Zerkleinerung 
der  Sandknollen  und  Brocken,  sowie  um  vollständige 
Reinigung  von  allen  Eisenteilen  und  sonstigen  Fremd- 
körpern. Diese  Auniereitung  erfolgt  durch  die  An- 
ordnung eine*  Sandwalzwerke»  in  Vorbindung  mit 
einem  elektromagnetischen  Scheider  und  einom  großen 
l'olygonsieb,  aus  welch  letzterem  der  sopariorte  und 
vollkommen  gereinigte,  alte  gebrauchte  Sand  alsdann 
zur  weiteren  Aufbereitung  gelangen  kann. 

Die  dritte  Abteilung  der  Aufbereitung,  die  Ver- 
mischung und  formgerechte  Fertigstellung  des  Modell- 
sandes, besteht  nach  den  Angaben  des  Redners  darin, 
daß  der  neue  und  alte  Sand  in  einen  Mischapparat 
gelangt,  welcher  mittelst  einer  Messerwelle  und  aus- 
wechselbaren Mischmessern  die  beiden  Sandsorten 
mit  den  nötigen  Zusätzen  innigst  vermengt.  Dabei 
kann  gleichzeitig  durch  einen  angebrachten  selbst- 
tätigen Kohlenstaubverteiler  auch  der  benötigte  Kohlen- 
staub zugeführt  werden.  Am  Ende  des  Miscbapparates 
ist  eine  Brause  angeordnet,  bei  welcher  unter  Druck 
das  zur  Aufouchtung  erforderliche  Wasser  in  fein 
zerteiltem  Zustand  dem  Sandgemisch  zngefübrt  wird. 
Dieses  Saudgemisch  gelangt  sodann  zur  Sandmiscb- 
muschinc,  «eiche  durch  die  Anordnung  ihrer  beiden 
gegeneinander  rotierenden  Stiftenscheiben  das  Ma- 
terial nunmehr  aufs  innigste  vermischt  und  ganz  be- 
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•anders  durchlüftet,  worauf  der  formgerechte,  fortige 
Formsand  aus  der  Maschine  fällt. 

Der  Vortragende  erläuterte  Hodann  an  Hand 
einer  Wandtafel  die  allgemeine  sebomatische  Dar- 
stellung einer  solchen  automatischen  Aufbereitung, 
wobei  die  Anordnung  der  einzelnen  bereits  genannten 
Spezialmeschinen  sowie  deren  Zusammenstellung  »ehr 
klar  nnd  deutlich  ersichtlich  war.  Auf  besonderen 
Wunsch  und  durch  die  liebenswflrdigo  Genehmigung 
der  Firma  Küppersbusch  &  Söhne  Akt.-Gos.  in 
Uelseiikirchen-Schalke  gab  er  an  Hand  zweier  Wand- 
Ufrin  eine  ausführliche  Besehreibung  der  von  der 
ßadiachon  Maschinenfabrik  in  Durlach  im  vergangenen 
Jahre  an  die  genannte  Firma  gelieferten  großen 
Bandaufbereitungsanlage.  Diese  Anlage  ist  imstande, 
i.  d.  Std.  bis  in  30  cbm  feinsten  präparierten  Modellsand 
zu  liefern,  auch  kommen  bei  der  Einrichtung  gleichzeitig 
die  Transportvcrhältnisse  mittelst  Hängebahnen  in 
vorteilhaftester  Weise  zur  Geltung.  Bis  jetzt  seien 
etwa  20  derartige  Anlagen  in  verschiedenen  Aus- 
fahrungen und  Dimensionen,  wie  solche  durch  die 
örtlichen  Verhältnisse  und  verlangte  Leistungsfähig- 
keit bedingt  seien,  von  der  Badischen  Maschinenfabrik 
in  Purla.  h  geliefert  worden  und  haben  sich  dieselben 
überall  bestens  bewahrt.*  Da  auch  bis  vor  wenigen 
Jahren  nichts  bekannt  geworden  Bei,  daß  in  anderen 
Lindem  ähnliche  Aufbereitungen  für  Formsand  be- 
standen haben,  so  dürfe  es  wobl  mit  Recht  betont 
werden,  daß  die  ßadisebe  Maschinenfabrik  in  Durlach 
mit  der  Einführung  dieser  selbsttätigen  Aufbereitung 
einen  neuen  wichtigen  Betriebszweig  für  die  Gießereien 
cr.-trhloftsen  und  einen  bedeutenden  Fortschritt  in  der 
deutschen  Gießerei-Industrie  geschaffen  habe. 

Der  sich  an  den  Vortrag  anschließende  Meinungs- 
austausch war  sehr  lebhaft  und  wurden  hierbei  noch 
zahlreiche  Fragen  bezüglich  der  Betriebskosten,  des 
KraftbodarR«,  sowie  über  einzelne  Vorgänge  bei 
diesen  Aufbereitungen  gestellt,  welche  von  dem  Vor- 
tragenden in  klarer  Weise  erledigt  wurden. 

Institution  of  Civil  Engineers. 

Chr.  F.  8andborg  besprach**  in  einem  Vor- 
trage in  London  die 

ebemloche  Zusammensetzung  der  Schienen 

und  neuere  Fortschritte  auf  diosom  Gebiete.  Redner 
hob  hervor,  daß  es  unmöglich  sei,  allgemein  gültige 
Lieferungsbedingungen  oder  Vorschriften  übor  die  Zu- 
sammensetzung von  Schienen,  welche  allen  Verhält- 
nissen Rechnung  tragen,  aufzustellen.  Die  verschiedenen 
Bedingungen,  wie  z.  B.  bezüglich  der  Beschaffen- 
heit der  Erze,  der  Fabrikation,  des  Schionengewichts 
klimatischer  und  Transport-Verhältnisse  wechselten  fasi 
in  jedem  Falle  und  alle  müßten  wieder  Berücksichti- 
gung finden,  um  die  besten  Resultate  zu  erhalten. 
Man  könne  daraus  schließen,  welcher  schwierigen  Auf- 
gabe die  Kommission  zur  Aufstellung  von  Normal- 
bedingungen  gegenüberstand,  als  es  sich  darum  ban- 
delte, eine  allgemein  gültige  Vorschrift  mit  festen 
Grenzwerten  für  die  rhentixche  Zusammensetzung  fest 
zustellen,  die  den  verschiedenen  Fabrikationsprnzess'  n 
und  anderen  Bedingungen  Rechnung  tragen  sollte. 
Aus  seiner  Erfahrung  heraus  bespricht  dann  Sandberg 
einleitend  den  Einfluß  der  verschiedenen  in  Frage 
kommenden  Körper. 

Die  Verbraucher  haben  bezüglich  des  Phosphors 
genügend  schlechte  Erfahrungen  durch  Schienonbrücbe- 
besonders  in  kalten  Klimaten.  gemacht,  um  von  de 
Notwendigkeit  überzeugt  zu  sein,  den  Gehalt  an  diesem 
Bestandteil  so  gering  wie  möglich  zu  halten,  trotz  de 

•  Wir  behalten  uos  vor,  auf  diese  Anlagen  ein- 
gehender zurückzukommen.  Die  Redaktion. 
•*  Vergl.  .Engineering",  21.  Juni  1907. 


guten  Ergebnisse  mit  hochphosphorhaltigen  Schienen 
gegen  Abnutzung.  Obwohl  es  beim  Thomasprozeß 
möglich  ist,  das  Matorial  auf  einen  geringeren  Phos- 
phorgebalt  koruatorzuarboiton  als  beim  Bessemerver- 
fahren, so  ist  man  doch  bei  dem  erstgenannten  Ver- 
fuhren, bei  dem  das  Bad  erst  von  diesem  Fremd- 
körper gereinigt  werden  soll,  eher  der  Möglichkeit 
eines  zufälligen  höheren  Phosphorgehaltes  ausgesetzt 
als  bei  dorn  letzteren,  das  von  reineren  Rohmaterialien 
ausgoht.  Schwefel  bereitet  dem  Erzeuger  mehr 
Sorge  als  dem  Verbraucher,  weil  ein  hoher  Schwefel- 
Gehalt  stete  zu  Rotbruch  des  Schienenmaterials  führe. 
Da  8chwefel  häufig  die  Ursache  beginnender  Blason 
oder  Risse  bilde,  die  besonders  bei  fortgesetzter  Be- 
anspruchung sich  als  gefährlich  erweisen  können,  so 
ist  ein  übermäßig  hoher  Schwefelgehalt  anter  allen 
Umständen  zu  vermeiden.  Dem  Mangangehalte 
wnrdo  von  W.  Siemens  ein  günstiger  Einfloß  a'if 
den  Stahl  in  mancher  Hinsicht  zngesehrieben,  beson- 
ders soll  er  wichtig  sein,  um  saubere  Walzoberflächon 
zo  erhalten.  Trotz  alledem  sollte  man  im  Mangan- 
gehalt nicht  höher  gehen,  als  unbedingt  zur  Erlangung 
sauberer  Walsstücke  nötig  ist,  da  bei  vielen  Schienon- 
brüchen  dem  hohen  Mangangehalte  die  Schuld  beige- 
messen werden  mußte.  Schienen  mit  einem  hohen 
Siliziumgehalt  haben  früher,  trotzdem  sie  gegen 
Verschleiß  sich  sehr  gut  bewährten,  wenig  gute  Er- 
gebnisse gezeitigt  wegen  ihrer  Brüchigkeit  nnd  der 
Unregelmäßigkeit  der  prozentualen  Gehalte  dieses 
Körper»  Dies  hängt  damit  zusammen,  daß  das  Si- 
lizium vom  Robeisen  her  während  des  Umwandlungs- 
verfahrens im  Stahl  bleibt,  oder  daß  es  in  Form  von 
Roheisen  zugesetzt  wird.  Auf  Grund  dieser  Erfahrungen 
schreiben  die  Eisenbahnen  jetzt  durchweg  einen  Oc- 
balt  von  0,1  o/0  Silizium  oder  noch  weniger  vor. 
Sandberg  hat  nun  schon  seit  Jahren  Versuche  mit 
Silizium  in  Schienenstahl  gemacht,  um  ein  gesundes 
und  zähes  Material  zn  erhalten,  das  keine  Neigung 
zur  Brüchigkeit  zeigt.  Er  hat  dabei  festgestellt,  dab 
bei  Schienenetahl  die  Wirkung  eines  nachträg- 
lichen Siliziumzusatzes  sehr  verschieden  ist  von  der 
des  im  Stahl  vom  Roheisen  her  verbliebenen  Sili- 
ziums. Im  letzteren  Falle  schwankt  der  prozentuale 
Gebalt  erheblich  in  Abhängigkeit  von  der  Tempe- 
ratur der  Charge.  Wenn  dagegen  der  Siliziumgehalt, 
der  auf  das  verwendete  Roheisen  zurückzuführen  ist, 
soweit  wie  möglich  aus  dem  Bade  entfernt  wird  und 
dann  eine  bestimmte  Menge  Silizium  in  Form  von 
hochhaltigem  Ferrosilizium  oder  Silikospiegel  zuge- 
setzt wird,  so  erhält  man  gleichmäßige  Gehalte  an 
Silizium  und  überdies  dichtet  der  Zusatz  den  Stahl, 
miütatt  ihn  brüchig  zu  machen.  Man  erhält  so  eine 
härtere  und  gleichzeitig  zähere  Schiene,  welche  jeden- 
falls, soweit  mechanische  Versucho  gezeigt  haben, 
dem  Verschleiß  und  Beschädigungen  an  den  Schienen- 
enden bei  den  heutigen  schweren  Achsenbelastungcn 
gut  widerstehen  werde. 

Im  allgemeinen  ist  es  wünschenswert,  die  Schienen 
so  hart  herzustellen,  als  es  die  Sicherheit  irgend  er- 
laubt, und  Kohlenstoff  ist  das  beste  Härtemittel. 
Sandberg  schreibt  Überhaupt  keinen  Höchstgehalt  für 
Kohlenstoff  vor,  er  stellt  nur  fest,  daß  er  so  hoch  wie 
möglich  sein  soll,  wie  Sicherheit  oder  Schlagprobe  es 
gestatten. 

Sandberg  berührt  dann  noch  kurz  einen  Punkt, 
dem  in  den  letzten  Jahren  erhebliche  Aufmerksamkeit 
geschenkt  worden  ist:  das  schnelle  Walzen  moderner 
Strecken  und  die  Walztemperatur.  Man  habe  sich 
bemüht,  den  hierdurch  hervorgerufenen  üblou  Ein- 
flüssen auf  alle  mögliche  Weise  vorzubeugen,  so  z.  B. 
durch  Verwendung  schwererer  Walzblöcke,  durch 
Abkühlenlasson  der  Scbieueu  vor  dem  letzten  Stich 
usw.  Sandberg  zieht  es  vor,  ein  „Kaltwalzen"  des 
Schienenkopfes  allein  zu  erreichen,  dadurch,  daß  er 
Wasser  auf  dun  Kopf  der  zu  walzenden  Schiene  bei  ver- 
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schiodenen  Stichen  aufspritzte.  •  Dies  dürfte  jedenfalls 
«lio  Widerstandsfähigkeit  ^ i'-ieii  Verschleiß  erhöhen  und 
hat  den  Vorteil,  die  Fabrikation  nicht  aufzuhalten  und 
kuino  besonderen  Konten  zu  verursachen. 

Aus  einer  Besprechung  der  Sandbergschcn  Aus- 
führungen ist  zu  entneliinen,  daß  schon  bei  inohrcron 
englischen  Eisenbahnen  diese  hochsiliziumhaltigen 
Schiet  en,  besonders  auch  Killenschienon,  Eingang  ge- 
funden und  günstige  Ergebnisse  gezeitigt  habon.  Von 
einer  Seite  wird  die  Lebensdauer  der  Sandborg-Scbienen 
mit  Silizium  zusatz  auf  eine  um  25  o  0  höhere  ge- 
schätzt als  dio  gewöhnlicher  Stahlschienen,  und  von 
anderen  Seiten  noch  höber. 

Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen 
wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland 
und  Westfalen. 

Die  37.  Hauptversammlung  fand  um  10.  Juni  in 
der  Städtischen  Tonballe  zu  Düsseldorf  statt.  Der 
Vorsitzende,  Gebeimrat  Servaes,  eröffnete  die  Ver- 
sammlung mit  Begrüßung  der  Mitglieder  und  Ehren- 
gäste und  warf  einen  Rückblick  auf  das  verflossene 
Vereinsjahr.  Zugleich  gedachte  er  in  warmen  Worten 
des  verstorbenen  Ausschußmitgliedes,  des  (iebcimratew 
Hey  f  f  ard  t -Krefeld,  dessen  Andenken  die  Versammlung 
durch  Erheben  von  den  Bitzen  ehrte.  Die  nach  der 
Reihenfolge  ausscheidenden  Ausschußmitglieder  wurden 
wiedergewählt;  neu  in  den  Ausschuß  wurden  gewählt: 
Fabrikbesitzer  Emst  II  nff  mann- Werden  und  Bank- 
direktor  Schütter-  Elberfeld. 

Heber  da»  Wirtschaftsjahr  1!M>" — 08  sprach  dann 
in  eingehendem  Vortrage  das  geschäftsführeudo  .Mit- 
glied de*  Vorstandes  Dr.  Ho  um  er,  indem  er,  an 
reichhaltigen,  den  Zuhörern  gedruckt  übergobenes 
statistisches  Material  anknüpfend,  zunächst  in  großen 
Zügen  den  allmählichen  lebergang  von  der  Hochkon- 
junktur zur  gegenwärtigen  AbHauuug  schilderte,  der 
sich  in  seinem  krisenlosen  Vollzage  in  vorteilhafter 
Weise  von  manchen  Vorgängen  im  Ausland  unter- 
scheide; das  sei  um  so  bemerkenswerter,  als  eben  durch 
die  gleichzeitigen  ausländischen  Krisen  das  deutsche 
Wirtschaftsleben  den  heftigsten  Erschütterungen  aue- 
gesetzt war.  Denn  gerade  der  ungünstige  Stand 
des  (Geldmarktes,  der  am  meisten  zu  der  un- 
günstigen Wendung  im  Wirtschaftsleben  beigetragen 
habe,  sei  ja  durch  die  Vorgänge  im  Auslande  zum 
größten  Teil  hervorgerufen.  Ohne  die  Finanzkrise  in 
Amerika  würde  sich  die  Kcichsbank  niemals  gezwungen 
gesohen  haben,  einen  Boit  mehr  als  .10  Jahren  nicht 
mehr  gekannten  Diskont  festzusetzen.  Der  Hedner 
schilderte  weiterhin  die  verschiedenen  Bemühungen 
der  leitenden  Geldinstitute  und  der  ltegierung,  den 
Geldmarkt  zu  erleichtern,  die  Förderung  des  Scheck- 
verkehrs und  die  Abänderung  des  Börscngeeetzes, 
die,  unvollkommen  zwar  wie  alle  Kompromisse,  doch 
die  Aussicht  gewähre,  daß  die  deutsche  Börse  wieder 
einen  Aufschwang  nehmen  und  ihre  volkswirtschaft- 
lichen Aufgaben  besser  zu  erfüllen  in  der  Lage  sein  werde. 
Noc  h  habe  sich  zwar  die  Hechte  des  Reichstages  nicht 
überzeugen  können,  daß  Termingeschäfte  in  Getreide 
der  Landwirtschaft  nicht  von  Nachteil  sein  können. 
Da  der  statistische  Nachweis  vorliege,  daß  die  Differenz 
zwischen  Welthandelspreis  und  Inlandspreis  lür 
(•etreide  —  und  auf  diese  komme  es  doch  iu  diesem 

*  Nach  einer  frdl.  Mitteilung  des  Hrn.  Ober- 
ingenieur E.  Müller  in  Essen  bezüglich  des  Auf- 
spritzens von  Wasser  beim  Auswalzen  der  Schienen 
hat  der  Genannte  bei  Versuchen  auf  einem  west- 
fälischen Schienenwalzwerk  feststellen  können,  daß 
von  derselben  Schien»  das  bespritzte  Ende  beim  Ab- 
schleifen des  Kopfes  auf  dem  Schleifstein  unter  be- 
stimmtem Druck  und  in  derselben  Zeit  nicht  halb  so 
viel  Material  verlor,  als  das  nicht  bespritzte  Ende. 
Dor  Verschleiß  bei  kallgewalzten  Schienen  ist  dem- 
nach viel  geringer  als  bei  warmgewalzten  Schiouen. 


Falle  an  —  seit  Erlaß  des  189«er  Börsongesot/.os  kleiner 
geworden  ist,  erscheine  aber  sogar  dio  Behauptung 
berechtigt,  daß  die  Landwirtschaft  durch  das  Gctreide- 
terminhandelsverhot  Schaden  erlitten  habe.  Trotzdem 
bestehe  es  weiter.  Dagegen  sei  bekanntlieb  da« 
Verbot  des  Terminhandels  in  Anteilen  von  Bergwerken 
und  Fabrikunternehmiingeii  allerdings  nicht  aufgehoben, 
aber  doch  abgeschwächt  worden :  solche  Termin- 
geschäfte seien  künftig  nur  mit  Genehmigung  des 
Bundesrates  zulässig,  der  aber  diese  Genehmigung 
nicht  generell  erklären  könne,  sondern  nur  für  jeden 
einzelnen  Fall  durch  besondern  Beschluß.  Man  sei 
also  vorsichtig  genug  vorgegangen. 

Nach  einer  Darlegung  der  Wirkungen  der 
Syndikate  und  Kartelle,  über  die  in  den  Par- 
lamenten viel  Unverständiges  und  Unzutreffende« 
geredet  wordeu  sei,  hebt  der  Hedner  als  charakte- 
ristisch für  die  Lage  des  Arbeitsmarktes  hervor, 
daß  nach  den  Aufzeichnungen  im  Reichsamte  des 
Innern  Ende  Dezember  auf  100  Einwohner 
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Arbeitslose  kamon.  Es  sei  also  wohl  die  Arbeits- 
losigkeit größer  als  in  den  Jahren  des  Anfschwnnges 
1M06  und  l!)0f»  gewesen,  aber  nicht  größer  als  in  den 
Jahren  1904  und  1903.  In  der  Heichshauptatadt 
habe  man  zwar  nach  Londoner  Muster  versucht,  ein 
erschrecklich  hohes  Maß  von  Arbeitslosigkeit  vorzu- 
täuschen; aber  unter  den  Demonstranten  hätten  sich 
dort  mehr  arbeits-  and  lichtscheues  Gesindel  als 
wirklicho  Arbeitslose  befanden.  Und  gerade  in  der 
Roicbshauptstadt  hätte  man  den  geringsten  Anlaß 
gehabt  zu  demonstrieren;  donn  dort  sei  dio  Arbeits- 
losigkeit zum  sehr  großen  Teile  die  Folge  der  im 
Sommer  beliebten  Arbeitseinstellungen  der  Bauhand- 
werker, Holzarbeiter  usw.  gewosen.  Ein  ungemein 
großer  Teil  aller  Streiks  verlief  ohne  jeden  Erfolg, 
während  die  Aussperrungen  in  allen  Fällen  von 
vollem  oder  wenigstens  teil  weisem  Erfolg  begleitet  waren. 

Im  Widerspruch  zu  dem  im  Auslände  zu  Agi- 
tationszw ecken  zwar  behaupteten  „Krach  allemand" 
steho  die  Steigerung  dor  Steinkohlcnförderuug  um 
<:,8,  der  Roheisenerzeugung  um  0,U  Millionen  Tonnen 
im  Kalenderjahre  1907.  Der  Verbrauch  an  beiden 
Rohstoffen  aber  sei  woit  mehr  gestiogen.  Im  ersten 
Viertel  dieses  Jahres  sei  zwar  an  Steinkohlen  noch 
mehr  gefördert  worden  als  in  denselben  Monaten  dos 
Vorjahres,  die  Roheisenerzeugung  dagegen  habo  die 
vorjährige  schon  nicht  mehr  erreicht. 

Der  Redner  geht  sudanu  zur  Betrachtung  des 
deutschen  Außenhandels  über  und  legt  dar, 
daß  Einfuhr  und  Ausfuhr  gestiegen  sind,  wenn  auch 
bei  weitem  nicht  mehr  in  demselben  Maße  wie  im 
Jahr  zuvor.  Gestiegen  sei  die  Einfuhr  von  Papier- 
waren, Holz  und  Schnitzstoffen  und  Eisen  und  Eisen- 
waren, bei  diesen  letztern  der  Menge  nach  in  erheb- 
lich größerm  Maße  als  dorn  Werte  nach;  die  Steigerung 
entfalle  mithin  besonders  auf  rohe  und  grobe  Eisen- 
waren. Bei  der  Ausfuhr  haben  wir  das  Umge- 
kehrte: die  Menge  bat  abgenommen,  der  Wert  zuge- 
nommen, was  auf  erhöhte  Ausfuhr  von  verfeinerten, 
hochwertigen  Eisenwaren  schließen  lasse.  Im  übrigen 
haben  Glas-  und  Papierwaren  eine  erbeblich  erhöhte 
Ausfuhr  zn  verzeichnen.  Von  den  drei  hauptsäch- 
lichsten Industriestaaten  vermochten  (iroßbritamiien 
und  in  noch  höherm  Grade  die  Vereinigten  Staaten 
ihre  Ausfuhr  in  stärkerm  Maße  zu  erhöhen,  als  ihre 
Einfuhr  zunahm,  in  Deutschland  aber  war  das  gerade 
tiegonteil  der  Fall.  Di«  Vereinigten  Staaten  mar- 
schieren in  der  Zunahme  der  Einfuhr  sowohl  als  auch 
der  Ausfuhr  an  der  Spit/e,  und  diese  habe  kraft  der 
gewaltigen  Vermehrung  um  mehr  als  25  Prozent  nun 
die  Ausfuhr  des  deutschen  Reiches  überflügelt.  8io 
sei  der  britischen  bald  nahe,  und  es  werde  nicht 
mehr  lange  dauern,  so  habe  sie  auch  diese  geschlagen. 
Auch   Großbritannien    vermochte   mit    13,5  Prozent 
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«eine  Ausfuhr  in  sUrkorm  Maße  zu  hohen  als  Deutach- 
land mit  7,7  Prozent.  So  erfreulieh  auch  die  Zunahme 
der  deutschen  Ausfuhrtätigkeit  sei,  so  hätten  wir 
doch  alle  Veranlagung  mit  allen  uns  zu  Gebote 
stehenden  Mitteln  auf  die  weitere  Vermehrung  unsere» 
Exporte»  hinzuwirken  und  nichts  unversucht  zu  lassen, 
untere  Wettbewerbsfähigkeit  auf  dem  Weltmärkte  zu 
erhöben,  unser  Absatzgebiet  zu  erweitern.  Von 
Weltausstellungen  könne  die  Industrio  nicht« 
für  die  liebung  unserer  Ausfuhr  orhoffon.  Zweck- 
dienliche Ma6nabmen  zur  Hebung  der  Ausfuhr  seien 
der  A Uschi u 6  neuer  Handelsverträge  and  die 
Heralisetzang  der  Gütertarife  auf  unsern 
Eisenbahnen.  Die  Eisenbahn  sei  mit  der  Beförderung 
von  Massengütern  zu  ihrem  eigenen  Nachteile  über- 
lastet, und  das  einzig  wirksame  Hilfsmittel  dagegen 
sei  ein  energischerer  Ausbau  der  Wasserstraßen. 
Die  Aufhebung  der  A  n  k  n  a  h  m  e  t  a  r  i  f  e  für  die 
Ausfuhr  Ton  Kohlen  nach  Stationen  der  französischen 
Ostbabn,  nach  der  Schweiz,  nach  Belgien  and  Oesterreich 
sei  so  bedauern.  Wenn  von  ihr  eine  Verbindung 
der  Kohlen  für  die  Verbraucher  erwartet  werde,  so 
dürft«*  da«  eine  arge  Selbsttäuschung  sein.  Im  Gegen- 
teil würden  bei  mangelndem  Absatz  in«  Ausland 
namentlich  in  schlechten  Zeiten  die  Generalkusten 
der  Zochen  und  damit  die  heimischen  Kohlenprcise 
steigen.  Kine  Uebersicht  über  die  Einkommen- 
steuererge (misse  führte  den  Redner  zu  einer 
Betrachtung  der  K  n  i  c  h  s  f  i  n  a  n  z  r  e  f  o  r  m ,  über  die 
der  bekannte  liberale  Kcnhtslehrer  habend  kürzlich  ein 
vortreffliches  Werkchen  geschrieben  habe.'Zu  vermissen 
bleibe  bei  Laliand  eine  Empfehlung  der  ZündholzstcuKr, 
die  in  Frankreich  25  Millionen  Frauken,  in  Italien  über 
H'/»  Millionen  Lire  eintrüge  und  die  in  Deutschland  sicher 
ein  Erträgnis  von  HO  Millionen  Mark  haben  würde. 

üer  Kedner  behandelte  sodann  die  Einzelfragen, 
die  im  Schöße  des  Vereins  eine  Bearbeitung  gefunden 
haben :  diu  Vergrößerung  der  Schleusen 
beim  Dortmund-Rheinkanal,  die  Schi  f  fall  rtsab- 
gaben,  die  geplante  Erhöhung  der  Fernsprech- 
gebühren und  vieles  andere  mehr,  um  weiterhin 
das  Gebiet  der  Sozialpolitik  eingehend  zu  be- 
sprechen, auf  dem  der  Verein  u.  a.  den  Arbeits- 
kammergettetzontwurf  sehr  umgehend  behan- 
delt und  seinen  völlig  ablehnenden  Standpunkt 
ausführlich  in  der  Ocffeutlichke.it  begründet  hat. 
Ebenso  sind  seine  Beschlüsse  zur  Reform  des  K  ranke  n- 
kaasengesetzes,  zur  Gewerbe  Ordnungsnovelle, 
zur  Novelle  zum  $63  des  Handelsgesetzbuchs,  zum 
Gesetzentwurf  über  den  privaten  Versicherungs- 
vertrag u.  a.  in.  bekannt.  Auf  die  unbegründetor- 
weiae  von  gewissur  Seite  erhobenen  Klagen,  daß  ein 
Mangel  an  qualifizierten  Bewerbern  für  die  Gewerbe- 
aufsicht bestünde,  und  den  Vorschlag,  Arbeiter  zur 
Gewerbeaufsicht  heranzuziehen,  habe  der  preußische 
Minister  für  Handel  und  Gewerbe  erfreulicherweise 
^•antwortet,  daß  der  Mangel  an  hinreichend  qualifi- 
zierten Beworbern  für  den  Gewerbeaufsichtadienst, 
der    eine  Reibe  von  Jahren   bestanden  habe,  jetzt 
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bohoben  sei,  und  daß  sich  bei  der  Besetzung  der 
Stellen  keine  Schwierigkeiten  mehr  bieten.  Die  Be- 
teiligung von  Arbeitern  an  diesen  Dingen  erscheine 
zwecklos;  denn,  wenn  ein  Arbeiter  ein  objektiver 
Mann  sei,  würde  er  in  solcher  Stellung  sofort  des 
Vertrauens  der  Organisationen  verlustig  gehen,  und 
so  lange  er  sich  nicht  zu  diesem  Maße  von  Objek- 
tivität und  Rahe  durchgerungen  habe,  sei  die  Krage 
für  die  königliche  Stastaregicrung  überhaupt  undis- 
kutabel. Bezüglich  der  Beschäftigung  weiblicher 
Gewerboaufsiebtsbeamten  stehe  der  Minister  auf  dem 
Standpunkt,  daß  sie  mangels  der  Möglichkeit  tech- 
nischer Ausbildung  nur  in  sehr  beschranktem  Maße 
verwendbar  seien  und  vorwiegend  Vertrauenspersonen 
der  Arbeiterinnen  bleiben  müßten.  Bezüglich  der 
polizeilichen  l'eberwachung  elektrischer 
Starkstrom  anlagen  habe  derselbe  Minister  ein 
erfreuliches  Entgegenkommen  gezeigt,  indom  er  den 
Widerspruch  unserer  industriellen  Kreise  gegen  einen 
durchaus  bureaukratischen  Entwurf,  dessen  Durch- 
führung der  Industrie  und  dem  Handwerk  zwecklos  hun- 
dorte und  aberhunderte  Millionen  gekostet  habon  würde, 
würdigte  und  neue  Vorschläge  an  die  Stolle  setzte,  an 
deren  Beratung  auch  der  Verein  beteiligt  sei. 

Im  ganzen  und  großen  sei  der  Rückblick  auf 
das  Wirtschaftsjahr  l!>07/08  nicht  durchweg  er- 
freulich, nicht  nur  deshalb,  weil  die  gegenwärtige 
Geschäftszeit  still  und  wenig  gewinnbringend  sei. 
Wenn  die  wirtachaftlic.be  Ebbe  so  allmählich  und 
ruhig  eintrete  wie  diesmal,  könne  mau  sogar  mit 
Fug  behaupten,  daß  sie  nützlich,  sogar  angesichts 
mancher  Erscheinungen  notwendig  war.  Auch  diene 
die  ruhigere  Zeit  erfahrungsgemäß  der  Industrie  dazu, 
sich  selbst  zu  vervollkommnen,  so  daß  sie  dann  mit 
frischen  Kräften  und  auf  der  Höhe  der  modernen 
Technik  stehend  in  neue  Zeiten  des  Aufschwunges 
eintreten  könne.  Der  Rückblick  sei  aber  besonders 
deshalb  nicht  immer  erfreulich,  weil  ee  namentlich 
die  Parlamente  nicht  allein  an  der  gebührenden 
Würdigung  der  Interessen  von  Industrio  und  Handel 
fehlen  ließen,  sondern  sich  häufig  neben  völliger  Un- 
kenntnis der  tatsächlichen  Verbältnisse  geradezu  eine 
Feindseligkeit  gegen  diese  Borufsständo  geltend 
mache,  die  zu  deren  steuerlicher  Leistung  in  umge- 
kehrtem Verhältnis  stehe.  Hierin  Wandel  zu  schaffen, 
sei  seiner  persönlichen  Ansicht  nach  nur  möglich, 
wenn  sich  Handel  und  Industrio  mehr  als  bisher 
aktiv  an  der  Politik  beteiligten,  was  sie 
im  Gegensatz  zu  andern  Ländern,  namentlich  England 
und  deu  Vereinigten  Staaten,  zu  ihrem  eigenen 
Schaden  nur  zu  lange  mehr  unterlassen  hätten  als 
gut  war.  Eine  größere  Wertschätzung  aber  von 
Handel  und  Industrie  herboizuführen,  müsse  dauernd 
auch  die  Aufgabe  dos  Voreins  bleiben,  und  wenn  dazu 
redliche  Arbeit  in  der  Geschäftsführung  etwas  beitragen 
könne,  solle  es  an  ihr  auch  in  der  Folgezeit  nicht  fehleo. 

Dem  Vortrage  folgte  allseitiger  Beifall  und  eine 
kurze  Erörterung,  worauf  die  Versammlung,  an  der  u.a. 
auch  der  marokkanische  Gesandte  Sidi  Ben  Asus  und 
Hedy  Buschaib  in  ihrer  Nationaltracht  teilnahmen, 
durch  den  Vorsitzenden  geschlossen  wurde. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Am  der  Praxi«  eaglltcher  Gasmasctaliienbetrlebe. 

In  den  Brymbo  - Eisen  -  und  Stahlwerken, 
die  In  der  Nähe  von  Wrexham  golegen  sind,  befinden 
sich  schou  seit  längerer  Zeit  zwei  stehende  Gas- 
maschinen (ju  600  P.8.)  sowie  seit  März  v.  J.  eine 
weitere  Gasmaschine  von  rund  !>00  P.S.  in  Betrieb. 
Diese  letztere  Maschine  entstammt  den  Werkstätten 
der  Vereinigten  Maschinenfabriken  Augsburg-Nürnberg. 

•  „The  Golliery  Guardian",  22.  Mai  1908,  S.  975. 
XXVII.,. 


Wir  können  es  unterlassen,  auf  nähere  Angaben  der 
Quelle  über  die  Konstruktion  der  Maschinen  einzugehen, 
glauben  aber  einige  Daten  über  den  Betrieh,  die 
Gasreinigung  usw.  hier  anfügen  zu  sollen. 

Die  Maschine  wird  mit  einer  Gasmischung  be- 
trieben, die  zu  10°/»  aus  Koksofengas  und  90  o/„  aus 
Hochofengas  besteht.  Das  Hochofengas  entstammt 
einem  Ofen  mit  120  t  Leistung  in  24  Stunden,  der 
mit  nur  einer  Gasglocke  ausgerüstet  ist.  Das  Oaa 
wird  aus  dem  Hochofen  in  einen  sehr  großen  Staub- 
fänger geleitet,  aus  dem  der  Staub  jeden  zweiten  Tag 
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abgezogen  wird.  An«  diesem  Apparat  gelangt  daa 
Qu  durch  eine  rd.  50  m  lange  Gasleitung  in  die 
Kondensatoren,  die  buh  18  senkrechten  sebweißeiaernen 
Kohren  von  38  cm  Durchmesser  und  14  m  Höhe  be- 
stehen. Die  Oasleitung  von  den  Kokaofen  vereintet 
sich  vor  dunen  Kondensapparaten  mit  der  de»  Hoch- 
ofena.  Da  daa  Daa  den  Hochofen  bei  oinor  niedrigen 
Temperntur  verläßt,  ao  liegt  keine  Notwendigkeit  vor, 
in  die  Kondensatoren  Wasaor  einzuapritzen,  aua- 
genommen zweimal  wöchentlich  für  die  Dauer  von 
3  Stunden,  um  jede  Staubansammlong  za  entfernen. 
Die  Kasten,  auf  denen  die  Knndensapparate  atehen, 
werden  täglich  oinmal  gereinigt,  indem  Bio  dnreb 
einon  Wasserstrahl  einer  Schlauchleitung  ausgespült 
werden.  Daa  Oaa  wird  schließlich  noch  in  Tbeiscn- 
Woacbern  fertiggereinigt  und  gelangt  dann  zu  den 


Da  die  Brvtnbo  -  Werke  mit  Wassermangel  zu 
rechnen  haben,  bo  wird  das  Keinigungswasaer  der 
Anlage  wiederholt  benutzt.  Da«  Sehmutzwanaer  fließt 
von  den  Theisen- Apparaten  in  Klärteiche,  und  daa 
reine  Wasser  wird  in  einen  hochgelegenen  Behälter 
zurückgepumpt,  von  wo  ea  nochmals  dem  genannten 
Reiniger  zuHiellt.  Auf  diese  Weine  beträgt  der  tat- 
sächliche Verbrauch  an  Oasreiniguugawasaor  nur  0,25  I 
für  das  Kubikmeter  Oaa,  bezw.  da  d'e  umfließende 
Wassermenge  1,75  1  beträgt,  zwei  Liter  fQr  daa  Kubik- 
meter (las.  Die  Reinigung  ist  eine  gute,  da  der 
Staubgehalt  in  einem  Kubikmotor  Oaa  sich  auf  nur 
etwa  0,013  bis  0,007  g  stellt.    Daher  ist  es  möglich 


geweaen,  mit  deji  Gasmaschinen  ununterbrochen  sieben 
Monate  (mit  Ausnahme  der  Sonntage)  zu  fahren. 

Nach  einer  Sehätzung  enthält  das  Kubikmeter 
Kokaofengas  etwa  2,5  Die  3,0  g  Schwefel.  Um  den 
schädlichen  Hinfloß  dieaea  Schwefele,  der  beaonders 
den  Auspuffrohren  gefährlich  wird,  zu  beseitigen,  ixt 
eine  besondere  Reinigungsanlage  vorgesehen  worden, 
in  welcher  der  Scbwefolgehalt  auf  unter  0,025  g  für 
daa  Kubikmeter  herabgemindert  wird. 

Jedesmal  wenn  die  Gasglocke  des  Ilochofens  ge- 
senkt wird,  fällt  der  Ueberdruck  des  Oasei  von  4,5" 
Wassersäule  auf  Null,  um  sofort  wieder  hergestellt 
zu  werden,  sobald  die  Glocke  geschlosssen  ist.  Trotz 
dieses  Uebelatandce  laufen  die  Nürnberger  Maschinen 
gleichmäßig  nnd  die  Regulierung  allein  ist  in  der 
Lage  mit  allen  Schwankungen  im  Gasdruck  und  der 
Gaszusammenaetzung  fertig  zu  werdcD.  Der  Heiz- 
wert des  Gasgemisches  schwankt  zwischen  500  und 
540  Kalorien.  (Diese  Angabe  erscheint  etwas  niedrig.) 
Wird  am  Hochofen  eine  Düse  ausgewechselt,  wobei 
der  Wind  abgestellt  werden  muß,  so  läßt  man  die 
atmosphärische  Luft  durch  die  Formen  frei  in  den 
Ofen  einziehen.  Bei  geschlossener  (Sasglocke  wirkt 
dann  der  Ofen  auf  Grund  des  natürlichen  Zuges  wie 
ein  gewöhnlicher  Gaserzeuger.  Die  unter  diesen 
Verhältnissen  gelieferte  Gasmenge  genügt,  um  den 
Betrieb  der  Gasmaschine  aufrecht  zu  erhallen.  Mit 
Ausnahme  einer  kleinen  Maschine  für  die  Gehläseanlage 
nnd  einer  Walzenzugmaschini!,  ist  auf  den  Brymbo-Ivaeii- 
werken  zurzeit  kein  Dampfantrieb  mehr  in  Benutzung 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Kobeisengeachaftea.  —  Vom 

deutschen  Roheisenmarkte  ist  zu  melden,  daß  das 
Roheisen-Syndikat  den  Verkauf  für  das  zweite  Halb- 
jahr I90M  aufgenommen  hat,  nnd  zwar  sind  in  der 
Sitzung  vom  20.  v.  M.  die  Verkaufspreise  auf 

75*  ab  Oburhausen  für  llämatitrohoiseu 
72  ,     „  n  ,   Gießereiroheisen  I 

Iii»  .     „  „  „  ,  HI 

72  „    „       Siegen       „   Htabioisen  und 
70  ,    „  „  „  Puddeleisen 

festgesetzt  worden.  Die  Kauflust  ist  infolge  dieser 
KrmäUigungeit  etwas  reger  geworden,  indessen  halten 
sich  die  Abschlußinengcn  angesichts  der  ungünstigen 
Markt  Verhältnisse  immer  noch  in  engen  Grenzen. 

('eher  die  Neubildung  der  Robeisen  -  Syndikate 
wird  mitgeteilt,  daß  sich  bei  den  am  20.  v.  M.  in 
Düsseldorf  geführten  eingehenden  Erörterungen,  zu 
denen  ciue  sehr  große  Anzahl  von  Werken  ihre  Ver- 


treter euteandt  hatten,  die  allseitige  Geneigtheit  ergab, 
den  Versuch  zu  machen,  ein  allgemeines  deut- 
sches Roheisen-Syndikat  zu  bilden.  Es  soll  za 
diesem  Zwecke  ein  Ausschuß  gebildet  werden,  aus  je 
drei  Herren  der  Luxemburger,  Düsseldorfer,  Siegener 
und  oherschlesischen  Gruppe,  welcher  die  Vorarbeiten 
mit  möglichster  Beschleunigung  aufnehmen  soll.  Die 
nächste  Sitzung  soll  Anfang  dieses  Monats  stattfinden. 

Ueher  das  englische  Roheisengeschäft  wird 
uns  unterm  27.  v.  M.  ans  Middleshrough  wie  folgt 
berichtet:  Auf  dem  Roheisenmarkte  fanden  in  dieser 
Woche  nur  geringe  Preisschwankungen  statt  bei 
stillem  Geschäft,  das  sich  nur  auf  Ware  für  sofortigen 
Bedarf  beschränkte.  Die  Abnehmer  scheinen  für  die 
nächsten  Wochen  eingedeckt  zu  sein  und  halten  daher 
mit  Einkäufen  zurück  in  der  Huffnung,  daß  die  Preise 
weichen  werden.  Heutige  Preise  sind  für  Middlee- 
brough-Roheisen  Nr.  3,  gute  Marken  in  Verkäufers 
Wahl,  sh  51,3  d,  Nr.  I  ab  W/6  d  bis  ah  53/9  d,  für 
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Hämatit  in  gleichen  Monden  Nr.  1,  2  und  3  ah  57/—, 
sämtlich  per  ton  netto  Kawe  «Ii  Werk.  Hiesige  War- 
rant» achlieoon  zu  ab  51/  -  Kassak&ufcr.  Uonnals 
Lager  zeigen  seit  Hude  voriger  Woche  ein«  Abnahme 
von  nur  3344  ton»  und  enthalten  jetzt  48  867  ton» 
Xr.  3.  Die  Verschiffungen  sind  denen  de»  vorigen 
Monats  gleich. 

Siegorl&ndor  RlsenstelnTerehi,  6.  m.  b.  H., 
Stögen.  —  Der  Verein  ermäßigte  kürzlich  für  datt 
zweite  Halbjahr  190H  den  Preis  für  Rohspat  um  11  «* 
und  für  Rostspat  um  15  *  für  je  10  t.  Der  Grund- 
preis betragt  danach  jetzt  Tür  Rohspat  126  <-*  und 
für  Roatspat  165  .(. 

Rheinisch.»  estfallsche»  Kohleu-Syndlkat  zu 
Essen  ft.  d.  Ruhr.  —  Die  am  25.  v.  Mu.  tagende 
Zecbenbesitzer- Versammlung  setzte  die  Bo- 
teiligungsanteile  für  die  Monate  Juli  und  August  für 
Kohlen  auf  87'/<  "jt,  für  Kok«  auf  60  */•  und  für  Bri- 
ketts auf  Wjt  fest.  Sodann  erstattete  der  Vorstand 
den  üblichen  Bericht ;  danach  gestalteten  sich  Förde- 
rung nnd  Absatz  der  Syndikatszeeben  im  Mai  d.  J., 
verglichen  mit  dein  Vormonate  und  dem  Mai  1907, 
folgende  rniaBon  : 


a>  Kohlen. 
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Wie  der  Vorstand  zu  dienen  Ziffern  weiter  ausführte, 
hat  die  im  Berichtatnonate  erzielte  arbcitatflglicho 
Förderung  die  Leistung  de»  vorhergehenden  Monats 
um  3028  t  überschritten.  Eine  annähernd  gleiche 
Steigerung  (arbritstäglich  3349  t)  weist  auch  der  rech- 
nungsmaUige  Absatz  auf,  der  sieh  auf  86,85  7«  der 
Beteiligung  belief,  mitbin  hinter  dem  Voranschläge  von 
*7,5o  7°  n,,r  um  em  geringes  zurückgeblieben  ist.  Die 
Absatzverhältnisae  in  Kohlen  haben  sich  in  Berück- 
sichtigung der  allgemeinen  Geschäftslage  befriedigend 
gestaltet.  Der  arbeitstagliche  Durchschnittsvcrsand 
in  Kohlen  stellte  sich  beim  Gcsamtvorsando  um 
2,:tH  7».  im  Versande  für  Rechnung  dos  Syndikates 
um  3, Hl  «o  höher  als  im  Vormonate.  Die  vom  Syndi- 
kate abgenommenen  Mengen  sind  nahezu  in  vollem 
Umfange  abgesetzt  worden;  die  Lagerhcstüude  haben 
daher  nur  eine  geringe  Vermehrung  erfahren.  In 
gröberen  Aiifbcreituiigserzeugnissen  bat  sich  aus  den 
im  letzten  Monatsberichte  er» Ahnten  Ursachen  fort- 
dauernd Mangel  geltend  gemacht,  so  daö  den  Anfor- 
derungen der  Kundschart  in  diesen  Sorten  nicht  ganz 
genügt  werden  konnte.  In  Briketts  sind  die  dem 
Syndikate  von  den  Zechen  gelieferten  Mengen  voll 
abgesetzt  worden.  Der  Absatz,  hat  sieh  annähernd 
auf  der  vormonatlichon  Höhe  gehalten ;  er  boliaf  sieh 
auf  93,38  <>e  der  Beteiligung  gegen  veranschlagte 
95 "«.  In  Koks  ist  oin  weiteres  Nachlassen  des  Be- 
darfes zu  verzeichnen.  Die  Abrufe  der  Hüttenwerke 
erwiesen  sich  erheblich  niedriger,  als  das  Syndikat 
bei  Aufstellung  des  Voranschlages  nach  Lage  der  da- 

•  Auf  die  volle  Zahl  der  Mooatstage  gerechnet. 


a)  dl«  Buhn- 
zufuhr  aarb  den 

Harri» 
thil«burf-Kobrorl 


maligen  Verhältnisse  geglaubt  hatte  annehmen  zu  aollcn. 
Um  die  Kokereien  in  dem  veranschlagten  Umfange 
zu  beschäftigen,  hat  es  sich  daher  genötigt  gesehen, 
gröbere  Mengen  auf  Lager  tu  nehmen.  Einschließ- 
lich der  eingelagerten  Mengen  wurden  71,10  »Vi  dor 
Beteiligung  abgesetzt.  Der  arbeitstäglichc  Versand 
ist  gegen  den  Monat  April  d.  J.  insgesamt  um  589  t, 
der  Versand  für  Rechnung  des  Syndikates  um  394  t 
oder  1,44  7»  zurückgegangen.  Das  Versandgeschftft 
hat  sich  dank  der  ausreichenden  Wagenbestellung 
und  des  günstigen  Wanserstandes  dos  Rheines  ohne 
Störungen  vollzogen.  Eine  namhafte  Steigerung  weist, 
wie  die  nachstehenden  Zahlen  ergeben,  der  Umschlags- 
verkehr in  den  Rhein-Ruhrhäfen  auf.    Ks  betrug: 

b)  dl«  SrhlR-a- 
abfuhr  too  den 
Haren  l>al»burf- 
Kahrort  und  den 
Zecbcabafen 
4  « 
I90S  Mal  1  OSO  909  1  303  709 

—  Jaauar.Mal  .    .    .    4  1»«4»0  iOASOl« 
1*07  Mal   7SS9I»  «6  516 

—  Januar-Mal      .    .    »  371  lt*  4  U87  »97 

Rraunkoblen-Brlliet-Verkanrsverttln,0.  m.b.H., 
Uölu.  —  Dem  Berichte  über  das  letzte  Geschäftsjahr 
(I.  April  11H)7  bis  31.  März  1908)  eutnehmen  wir 
unter  Hinweis  auf  daa,  waa  wir  schon  früher  über  die 
Verhältnisse  in  der  rheinischen  Braunkohlenindustrie 
während  des  vergangenen  Jahres  mitgeteilt  haben,* 
nachstehende  Einzelheiten : 

Dor  Gesamtabsatz  an  Hausbrand-  und  In- 
dustriobrikett« bezifferte  eich  auf  2  820978  t  (i.V. 
2  435  986  t).  erhöhte  sich  also  um  384  992  t  oder 
15,80  oyo.    Von  dem  Gesamtahsatze  entfielen: 

auf  den  190''08 

Landabaatz   177  549  177  581 

Eisenbahnabsatz: 

nach  Deutschland   .    1  778  575  2  041  395 

.     dem   Auslande  374  173  425  611 
Schiffsversand; 

nach  Deutschland    .  101  254  169  516 

»     dem  Auslande  4  435  Ii  875 

Nur  für  die  Vereinawerke  alloin  (also  ohne 
das  eigene  Werk  Türnich  und  ohne  die  Werke,  die 
ihre  Erzeugung  an  den  Verein  verkauft  haben)  ge- 
staltetet! »ich  dio  Verhältnisse  wie  folgt: 

I90S'07  1907jOS 
t  4 

Gesamtbeteiligung      ...    2  715  850    3  363  767 

Gesamtherstellnng  ....    2  44162«    2867  997 

Selbstverbraucb  u.  Dcputat- 

briketts   47  360        .V.»  662 

Auf  die  Beteiligung  anzu- 
rechnende Herstellung   .    2  994  266    2  808  335 

Bestand  am  Anfange  des  Ge- 
sell fiftsjah  res   2  160         2  053 

Gesamtabsatz   2  394  193    2  760  370 

Prozentsatz  der  Beteiligung     88,16  7o      82,06  7« 
Danach   ist    also   die   dem    Verein    zur  Verfügung 
stehende  Erzeugung  der  Mitglieder  hinter  der  Gesnmt- 
boteiligung  um  555  432  t  oder  16,51  ">o  zurückgehlieben. 

Weiter  führt  der  Bericht  aus:  „Der  Umschlag 
über  unser  eigenes  Lager  in  Rheinau  hat  «ich, 
ebenso  wie  der  dirokte  Sehiffsbozug  unserer  Händler, 
gut  weiterentwickelt,  trotzdem  schlechter  Wasserstand 
die  Zufuhr  zeitweise  sehr  behinderte.  Infolge  Ein- 
stellung der  Schiffahrt  wegen  Kleiuwassers  niuüte  in  den 
Herbstmonaten  der  Betrieh  der  Rhcinauanlage  nach 
Räumung  der  Vorräte  an  74  Arbeitatagen  ruhen." 

„Der  Absatz  in  11  a  u  s  b  r  a  n  d  b  r  i  k  e  1 1  s  ist  im 
Berichtsjahre  im  früheren  Verhältnis  gestiegen,  und 
zwar  vornehmlich  in  den  Grenzgebieten,  wo  unser 
Brikett   mit    anderen    Brnunkohletihriketts   in  Wett- 
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bewerb  tritt.  Auch  Süddeutschland  nnd  das  angren- 
zende A Unland  haben  zu  der  Absatzsteigerung  wesent- 
lich beigetragen." 

„Oer  Absatz  in  Industriobriketts  bat  pro- 
zentual eine  noch  stärkere  Zunahme  erfahren  als  der 
Absatz  in  Heuabrandbrikette.  Absolut  genommen 
bleibt  er  hinter  diesem  noch  zurück.  Die  Nachfrage 
nach  IndastriebriketU  konnte  im  Berichtsjahre  nicht 
ganz  befriedigt  werden,  da  schon  zu  Anfang  des 
Sommers  die  Produktion  gänzlich  ausverkauft  war 
und  deshalb  der  Weiterverkauf,  und  in  gewissem 
Sinne  auch  die  Propaganda,  eingestellt  werden  mußten. 
Von  den  charakteristischen  Eigenschaften  des  Braun- 
kohlenbriketts sind  es  besonders  dio  leichte  Entzünd- 
barkeit, die  geringen  Aschen-  und  Schlackenrückstände, 
die  gleichmäßige  Entgasung,  die  gut  regulierbare 
Wärmeabgabe,  die  milde,  nicht  strahlende  abor  doch 
intensive  Hitze,  die  eine  Vielseitigkeit  in  der  Ver- 
wendung dos  Briketts  für  die  verschiedenartigsten 
industriellen  Zwecke  ergeben.  Voraussetzung  für  die 
Konkurrenzfähigkeit  des  Braunkohlenbriketts  bleibt 
hierbei  aber,  daß  die  Einrichtung  der  Feuerungsanlagen 
den  besonderen  Eigenschaften  des  Brennstoffes  ange- 
paßt wird  nod  die  Behandlung  des  letzteren  in  sach- 
gemäßer Meise  erfolgt.  Diesem  Umstände  Rechnung 
tragend,  haben  wir  die  Verbraucher  Ton  Industrie- 
brikotta  nach  wie  vor  in  technischer  Hinsicht  unter- 
stützt durch  fachmännische,  feuerungstechnieebe  Unter- 
weisung in  der  Einrichtung  und  Bedienung  der 
Feuerungsanlagun.  —  Die  Verwendung  der  Industrie- 
brikette  für  1  Dampforzeugung  bat  im  Berichts- 
jahre eine  weitere  Ausdehnung  erfahren;  diese  ist 
darauf  zurückzuführen,  daß  viele  neue  Dampfkesael- 
beBitzer  zur  Brikettfeuerung  übergegangen  sind.  Auch 
die  energischen  Schritte  der  Behörden  in  der  Raucb- 
holAstigungsfrage  hat  vielo  Kessolbesitzer  zur  Ein- 
führung der  Brikettfeuerung  veranlaßt,  besonders  in 
grotion  Städten,  Kurorten  und  Heilanstalten.  —  Der 
Absatz  in  Braunkohlenbriketts  für  Kraft  Gas- 
erzeugung hat  ebenfalls  erheblich  zugenommen. 
Außer  einer  ganzen  Reihe  kleinorur  Anlagen  sind 
auch  verschiedene  große  Anlagen  bis  800  P.S.  fertig- 
gestellt und  in  Betrieb  genommen  worden.  Alle  be- 
währen sich  hinsichtlich  der  Betriebssicherheit  und 
der  Betriebsbereitscbaft  vorzüglich.  Man  kann  mit 
Recht  behaupten,  daß  die  vielgeschmähto  Sauggati- 
maachine  gerade  durch  Verwendung  von  Braunkohlen- 
briketts wieder  zu  Ansehen  gelangt  ist.  Die  Bedeutung 
des  Braunkohlenbrikett-Generators  für  Kraftgasorzou- 
gung  geht  ohne  weiteres  aus  dem  Umstände  hervor, 
daß  für  die  Erzeugung  einer  P.  8. -Stunde,  je  nach  der 
Grüße  der  Anlage,  nur  ein  Brikettvorbrauch  von  0,6 
bis  0,7  kg  erforderlich  ist.  Ein  neues  aussichtsreiches 
Verwendungsgebiet  wird  der  Kraftgascrzeugong  aus 
Braunkohlenbriketts  dadurch  erschlossen,  daß  dio  Gas- 
maschine neuerdings  auch  im  Scbiffahrtsbetriobe  der 
Dampfmaschine  erfolgreich  Konkurrenz  zu  machen 
beginnt,  nachdem  die  Krage  der  KückwArtsbewegung 
nnd  Manövrierfähigkeit  von  Oasschiffen  technisch  ein- 
wandfrei gelöst  ist.  Von  erheblicher  Bedeutung  ist 
hierbei  noch  der  Umstand,  daß  die  Einführung  der 
Braunkohlenbrikett-Vergasung  für  Scbiffsmaschiuen 
dio  Rauchbelttstigung  des  Kbeintales  durch  die  Schlepp- 
boote vermindern  würde.  —  Mute  Fortschritte  bat 
ferner  die  Verwendung  von  Braunkohlenbriketts  in 
büttontechniseben  Feuerungen  gemacht,  und  zwar  ge- 
langt speziell  die  Erzeugung  von  Heizgas  in  Brikett- 
generatoren immer  inehrzur  Anwendung  Der  hohe  Heiz- 
wert de»  Brikettgases,  dio  gleichmäßige  <>aHZu»ammen- 
setzung  sowie  die  beouemc  Behandlung  der  llrikett- 
generatoren  und  deren  absolute  Zuverlässigkeit  Laben 
auch  mehrere  .Stahlwerke  veranlaßt,  ihren  Martin- 
betrieb  vollständig  auf  Braunkohlenbriketts  einzu- 
richten. —  Neben  der  industriellen  Verwertung  des 
Braunkohlenbrikett*  für  die  genannten  drei  llaupt- 


verwendungsgebieto  kommen  aber  noch  eine  Reihe 
von  Spezialfouerongen  in  Betracht,  bei  denen 
•ich  unser  Brikett  nach  und  nach  so  vorteilhaft  ein- 
geführt hat,  daß  es  bereits  in  ausgedehntem  Maße 
für  dieso  Zwecke  gebraucht  wird.  Es  sind  dies  in 
erster  Linie  die  direkt  geheizten  Feuerungen  von 
Bronnöfen,  Muffelöfen,  Glüböien  und  Trockenöfen  in 
Ziegeleien,  Schamottefabriken,  Porzellanfabriken,  Ze- 
ment- und  Kalkwcrken.  In  jüngster  Zeit  sind  auch 
gut  arbeitende  Gasfeuerungen  mit  Braunkohlenbriketts 
für  Ziegolringöfen  in  Betrieb  gekommen.  Ebenso 
findet  unser  Brikett  mit  gutem  Erfolg  in  Kalkbrenne- 
reien Anwendung.  Endlich  sei  noch  erwähnt  die  Ver- 
wendung der  Briketts  in  Gießereien*  zum  Trocknen 
der  Herdgießformen  an  Stelle  von  Koks  oder  Holz- 
kohle." 

Der  Bericht  behandelt  sodann  die  Oestollong  der 
Eisenbahnwagen  im  vergangenen  Jahro  sowie 
die  notwendige  Vermehrung  des  Wagenparkes  und 
bemerkt  daran  anschließend:  , Erfreulich  ist  es,  daß 
auf  dem  Gebiete  des  Gütertarifwesens  die 
preußische  Regierung  die  Berechtigung  der  Forderung 
auf  eine  Ermäßigung  der  Frachtsätze,  insbesondere 
auf  eine  solche  der  Abfertigungsgebühren,  grundsätz- 
lich anerkannt  hat.  Die  Verwirklichung  dieser  Er- 
mäßigung  wird  indes  wegen  der  schlechten  Finanz- 
lage des  Staate«  vorläufig  wohl  nicht  zu  orwarten  sein. 
Sehr  zu  bedauern  dagegen  und  nicht  verständlich  ist 
es,  daß  die  Regierung  sich  aus  politischen  Gründen 
xu  einer  die  deutsche  Kohlenindustrie  schwer  schädi- 
genden tarifarischen  Maßnahme  hat  bestimmen  lassen, 
nämlich  zur  Aufhebung  der  Mehrzahl  der  Ausnahme- 
tarife für  Kohlensendungen  **  nach  dem  Auslande  mit 
Wirkung  vom  I.  Oktober  1908  ab,  und  das  obendrein 
zu  einem  Zeitpunkte,  wo  der  wirtschaftliche  Auf- 
schwung einem  Niedergange  der  Industrie  Platz  ge- 
macht hat.  Für  unsere  rheinische  Braunkohlenindu- 
strie übt  diese  volkswirtschaftlich  verkehrte  Maßnahme 
einen  besonders  ungünstigen  Einfluß  auf  die  weitere 
Entwicklung  des  Absatzes  nach  Italien  und  Frank- 
reich aus.  Auch  kommt  für  uns  noch  die  Schweiz 
und  Belgien  in  Betracht.  Obendrein  sind  noch  die 
Beförderungskosten  der  fremden  Kohlen  verbilligt 
worden,  indem  seit  dem  I.  Februar  1908  der  bisher 
nur  für  Steinkohlen-  und  Braunkohlen-Sendungen  aus 
den  heimischen  Erzougungsgcbieten  gültige  Rohstoff- 
tarif allgemein  für  Steinkohlen  und  deren  Auf- 
bereitungsprodukte —  also  auch  für  ausländische  — 
Gültigkeit  erlangt  hat.  Dio  Braunkohleniiidustrie  ist 
bei  dieser  neuen  tarifarischen  Maßnahme  zudem  noch 
schlechter  weggekommen  als  die  Steinkohlenindustrie, 
da  man  ihr  die  allgemeine  Anwendung  des  Rohstoff- 
tarifes  versagt  hat." 

„Die  im  Vorjahre  eingeleiteten  Verhandlungen 
mit  den  nou  entstandenem  Brikettfabriken  unseres 
Bezirkes  haben  zu  einer  Vereinigung  der  beiderseitigen 
Interessen  geführt,  so  daß  der  linkarheinisebe  Braun- 
kohlenbezirk nunmehr  wieder  geschlossen  dasteht. 
Ferner  wurde  von  uns  die  Produktion  der  Gewerk- 
schaft Gustav  zu  Dettingen  am  Main  auf  eine  Reihe 
ven  Jahren  angekauft." 

„Auf  unserem  eigenen  Werk  Türnich  betrug  die 
Kohlenförderung  IUI  306  t;  hiervon  wurden  100562  t 
zu  Briketts  verarbeitet  und  00  744  t  in  eigenen  Be- 
trieben verbraucht.  An  Briketts  wurden  hergestellt 
48  605  t.  Der  Absatz  an  Briketts  betrug  48*45  t, 
und  zwar:  der  Bahnahsatz  45  128  t.  der  Landabsat* 
194»  t  und  der  Sell.Btverbrauch  I2«8  t.  —  In  der 
Steinfabrik  wurden  2  891  484  Steine  hergestellt;  der 
Ahnatal  betrug  2  246  789  Steine.    Die  Anzahl  der  be- 

•  Wir  beabsichtigen,  auf  diesen  Punkt  später 
noch  näher  einzugeben.  Ute  Reitaktion. 
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»chiifiigten  Arbeiter  belief  «ich  auf  insgesamt  149  Mann. 
Der  Betrieb  war  in  allen  Abteilungen  des  Werke«  durch- 
weg regelmäßig*. 

Verein  deutscher  Eisengießereien:  Hannover- 
sche-, Elb-  nnd  II  arx -Gruppe.  —  Die  Gruppe  hat 
in  ihrer  letzten  Versammlung,  die  in  der  vorvergan- 
genen Woche  stattfand,  festgestellt,  daß  nach  Lage  der 
Verhältnisse  die  Gußpreise  keine  Veränderung  er 
fahren  können. 

Versand  des  Stahlwerks- Verbandes  Im  Mal 

UHiS,  —  Im  Anschlüsse  an  das  bereit*  kurz  mit- 
geteilte Versandergebnia  de«  Stahlwerke- Verbände«  im 
Mai  d.  J.  *  bringen  wir  nachstehend  noch  die  übliche 
vergleichende  l'ebersicht  der  Versandziffern  fttr  die 
13 


Mai  .  .  . 
Juni  .  .  . 
JuU  ... 
Augnet  .  . 
September. 
Oktober.  . 
November  . 
Dezember  . 

1*08 

Januar  .  . 
Februar .  . 
März  .  .  . 
April  .  .  . 
Mai  ... 


130  363 

138  942 
121  574 

139  646 
125  291 
120  014 
115891 

81  706 


175  028 
177  597 
179  701 
186  106 
117  859 
129  921 
85  091 
58  279 


183  916 
200  124 

187  151 
195  718 
176  973 

188  998 
222  074 
219  530 


489  307 
514  663 
488  426 
521  469 
419  628 
488  938 
423  055 
359  515 


101  460  67  039  214  567  883  056 

108  854  104  092  207  562  420  508 

132  190  165  437  198  841  486  468 

104  703  126  125  141  128  371  95« 

114  599  137  343  162  913  414  865 

Danach  .teilte  eich  der  Veraand  im  Mai  1908 
an  Halbzeug  um  »896  t,  an  Formeisen  um  11218  t 
and  an  Risenbahnmaterial  um  21785  t  höber  als  im 
April,  während  er,  verglichen  mit  dem  Monat  Mai 
1907,  an  Halbzeogum  16  764t,  an  Formeisen  um  876H5t 
und  an  Eisenbahnmaterial  um  21  003 1  nachgelassen  bat. 

Mtahlwerfcs  •  Verband,  Aktiengesellschaft  n 
Düsseldorf.  —  In  der  letzten  Hauptversammlung 
des  Verbandes,  die  am  19.  v.  Mt«.  stattfand,  wurde  be- 
richtet, daß  sich  in  der  Geschäftslage  seit  dem  vorher- 
gehenden Monate  wenig  geändert  habe. 

In  Halbzeug  haben  die  inländischen  Abnehmer 
ihren  Bedarf  bis  Ende  Juni  gedeckt  Fttr  das  drilte 
Vierteljahr  war  der  Verkauf  bekanntlich  noch  nicht 
eröffnet.  Das  Auslandageschäft  liegt  wie  bisher  ziem- 
lich ruhig.  —  (In  der  erwähnten  Sitzung  wurde  bo- 
»ebloaaen,  den  Verkauf  für  Juli  bis  September  zur 
l'ntenttfttzung  der  beimischen  Verbraucher  zu  einem 
um  5  ermäßigten  Preise  freizugeben  für  diejenigen 
Abschlösse,  die  bis  zum  16.  Juli  d.  J.  zur  Abnahme 
im  Laufe  des  III.  Vierteljahre«  getätigt  werden.) 

In  Eisenbahnmaterial  wurden  von  don 
preußischen  und  einigen  anderen  Staatsbabn Verwal- 
tungen die  ungefähren  Bedarfsmengen  für  das  nächste 
Jahr  aufgegeben,  die  leider  sowohl  in  Sehionen  wie 
in  Schwellen  ganz  bedeutend  niedriger  sind,  als  die 
vorjährigen  Bestellungen,  wobei  zu  berücksichtigen 
ist,  daß  in  Preußen  schon  im  Vorjahre  große  Ab- 
striebe nachträglich  gemacht  werden  mußten.  —  Im 
Aaslande  wurden  einige  größere  Abschlüsse  in 
schweren  Schienen  getätigt,  andere  Geschäfte  stehen 
in  Behandlung;  ebenso  sind  Tellbe-tellungcn  für  die 
vom  Deutschen  Reichstage  genehmigten  Kolonialbahnen 
eingegangen.  —  In  Rillen-  und  ürubenechienen 
herrscht  ebenfalls  ziemlich  Ruhe,  und  nur  der  not- 
wendigste ßedarl  wird  gokauft.  Im  Auslände  drückt 
der  fremde  Wettbewerb  auf  die  Preine. 

F  o  r  m  e  i  s  e  n.  Das  Inlandsgeschäft  in  Form- 
eisen liegt  aus  den  bekannten  Gründen  immer  noch 
still,  und  Neigung  für  größere  Abschlüsse  int  erst  von 
einer  allgemeinen  Belebung  des  Baugeachäftos  zu  er- 
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warten.  (Der  Verkauf  für  das  IU.  Vierteljahr  wurde 
in  der  Versammlung  zu  den  seitherigen  Preisen  frei- 
gegeben. Gleichzeitig  wurde  beschlossen,  den  Ver- 
such zu  machen,  die  bestehenden  Trägerhändler- Ver- 
einigungen bis  zum  31.  Dezember  d.  J.  zu  verlängern 
nnd  bis  dahin  auch  für  Berlin  den  bisherigen  Zustand 
der  Verkaulsorganisation  beizubehalten.)  -  Im  Aus- 
landsgeschäft ist  eine  Aenderung  der  seitherigen  Lage 
nicht  eingetreten.  Für  größere  Abschlüsse  will  sich 
die  Kundschart  nicht  binden.  In  Großbritannien 
herrscht  nur  geringe  Bautätigkeit,  und  das  Danieder- 
liegen des  Schiffbaues  wirkt  drückend  auf  die  Stim- 
mung im  Pormeisengesrhäft.  In  Schweden  stockt  die 
Bautätigkeit  infolge  von  Ausständen  und  Aussperrungen. 

Vereinigung  Rheinisch- Westfälischer  Band- 
elseawalzwerke,  Schieb  nach- Manfort.    -  In  der 

letzton  Sitzung  der  Vereinigung,  die  am  20.  v.  Mts. 
in  Köln  stattfand,  wurden  die  Grundpreise  mit  127,50  -4 
bezw.125.4  Fracbtgrundlago  Köln-Dortmund  festgesetzt. 

Vereinigung  der  Rheinisch  •  Westfälischen 
Schwelßelseitwerke,  Hagen  l.  W.  --  Die  8chweiß- 
eisenwerke  haben  beschlossen,  den  Orundprei*  für 
gewöhnliches  Handolseieen  auf  127,60  Jt,  für  Schrau- 
ben- nnd  Preßmutter-Kisen  auf  136  und  für  Schweiß- 
niet-Eisen auf  155  alles  franko  im  engeren  Absatz- 
gebiete, zu  ermäßigen. 

Deutsche  Drahtwalzwerke  Aktiengesellschaft 
In  Düsseldorf.  —  In  dor  am  24.  v.  Mts  in  Cöln  ab- 
gehaltenen Mitgliederversammlung  des  Walzdraht- 
verbandes wurde  beschlossen,  unter  Beibehaltung  der 
bisherigen  Ausfuhrvergütungesätze  den  Walzdrabtpreis 
für  Verkäufe  im  dritten  Vierteljahre  1908  am  5  ■* 
für  die  Tonne  herabzusetzen. 

Internationale  Kohlenhergwerks-Aktiengesell- 
schaft  in  8t.  Arold.  —  Aus  dem  Rechenschafts- 
berichte über  das  abgelaufene  Geschäftsjahr  ist  als  be- 
sonders bemerkenswert  hervorzuheben,  daß  sich  die 
Erwartung  der  Gesellschaft,  man  werde  im  Jahre  1907 
don  Bau  einer  Doppelsebacbtanlage  in  Angriff  nehmen 
können,  nicht  erfüllt  hat.  Ursprünglich  bestand  näm- 
lich der  Plan,  mit  der  Anlage  im  nördlichen  Teile 
des  Feldorbesitzes  vorzugehen;  die  inzwischen  von 
der  Internationalen  Bobrgasellschaft  durchgeführten 
weiteren  Bohrungen  haben  aber  dazu  geführt,  daß 
man  jene  Absiebt  aufgegeben  und  für  die  erste 
Dop|>elschachtanlage  den  südlichen  Teil  der  Kohlen- 
felder ins  Auge  gefaßt  bat.  Nachdem  nunmehr  so- 
wohl die  Verhandlungen  mit  der  Eisenbabnbehörde 
wegen  des  Bahnanschlusses  als  auch  der  Erwerb  des 
erforderlichen  Grundes  und  Boden»  beendigt  worden 
sind,  hat  man  allo  Vorbereitungen  getroffen,  um  inner- 
halb einiger  Monate  mit  dem  Abteufen  des  Schachtes 
beginnen  zu  können.  —  Auch  die  Hoffnung,  daß  die 
Internationale  Bobrgesellschaft  im  Laufe  dos  Jahres 
l'.K>7  die  sämtlichen  von  ihr  zu  liefernden  37  Felder 
zur  Verleihung  brinsren  würde,  hat  sieh  nicht  erfüllt. 
Vielmehr  sind  bislang  nur  21  Felder  verlieben,  wäh- 
rend 10  Felder  als  Mutungen  schwebon  und  noch 
eine  Bohrung  im  Betriebe  ist.  Bis  Ende  des  Ge- 
schäftsjahres sind  an  die  Internationale  Bohrgesell- 
schaft  für  Kohlenreldor  im  ganzen  3  400000  «  ver- 
gütet worden.  Auf  da*  Grundkapital  von  16000000  Ji 
UO0000O      noch  nicht  eingefordert. 


Katto  nitzer  AcUen-Ge«elIschaft  für  Bergbau 
und  Giseuhittenhetrtub  in  Kattowitz.  —  Wie  dorn 
Berichte  des  Vorstandes  zu  entnehmen  ist,  hatte  das 
abgelaufene  Geschäftsjahr,  obwohl  die  Gestehungs- 
kosten der  Erzeugnisse  des  Unternehmens  infolge 
erhöhter  Löhne  und  wachsender  Materialprcisc  er- 
heblich stiegen ,  ein  befriedigendes  Gesamtergebnis 
aufzuweisen.  Im  Kohlengesehäfte  hielt  die  günstig« 
Marktlage  das  ganze  Jahr  hindurch  an.  Die  Preise 
besserten  sich,  und  der  Nachfrage  konnte  trotz  Sloige- 


lynizeo  uy 


Google 


«74    Suhl  and  Eisen.      Nachrichten  vom  Büenmarhtc  —  Induttrielle  Rundtchau.  88.  Jahrg.  Nr.  27. 


rung  der  Förderziffer  im  Herbat  und  Winter  nickt  ge- 
nügt werden.  Dagegen  lag  da«  Eisengeschäft  nur  im 
ernten  Jahresvicrtel  günstig.  Im  zweiten  Vierteljahre 
trat  bei  einer  ganzen  Anzahl  von  Erzeugnissen  ein 
scharfer  Preisrückgang  ein,  und  gegen  Kride  de« 
Jahre«  dockten  die  Erlöse  nicht  mehr  die  Selbstkosten 
der  Walzwerkserzeugnisse.  Dabei  waren  allu  Betriebs- 
abteilungen, die  von  bemerkenswerten  Störungen  ver- 
schont blieben,  hinreichend  mit  Arbeit  versehen,  und 
in  Fertigwaren  wurde  sogar  eine  beträchtliche  Steige- 
rung der  Erzeugung  erreicht.  —  Die  Ocsamtfördcrung 
der  Steinkohlenzechen  stellte  sich  auf  2  888  314  (im 
Vorjahre  auf  2  641  9)0)  t;  zum  Verkaufe  katiiou  unter 
Einschluß  der  aus  dem  vorhergehenden  Jahre  ver- 
bliebenen Bestünde  2  426  853  t,  wahrend  506  565  t  in 
den  eigenen  Werken  dor  Oesellschaft  vorbraucht 
wurden.  Die  Eisenorzgruben  lieferten  2726  t  ober- 
schlcsische  Brauneisenorzo  und  10  641  t  ungarische 
8pate.  In  der  Koksanstalt  Hubertushatte  wurden 
85104  t  Koks,  8495  t  Zünder  und  Koksasche,  4846  t 
Teer,  sowie  1441 1  schwefelsaures  Ammoniak  gewonnen. 
Auf  der  Hochofenanlage  der  HubertushQtte  wurden  mit 
zwei  Oefen  67322  (70619)  t  Roheisen  erblascn.  Das 
Stahlwerk  und  die  .Stahlgießerei  erzeugten  62  400  t 
Floßeisenblöcke  und  770  t  Stahlgußartikel.  Ferner 
wurden  in  der  Eisengießerei,  Werkstatt  und  Kessel- 
schmiede 3374  t  Gußwaren,  sowie  1379  t  Kessel-  und 
Konstruktionsarbeiten  hergestellt.  Das  Puddel-  und 
Walzwerk  MartbahÜtte  erreichte  eine  Erzeugung  von 
67  590  (59  823)  t  Form-  und  Handelseieen.  Auf  den 
Ziegeleien  wurden  14  088O00  Ziegel  hergestellt  und 
in  den  Kalkstcinbrüchen  5425  t  Kalksteine  als  Zu- 
schlag für  die  Hochöfen  gewonnen.  Die  Zahl  der  Be- 
amten und  Arbeiter,  die  am  Schlüsse  des  Berichts- 
jahres auf  den  sämtlichen  Werken  der  Gesellschaft 
beschäftigt  waren,  belief  sieb  auf  12  218  (i.  V.  10968). 
—  Bei  132  356,44  .«  Vortrag,  6  384  0(5.20  .«  Betriebs- 
gewinn, sowio  475  261,44  .*  Einnahmen  an  Zinsen  und 
Provisionen  auf  der  einen,  417  369,74.4  allgemeinen 
Unkosten,  218  820  Jt  Obligationszinson  und  1  8000O0  .* 
Abschreibungen  auf  der  andorn  Seite  verbleibt  für  das 
Berichtsjahr  ein  Keingewinn  von  4  555  4  48,34  Hier- 
von worden  4  200  000  .«  (14  »  als  Dividende  verteilt, 
60,900  .#  für  Arbeiter- Wohlfahrts-  und  sonstige  gemein- 
nützige Zwecke  bereitgestellt,  100  000  *  dem  Pensions- 
und UnterBtützongsbestandc  für  Untorbeamte  über- 
wiesen, 50000  •*  der  Hütten-InvalidonkaBse  zugewendet 
und  endlich  145  443,34  als  Vortrag  in  neue  Rech- 
nung verbucht. 

Fried.  Krapp,  Aktiengesellschaft  zu  Essen 
a.  d.  Rnhr.  —  Die  Gesellschaft  nimmt  eine  neue 
vierprozentige  Anleihe  von  50000000  *  auf,  die  zum 
Handel  au  der  Borlinor  Börse  zugclasHon  worden  ist. 
Der  Erlös  der  Anleihe  von  dor  20000  ,«  zur  Zeich- 
nungaufgelegt «orden  sind,  ist  bestimmt  nur  Kustreitung 
der  Ausgaben  für  größere  Erweiterungen  und  Neu- 
anlagen, deren  Ausführung  infolge  der  erhöhten  An- 
forderungen an  die  Leistungsfähigkeit  einzelner  Be- 
triebe notwendig  wurde;  die  Anlage  soll  ferner  dienen 
zur  Bereitstellung  von  Mittelu  für  den  Erwerb  von 
Kerjrwcrkseigcntum,  sowie  zur  Verstärkung  des  Be- 
triebskapitale. 

Kflnielinger  und  St.  Ingberter  Hochöfen  und 
Stahlwerke,  A.-tt.  In  Itumelingen-SL  Ingbert.  — 

Wie  dem  in  der  Hauptversammlung  vom  27.  v.  Mts. 
vorgelegten  Berichte  des  Verwaltungsrates  zu  ent- 
nehmen ist,  hatte  die  Oesellschaft  im  letzten  (jescliüfts- 
jahre  bis  zum  6.  März  1908  fünf  Hochöfen  im  Feuer. 
Am  genannten  Tage  w  urde  Ofen  2  in  R  U  m  c  I  i  n  g  e  n 
zum  Zwecke  der  NViederherstellung  außer  Betrieb  ge- 
setzt; mau  hofft,  ibn  gegen  Anfang  Auguwt  wieder 
anblasen  zu  können.  Iu  Dettingen  wurde  Hochofen 
Nr.  3  vollcndot  und  fortig  zugostellt.  Die  Roh- 
eisenerzeugung hätte  wesentlich  stärker  sein  können, 
wenn  nicht  sehr  fühlbarer  Maugel  an  Arbeitern  zu 


Einschränkungen  im  Bergwerksbetriebo  genötigt  hätte. 
Die  Neuanlagen  in  St.  Ingbert  worden  eifrig  geför- 
dert und  sind  soweit  gediehen,  daß  die  Gesellschaft 
in  der  Lage  ist,  alle  Aufträge,  die  der  Stahlwerks- 
Verband  auf  Grund  der  jetzigen  Beteiligung  von  un- 
gefähr 182000  t  (seit  I.Mai  1908)  überschreibt,  aus- 
zuführen. Bei  der  genannten  Abteilung  wurden  u.  a. 
ein  dritter  Konverter  und  eine  neue  Gebläsemaschine 
von  3000  P.  8.  aufgestellt.  Augenblicklich  arbeitet 
man  daselbst  an  der  Montage  des  Blockwalzwerkes, 
der  neuen  Kessel  bat  terie  und  der  neuen  elektrischen 
Zentrale.  Der  Umbau  der  Stahlwerksanlagen  dürfte 
im  Laufe  des  neuen  Geschäftsjahres  vollendet  werden. 
Insgesamt  wurden  für  Neuanlagen  usw.  im  Berichts- 
jahre 3  124  600,00  Fr.  aufgewendet.  —  Die  Gewinn- 
und  Verlustrechnung  weist  neben  117  105,60  Fr.  Vor- 
trag einen  Kohüberschuß  von  8  457  562,39  Fr.  auf;  da 
anderseits  45  650  Fr.  Vorwaltungskosten,  207352,23  Fr. 
Versicherungsbeiträge,  104  198,34  Fr.  Zinsen  für  Schuld- 
verschreibungen, 152  570  Fr.  für  Tilgung  von  Schuld- 
verschreibungen und  1000000  Fr.  Abschreibungen  zu 
kürzen  sind,  so  bleibt  ein  Reinertrag  von 2064 897,42 Fr., 
der  wie  folgt  vorwendet  werden  soll:  1350  000  Fr. 
(18°/«)  »I»  Dividende,  209  705,57  Fr.  als  Tantieme  für 
dio  Verwaltungsorgane.  175  000  Fr.  als  Steuorrücklage 
und  schließlich  330  191,85  Fr.  als  Vortrag  in  neue 
Rechnung. 

De  Wende)  St  Co.,  Huylngen.  —  In  der  am 

24.  v.  M.  abgehaltenen  außerordentlichen  Hauptver- 
sammlung dor  Maatschappij  tot  Exploitatie  van  Lim- 
burgscho  Steenkohlenmijiicn  in  Heerlen  wurde  fest- 
gestellt, daß  der  fast  die  Gesamtheit  der  Aktien  um- 
fassende Besitz  der  Familie  Honigmann  auf  die 
Horren  de  Wendel  übergegangen  ist.  Infolgedessen 
wurde  eine  durchweg  neue  Zusammensetzung  des  Auf- 
sichtsrates  vorgenommen  und  dem  Vorsitzenden  des 
Vorstandes,  Eduard  Honigmann,  auf  Wunsch 
der  Austritt  aus  dor  Direktion  zu  einem  vom  Auf- 
sichtsrate noch  näher  zu  bestimmenden  Zeitpunkte 
gewährt.  An  seiner  Stelle  wurde  als  technischer 
Direktor  Ingeniour  Delortho  gewählt. 

Associated  M  alters  of  Bridge  and  Conatruc- 
tlonal  Iron  and  Steel  Works.  —  Unter  diesem 
Namen  hat  sich  oino  neue  englische  industrielle  Ver- 
einigung gebildet,  der  die  nachfolgenden  ersten  eng- 
lischen Konstruktionsfirmen  angehören : 

Braitbwaite  &  Kirk  in  West-Bromwieh ;  Brandon 
Bridge  Building  Co.  in  Motherwell;  John  Butler  &  Co. 
(Lim.)  in  Leeds;  Cleveland  Bridge  and  Engineering 
Co.  (Lim.)  in  Darlington;  Dorman,  Long  &  Co.  (Lim.) 
in  MiddleBbrough ;  Read,  Wrightson  &  Co.  (Lim.)  in 
Stockton-on-Tees ;  The  Hnrsehay  Co.  (Lim.)  in  Horse- 
hay,  Salop;  E  C.  &  J.  Keay  in' Dariaston ;  P.  &  W. 
Mac  Lollan  (Lim.)  in  Glasgow;  A.  &  J.  Main  (Lim.) 
in  Glasgow;  Sumervaitct  Co.  in  Dalmuir;  The  Tensside 
Bridge  and  Engineering  Works  (Lim.)  in  Middles- 
brough;  Joseph  Westwood  &  Co.  (Lim.)  in  London; 
The  Widnes  Foundry  Co.  (Lim.t  in  Widnes. 

Ihr  Zweck  ist,  mit  den  Stahlworkeu  an  dor  Nordast- 
küste und  in  Schottland  und  den  Träger-  und  Winkcl- 
eisen- Walzwerken  des  ganzen  Landes  Abmachungen 
zu  treffen,  um  Vorzugspreise  und  Bedingungen  für  die 
Mitglieder  der  Vereinigung  gegenüber  den  Außen- 
stehenden zu  erhalten.  Der  Hauptzweck  des  Verbandes 
dürfte  also  sein,  den  Auslandswettbewerb  in  England 
abzuwehren. 

Bohrmaschinen  für  Transvaal.*  —  Die  maß- 
gebenden Bedingungen  für  den  seitens  der  Bergwcrks- 
kanimcr  vonTranavaal  ausgeschriebenen  Wettbewerb 
von  Bohrmaschinen  sind  jetzt  erschienen.  Dieselben 
sind  von  den  Vertretern  obiger  Bergwerkskaininer, 
den  IUI.  Hardy  \  Co.,  Berlin  W,  Markgrafenstr.  45 
zu  beziehen. 
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Verein  deutscher  ElsenhQttenleute. 
Abschledüfeler  für  Konanierzienrat  H.  Kamp. 

Der  zum  Schlüsse  den  Monats  Juni  erfolgte  Rück- 
tritt  den  Hrn.  Kommerzienratcs  Heinrich  Kamp 
•na  der  Leitung  der  Gesellschaft  Phönix  war  für  die 
Mitglieder  de»  Aufsichtarates,  die  Beamten  der  Ge- 
sellschaft, die  Meister  und  Arbeiter  der  Hütte  in  Laar, 
sowie  Vertreter  der  Stadtverwaltung  und  der  Handels- 
kammer Rubrort  Anlaß,  dem  scheidenden  General- 
direktor  eine  Abscbtedsfcier  r.n  bereiten.  In  den  bei 
dieser  Gelegenheit  gehaltenen  Reden  der  Herren  Ge- 
neraldirektor Heukenberg  und  Direktor  Philipp 
Fischer  wurde  den  Festteilnehmern  ein  treues  Bild 
der  etwa  45  jährigen  Tätigkeit  des  («efeiurten  in  der 
Eisenindustrio  gegeben.  .Welches  Quantum  geistiger 
Arbeit  in  diesen  Jahren  seines  Wirkens,"  so  schloß 
der  zuletztgenannto  Redner  seine  Ausführungen,  .ge- 
leistet wurde  in  der  Verwaltung  durch  Umbauten  der 
Werke,  durch  Neubauten,  durch  Reorganisation,  durch 
die  bekannten  Fusionen,  durch  zahlreiche  Sitzungen 
im  Interesse  der  Vorbinde,  wir  alle  wissen  ea.  Nimmt 
man  dazu  noch  seine  fruchtbringende  Tätigkeit  auf 
anderen  Gebieten :  er  war  Vorsitzender  des  Aufsichts- 
rates  der  Westfälischen  Landcshabnen,  er  war  von 
Anfang  an  Vorsitzender  der  Gesellschaft  für  Sehiff- 
barmachung  der  Lippe,  er  gehörte  dem  Bezirkaeisen- 
bahnrato  an,  er  war  beratendes  Mitglied  des  Reichs- 
ver-icherungsftnitcs,  dazu  kommt  eine  umfassonde 
Tätigkeit  auf  kommunalem  Gebiete  —  es  ist  gar  nicht 
möglich,  im  Rahmen  einer  kurzen  Besprechung  dieser 
großartigen  Tätigkeit  gorecht  zu  werden.  Berück- 
sichtigt man,  welche  beispiellosen  Erfolge  Hr.  Kamp 
auf  allen  Gebieten  seiner  vielfachen  Tätigkeit  hatte, 
und  stellt  man  fest,  daß  er  trotz  Stellung  and  Erfolgen 
immer  der  einfache,  fleißige  Arbeiter,  der  gerechte, 
wohlwollende  Vorgesetzte  und  im  privaten  Verkehr 
der  liebenswürdigste  Mensch  war,  so  bähen  8ie  in 
schwachen  Umrissen  das  Bild  des  Mannes,  mit  dem 
wir  beute  feiern.  So  mögen  ihn  denn  unsere  herz- 
lichsten Wünsche  begleiten  nach  der  von  ihm  ge- 
wählten neuen  Heimat  Berlin,  möge  er  Gefallen  linden 
an  dorn  neu  geschaffenen  Heim,  möge  eine  gute  Ge- 
sundheit auch  fernerhin  ihn  begleiten. " 

Wir  unsererseits  schließen  uns  diesen  Wünschen 
auf  das  herzlichste  an,  gehen  aber  zugleich  der  zu- 
versichtlichen Hoffnung  Raum,  daß  auch  nach  seiner 
rehersiedclonic  nach  Berlin-Grunewald  Hr.  Kamp  dem 
Verein  deutscher  Eisenbiittenleuto  das  gleiche  Inter- 
esse wie  bisher  zuwenden  wird. 

Jubil&om  der  Soclett  de  l'Industrle  Minerale 
1b  Kalnt-Etlenne. 

Zur  Feier  des  fünfzigjährigen  Jubiläums  ihrer 
Begründung  hielt  die  SocWte"  de  [Industrie  Minerale 
vom  1 4.  bis  20.  vor.  Monats  in  St.  Ktienne  einen 
Kongreß  ab,  zu  dein  auch  der  Vorsitzende  unseres 
Vereines,  Hr.  Kommerzienrat  Springorum,  eine 
in  liebenswürdigster  Form  abgefaßte  Einladung  er- 
halten hatte.  Leider  war  weder  der  Genannte  in  der 
Lage,  der  Aufforderung  Folge  zu  leisten,  noch  auch  ließ 
»ich  eine  anderweitige  Vortretung  des  Vereines  er- 
möglichen. Aus  diesem  Grunde  sah  sich  der  Vor- 
stand genötigt,  der  Societe  de  l'Industrie  Minerale 
seine  Glückwünsche  zur  Jubelfeier  durch  ein  Tele- 
gramm anzudrücken,  das  (in  deutscher  Ueborsnt/.ung) 
folgendermaßen  lautete: 

.Zum  fünfzigjährigen  Jubelfeste  Ihrer  Begrün- 
dung bitten  wir  Sie,  unser  frohes  Glückauf:  und 
unwere.  aufrichtigsten  Glückwünsche  nebst  dorn  Aus- 
drucke unserer  hohen  Anerkennung  für  die  bewun- 


dernswerte Arbeit  entgegenzunehmen,  die  Sie  in 
den  abgelaufenen  50  Jahren  geleistet  haben.  Wir 
bedauern  lebhaft,  daß  «s  uns  infolge  ungünstiger 
UmstÄndo  nicht  möglich  ist,  heut«  mit  Ihnen  zu- 
sammen zu  sein,  und  hoffen  gleichzeitig,  daß  die 
freundschaftlichen  Beziehungen,  die  Ihre  Gesell- 
schaft mit  unserem  Vereine  verbinden,  immer 
inniger  und  herzlicher  sich  gestalten  werden. 

Der  Vorsitzende  :  Der  Geschäftsführer : 

Kommerzienrat  Spingorum.     Dr.-lng.  Schrüdter.* 

Noch  am  14.  Juni  lief  darauf  bei  der  Geschäfts- 
führung die  nachstehend  in  deutscher  Uebertragung 
wiedergegebene  Antwort  ein  : 

.Der  Kongreß  der  Bergwerksindustric  über- 
mittelt Ihnen,  lebhaft  bewegt  von  den  Gefühlen,  die 
Sie  ihm  auszusprechen  die  Liebenswürdigkeit  hatten, 
den  Anadruck  seiner  herzlichen  brüderlichen  Ge- 
sinnung. Der  Vorsitzende: 

TauzinS 

Für  die  Vereintbibliothek  sind  eingegangen: 

(Ol*  Klauender  •lad  d.nb  •  beselehnel.) 
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Theodor  Fitting.  f 


Theodor  Fitting  wurde  geboren  am  2.  April  1836 
als  Sohn  einet»  Gutsbesitzers  zu  Mauchenheim  in  dur 
Pfalz.  Er  besuchte  da»  Gymnasium  zu  Xweibrückon 
und  studierte,  nachdem  er  ersteres  und  zugleich  eine 
Gewerbeschule  I.  Klas<e  absolviert  hatte,  in  München 
und  Freiberg  Berg-  und  Hüt- 
tenwesen. In  München  be- 
stand er  leine  Prüfung  mit 
der  Note  L  Kr  war  sodann 
im  bayrischen  Staatsdienst  an 
den  verschiedensten  Werken 
tatig,  so  in  Peißenberg,  Ber- 
gen, Berchtesgaden,!  >bcreieb- 
städt,  Bodenwöhr  und  Braml- 
holz,  war  mehrere  Jahre  bei 
der  geognostischen  Kommis- 
sion, dann  fünf  Jahre  in  Am- 
berg und  wurdo  schließlich  in 
Hokenpcißcnberg  pragma- 
tisch angestellt.  1872  orbat 
er  seine  Entlassung  aus  dem 
Staatsdienste,  die  ihm  unter 
„Anerkennung  seiner  treuen 
und  eifrigen  Dienstleistung" 
gewährt  wurde.  Nach  einem 
kurzen  Aufenthalte  im  Reicbs- 
lande  trat  er  am  1.  Januar 
1874  in  den  Dienet  der  Firma 
Krupp.  Das  rheinische  Indu- 
striegebiet war  ihm  schon 
bekannt  durch  eine  dreimo- 
natige Informationsreise,  die 
er  im  Auftrage  der  bayrischen 

Regierung  unternommen 
hatte.  Zunächst  bekleidete  er 
eine  Stelle  als  Bergverwalter 
in  Kirchen  a.  d.  Sieg;  188H 
wurde  er  als  Assistent  des 

Direktoriums  und  Leiter  der  Kohlenzechen  nach  Essen 
berufen,  188!)  als  Mitglied  in  da«  Direktorium  aufge- 
nommen, wobei  ihm  die  Verwaltungen  der  gesamten 
Kohlen-  und  Erzgruben  der  Firma  sowie  deren  Hoeb- 
ofunwerke  unterstellt  wurden.  In  den  nun  folgenden 
Jabruu  sind  von  ihm  bedeutende  und  wichtige  Neu- 
erwerbungen an  Grubenhesitz  in  die  Wege  geleitet 


und  ist  der  Anfang  zur  Krbauung  der  Friedrich- Alfred- 
hütte in  Kheinhausen  mit  Errichtung  des  dortigen 
liochofenwerkes  gemacht  worden. 

Nach  zwölfjähriger,  an  Erfolgen  reicher  Tätig- 
keit als  Mitglied  des  Direktoriums  wurde  er  leider 

durch  eine  schwere  Erkran- 
kung veranlaßt,  im  Jahre 
1901  einen  l&ngeren  Urlaub 
anzutreten,  aber  seine  Ge- 
sundheit war  so  erschüttert, 
daß  ersieh  zu  seinem  Schmerze 
genötigt  sah,  die  ihm  liebge- 
wordene Tätigkeit  völlig  auf- 
zugeben. Im  Jahre  1903  schied 
er  aus  dem  Dienste  der  Firma 
Fried.  Krupp  aus  und  siedelte 
nach  München  Uber.  Durch 
zunehmende  Leiden  in  seiner 
Bewegungsfreiheit  sehr  be- 
hindert, boten  ihm  die  Kuhe- 
jahre  indessen  wenig  Oenuß, 
auch  konnte  er  das  Aufgeben 
seiner  Arbeit  nicht  verwinden, 
bis  er  am  2.  Juni  1908  zur 
ewigen  Ruhe  einging. 

Den  Orundzug  von  Fittiugs 
Charakter  bildete  oino  unan- 
tastbare Lauterkeit  dor  Gesin- 
nung. Diese,  in  Verbindung 
mit  strengem  Rechtlichkeits- 
gefübl,  großer  persönlicher 
Bescheidenheit ,  Freundlich- 
keit im  Verkehr  mit  Jeder- 
mann und  namentlich  mit  je- 
dem seiner  Untergebenen, 
welch  letzteren  er  eine  nie  ver- 
sagende Fürsorge  zuwendete, 
bewirkte,  daß  sich  ihm  die 
Herzen  Aller,  mit  denen  er  in  nähere  Beziehung  trat, 
zuwendeten,  und  daß  soine  Beamten  ihn  in  hohem  Maße 
verehrten.  Schmerzliches  Bedauern  hat  daher  seine 
zahlreichen  Freunde  erfüllt,  als  sie  die  Nachricht 
von  seinem  Heimgange  erhielten;  sie  werden  ihm  ein 
ehrenvolles  und  dauerndes  Andenken  bewahren.  Er 
ruhe  in  Frieden  ! 
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28.  Jahrgang. 


Die  elektrischen  Betriebsmittel  für  die  Hochofenbeschickung. 


Von  Ingenieur  C.  Schiebeier,  Düsseldorf. 


rXa«t)druek  rrrbottn.) 


1  |ie  verschiedenen  Systeme  der  Hochofen- 
beschickung  —  Vertikalaufzug.  Schrägaufzug 
mit  Förderhunt .  Schrägaufzug  mit  Plattform- 
wagen für  aufgesetzte  Schnabelkipper  zur  Ent- 
leerung in  einen  drehbaren  Aufgabetrichter  nach 
System  Dr.  Neumark  -  Tümmler,*  Schrttg- 
aufziig  für  hängende  Begichtungskübel  mit  senk- 
barem Boden,  System  Stabler  und  Benrath, 
ferner  die  Trichterdrehwerke  und  Gicbtglocken- 
winden  —  haben  die  Entwicklung  besonderer  elek- 
trischer Betriebsmittel  gezeitigt,  die  nach  Art 
der  Beschickung  und  des  Stromsystems  von- 
einander abweichen  und  auf  Grund  zahlreicher 
neuerer  Ausführungen  nachstehend  beschrieben 
werden  sollen. 

Für  Hochofenaufzüge  sind  folgende  allgemein 
gültige  Gesichtspunkte  zu  berücksichtigen:  Es 
ist  doppeltrümig  zu  fördern  oder  durch  ein 
Gegengewicht  die  tote  Last  und  die  halbe  mitt- 
lere Nutzlast  auszugleichen,  denn  es  würden  sich 
bei  unausgeglichener  Förderung  sehr  große,  das 
Netz  stark  schwankend  belastende  Motoren  und 
schwierige  Verhältnisse  für  die  Steuerung  er- 
geben. Dagegen  empfiehlt  es  sich,  im  Interesse 
einer  weitgehenden  Reserve  bei  doppeltrümigen 
Aufzügen  mit  kleinen  Totlasten  die  Winden  für 
schnelles  Umkuppeln  auf  eintrümigen  Notbetrieb 
einzurichten.  Um  bei  letzterem  eine  allzugroße 
Ueberlastung  der  Motoren  zu  vermeiden,  sind 
die  Förderlastcn  herabzusetzen,  weil  eine  Ver- 
minderung der  Fördergeschwindigkeit  aus  kon- 
struktiven Gründen  unzweckmäßig  ist. 

Die  Rücksicht  auf  eine  möglichst  große  Re- 
serve hat  ferner  dazu  geführt,  stets  zwei  Mo- 
toren aufzustellen,  die  so  bemessen  sind,  daß 
einer  allein  entweder  immer  den  normalen  Förder- 
betrieb  bewältigt  oder  aber  bei  eventuellem  Schad- 
haftwerden des  anderen  einen  Notbetrieb  mit 
herabgesetzten  Förderlastcn  aufrecht  erhalten 
kann.  Da  die  Gichtaufzugswindcn  zumeist  in 
einem  Häuschen  auf  der  Hüttensohle  und  nicht 
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auf  dem  Gichtplateau  Aufstellung  finden  und 
deshalb  einer  Verstaubung  nicht  ausgesetzt  sind, 
kommen  offene  Motoren  zur  Verwendung,  die 
für  forcierten,  intermittierenden  Betrieb  be- 
messen werden. 

Es  sollen  nun  zunächst  die  elektrischen  Be- 
triebsmittel für  Gleichstrom  beschrieben  werden. 

Vertikalauf  züge  und  Schrftgaufzüge  mit  Förder- 
hunt erfordern  folgende  Ausrüstung:  Die  Mo- 
toren erhalten  Hauptstromwicklung,  und  wenn 
weltgehende  Entlastung  unter  etwa  */&  des  Voll- 
last-Drehmomentes eintritt,  sowie  bei  eintrümigero 
Notbotrieb  Compoundwicklung.  Bei  letzterer 
bleibt  jedoch  die  Hauptstrom-Charakteristik  mög- 
lichst erhalten,  und  die  zusatzliche  Nebenschluß- 
spule wird  so  bemessen,  daß  der  Motor  un- 
belastet etwa  die  doppelte  Tourenzahl  annimmt. 
Bei  Förderleistungen  bis  etwa  60  bis  70  P.S. 
empfiehlt  es  Bich,  den  normalen  Betrieb  mit 
einem  Motor  allein  durchzuführen;  der  zweite 
Motor  bildet  volle  Reserve.  Der  Steuerapparat 
wird  durch  einen  Umschalter  mit  Handgriff  ent- 
weder auf  den  einen  oder  den  anderen  Motor 
geschaltet.  Bei  Leistungen  Uber  60  bis  70  P.S. 
treten  die  Vorteile  der  Serien-Parallelschaltung 
zweier  Motoren  gegenüber  der  reinen  Wider- 
standsschaltung eines  einzigen  Motors  mehr  in 
Erscheinung.  Sie  bestehen  darin,  daß  beim  An- 
lassen Strom  gespart  und  bis  zur  halben  Ge- 
schwindigkeit die  halbe  Energie  gebraucht  wird. 
Bei  Serien-Parallelschaltung  ordnet  man  für  den 
Notbetrieb  einen  Umschalter  an,  mit  dem  ein 
jeder  der  beiden  Motoren  abgeschaltet  werden 
kann,  wobei  der  andere  allein  in  reiner  Wider- 
standsschaltung  arbeitet. 

Die  Steuerung  erfolgt  von  Hand  nach  dem 
Tetifenzeiger,  bezw.  für  die  letzte  Tour  nach 
einem  an  der  Trommel  und  dem  Bremsband  der 
Notbremse  angebrachten  Strich.  Fährt  der  Ma- 
schinist über  die  Entleerungslage  hinaus,  so 
unterbricht  ein  Endausschalter  selbsttätig  den 
Strom,  und  der  Förderapparat  kommt  nach  einem 
von  der  Geschwindigkeit  der  in  Bewegung  be- 
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Südlichen  Massen  abhangigen  Nachlaufweg  zum 
Stillstand. 

Bei  dein  Umbau  von  Dampfaufzügen  für 
elektrischen  Betrieb  steht  zumeist  nur  ein  kleiner 
Nachlaufweg  zur  Verfügung.  Es  muß  daher  die 
Fördergeschwindigkeit  am  Ende  der  Bahn  ver- 
ringert werden,  damit  die  Winde  nach  erfolgter 
Endausschaltung  schneller  zum  Stillstand  kommt. 
Die  Verringerung  der  Geschwindigkeit  wird  unter 
Beibehaltung  der  Handsteuerung  durch  folgende 
Sicherheits-Endaii8schaltung  erzwungen.  Wenn 
der  Maschinist  auf  dem  letzten  Teil  des  Hubes 
nicht  langsam  fahrt,  kommt  der  Förderapparat 
noch  vor  dem  Erreichen  der  Entleerungslage 


St*  F..3M 


Abbildung  1.  Endauaachalter. 


dagegen  kann  der  ganze  Hub  ohne  Unterbrechung 
zurückgelegt  werden,  und  das  Stillsetzen  erfolgt 
erst  bei  Ueberschreiten  der  Entleerungslage  durch 
den  zweiten  Endausschalter.  Die  Sicherheits- 
Endausschaltung  bietet  somit  gegenüber  der  ein- 
fachen Endausschaltung  den  Vorteil  einer  größeren 
Betriebssicherheit,  weil  der  Maschinist  gezwungen 
wird,  langsam  einzufahren  und  bei  Unaufmerk- 
samkeit einen  Zeitverlust  hat.  Die  beiden  End- 
ausschalter werden  in  einen  einzigen  Apparat 
mit  verschiedenen  Hebclstcllnngen  für  die  beiden 
Ausschaltungen  zusammengebaut.  Abbildung  1 
zeigt  den  Endausschalter,  Abbild.  2  den  selbst- 
tätigen Geschwindigkeitsschalter,  der  als  elektro- 


Abbild.  2.  Selbsttätiger  Oeachwindigkeitascbalter. 


zum  Stillstand,  es  wird  also  gewissermaßen  der 
Nachlaufweg  für  die  große  Fördergeschwindig- 
keit in  den  Nutzhub  zurückverlegt.  Zu  diesem 
Zwecke  betätigt  dio  Wandcrmutter  des  Teufen- 
zeigers  zwei  Eudausschalter  hintereinander.  Der 
erste  wird  auf  den  letzten  4  bis  5  m  der  Bahn 
offen  gehalten,  unterbricht  aber  den  Stromkreis 
nur,  wenn  ein  parallel  zu  ihm  liegender,  von 
der  Kördergeschwindigkeit  abhängiger  Schalter 
sich  selbsttätig  bei  Ueberschreiten  von  etwa  der 
Hälfte  bis  ein  Drittel  der  vollen  Geschwindigkeit 
öffnet.  Vergißt  der  Maschinist,  vor  Erreichen 
dieser  letzten  Bahnstrecke  die  Geschwindigkeit 
auf  die  am  Geschwindigkeitsschalter  eingestellte 
Größe  zu  ermäßigen,  so  findet  eine  vorzeitige 
Strotnunterbrechung  statt,  und  er  ist  genötigt, 
den  Koniroller  nach  „aus*  zu  schalten  und  von 
neuem  mit  dem  Anlassen  zu  beginnen.  Hei 
rechtzeitiger  Verminderung  der  (fesch windigkeit 


magnetischer  Schalter  ausgebildet  ist  und  dessen 
Spule  an  den  Ankerklemmen  liegt.  Es  wird  also 
die  mit  der  Tourenzahl  wachsende  elektro- 
motorische Kraft  des  Ankers  zum  Auslösen 
benutzt. 

Bei  sehr  schnellfahrenden  Aufzügen  mit  mehr 
als  2  m  Geschwindigkeit  i.  d.  Sekunde  ist  eine 
Verringerung  der  Masscnwirkung  der  Motor- 
anker zu  erstreben,  um  die  volle  Förder- 
geschwindigkeit auf  einem  möglichst  großen  Teil 
des  Hubes  auszunutzen.  Die  Ankerschwung- 
momente  zweier  Motoren  von  der  halben  Leistung 
sind  zumeist  erheblich  kleiner  als  diejenigen 
eines  einzigen  Motors  von  der  vollen  Leistung. 
Dies  spricht  zugunsten  des  Serien- Parallelbetriebes. 

Wichtiger  noch  ist  die  Benutzung  einer 
Steuerung,  mittels  deren  man  die  Geschwindig- 
keit schnell  vermindern  kann.  Dies  läßt  sich 
mit  einem  einfachen  Kontroller,  der  lediglich  die 
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Widerstände  vorschaltet  und  damit  das  Dreh- 
moment vermindert,  nicht  schnell  genug:  erreichen, 
denn  es  muß  die  Ankorzngkraft  umgedreht,  d.  h. 
gebremst  werden.  Der  normale  Brcmskontrollcr 
gestattet  zwar  das  Abbremsen  der  lebendigen 
Kräfte,  indem  er  den  Anker  vom  Netz  abschaltet 
und  auf  Widerstände  kurzschließt,  erfordert 
jedoch  bei  Hubbetrieben  eine  große  Geschicklich- 
keit des  Maschinisten,  weil  es  leicht  vorkommen 
kann,  daß  der  Förderapparat  noch  vor  dem  Er- 
reichen der  Entleerungslage  von  der  Aufwarts- 
bewegnng  durch  einen  Moment  der  Ruhelage 
hindurch  sich  nach  abwärts  bewegt.  Deshalb 
verwendet  man  für  sehr  schnollfahrende  Aufzüge 
eine  Sondersteuerung,  die  als  Grenzbremsschal- 
tung bezeichnet  wird,  weil  sie  am  Ende  der 
Bahn  die  Geschwindigkeit  abbremst.  Der  Grenz- 
bremskontroller  drosselt  beim  Zurückdrehen  nicht 
nur  die  Spannung,  sondern  schaltet  auch  einen 
Widerstand  parallel  zum  Anker  und  bewirkt 
damit  wahrend  der  Verzögerung  die  Umkehr  des 
Ankerstromes,  also  eine  Bremsung.  Ist  die 
kleinste  Tourenzahl  auf  der  ersten  Kontroller- 
stellung erreicht,  so  erhalt  der  Anker  wieder 
die  frühere  Stromrichtung  und  übt  volles  Dreh- 
moment im  HubBinne  aus.  Der  Grenzbrems- 
kontroller  macht  also  den  Aufzug  sehr  steuer- 
fähig und  ist  in  Verbindung  mit  der  Sicherheits- 
Endausscbaltung  geeignet,  die  Ausnutzungsfähig- 
keit  und  Betriebssicherheit  schnellfahrendor  Auf- 
züge wesentlich  zu  erhöhen. 

Die  Grenzbremsschaltung  besitzt  weiter  den 
Vorteil,  daß  die  Drosselung  der  Tourenzahl  des 
Motors  durch  variable  Belastung  desselben  be- 
deutend weniger  beeinflußt  wird,  als  bei  der 
normalen  Widerstandsschaltung.  Nebenschluß- 
motore  ergeben  bei  Grenzbremsschaltung  für 
verschiedene  Körderlasten  beinahe  gleiche  Nach- 
laufwego.  Deshalb  ist  der  Grenzbremskontroller 
auch  für  solche  Aufzüge  angewendet  worden, 
bei  denen  es  nicht  nur  auf  einen  kleinen,  sondern 
auch  gleichmaßigen  Nachlaufweg  ankommt,  so 
z.  B.  für  die  Schrägaufzüge  nach  System 
Dr.  Neumark-Tümmler  mit  Plattformwagen  und 
.Schnabelkippern,  die  in  einen  drehbaren  Aufgabe- 
trichter entleeren. 

Das  völlige  Stillsetzen  in  immer  gleicher 
Höhenlage  kann  bei  den  für  Hochofenaufzüge 
in  Betracht  konimendeu  großen  Geschwindig- 
keiten nur  von  Hand  ausgeführt  werden.  Die 
Erfahrung  hat  gezeigt,  daß  selbst  die  unten  be- 
sprochene Leonard-Schaltung,  bei  welcher  die 
Geschwindigkeitsregulierung  am  wenigsten  von 
der  Belastung  beeinflußt  wird,  ein  selbsttätig 
genaues  Einfahren  in  immer  gleiche  1-afjc  nicht 
gestattet.  Deshalb  ist  die  Automatik  auf  die 
Anwendung  der  oben  erwähnten  Vorrichtungen 
zur  Verminderung  der  Geschwindigkeit  und  das 
Stillsetzen  nach  Ueber  schreiten  der  Entleerungs- 
lage  zu  beschranken. 


Bei  den  bisher  behandelten  Aufzügen  wird 
in  keiner  Lage  des  Fördergefäßes  Energie  frei. 
Die  Sehragaufzüge  System  Stähler  und  Benrath 
für  hängende  Begichtungskübel  mit  senkbarem 
Boden  ergehen  insofern  andere  Betriebsverhält- 
nisse, als  beim  Uebergang  des  Kübels  von  der 
Schrägbahn  in  die  Horizontale  das  Drehmoment 
an  der  Motorwelle  allmählich  abnimmt  und  beim 
Absetzen  auf  die  Gicht  stark  negativ  wird. 
Damit  der  Kübel  beim  Verlassen  der  Schräg- 
bahn nicht  ins  Pendeln  gerät  und  dadurch  das 
Absetzen  erschwert,  muß  gebremst  werden.  Die 
Handbremsung  erfordert  bei  den  fortwahrend 
wechselnden  Zugkräften  eine  große  Geschick- 
lichkeit des  Maschinisten;  deshalb  wird  neuer- 
dings eine  selbsttätige  elektrische  Bremsung  vom 
Teufenzeiger  aus  bewirkt  Die  Wandermutter 
betätigt  beim  Uebergang  des  Kübels  in  die 
Horizontale  eine  Schaltwalze  und  erregt  dadurch 
den  sonst  auf  der  Schrägbahn  leer  laufenden 
Reservemotor,  dessen  Anker  als  Dynamo  auf 
einen  Widerstand  kurzgeschlossen  ist.  Durch  Re- 
gulierung des  Feldstromes  kann  man  nicht  nur 
die  freiwerdende  Energie  abbremsen,  sondern 
auch  den  automatisch  vorgeschalteten  Anlaß- 
widerständen des  Fördermotors  genügend  Strom 
zuführen,  um  die  gewünschte  Geschwindigkeits- 
verminderung zu  erreichen.  Die  Motoren  er- 
halten bei  diesem  System  Nebenschlußwicklung,, 
so  daß  die  Scbaltwalze  sich  bei  den  kleinen 
Feldströmen  gedrängt  baut  und,  wie  Abbild,  b 
zeigt,  bequem  am  Teufenzeiger  durch  ein  Zahn- 
segment  betätigt  werden  kann.  Beim  Defekt- 
werden eines  Motors  wird  die  Automatik  ab- 
geschaltet und  von  Hand  gebremst. 

Es  ist  zu  beachten,  daß  bei  allen  selbsttätig 
gesteuerten  Antrieben  eine  elektrische  Bremsung 
vorteilhafter  Verwendung  findet,  als  eine  mecha- 
nische, weil  letztere  dem  Verschleiß  unterworfen 
ist  und  ständiger  Wartung  bedarf,  wenn  nicht 
die  Automatik  versagen  soll,  während  bei  der 
ersteren  die  freiwerdende  Energie  in  den  Wider- 
standen ohne  Abnutzung  in  Wärme  umgesetzt  wird. 

Ueber  die  konstruktive  Durchbildung  der 
elektrischen  Steucrapparate  sei  folgendes  be- 
merkt. An  Stelle  des  den  Motorstrom  direkt 
schaltenden  Starkstromkontrollers  tritt  neuerdings 
immer  mehr  die  indirekte  Hilfsstromscbaltung 
mit  elektromagnetischen  Schaltern,  die  sogenannte 
Schützesteucru ng.  Sie  bietet  den  Vorteil 
eines  sehr  geringen  Verschleißes.  Bei  direkter 
Schaltung  muß  man  einen  Reservekontroller  von 
vornherein  um^chaltbar  aufstellen,  um  beim  Schad- 
hafiwerden  eines  Kontrollerteiles  Betriebsstörun- 
gen zu  vermeiden.  Die  Schiitzesteuerung  er- 
fordert zur  Reserve  nur  ein  Schütz,  nicht  aber 
einen  Kontroller,  weil  dieser  bei  den  zu  schal- 
tenden kleinen  Spulenströmen  von  etwa  1  Amp. 
auch  in  jahrelangem  Betrieb  kaum  abnutzt.  Die 
Schütze  verschleißen  bedeutend  weniger  als  die 
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Kontakte  der  Starkstroinkontroller ,  weil  Hie 
augenblicklich  und  in  voller  Kontaktfläche  ein- 
und  ausschalten.  Wie  Abbild.  3  zeigt,  werden 
sie  frei  zugänglich  aufgehängt  und  sind  in  ihrer 
Wirkungsweise  wahrend  des  Betriebes  bequem 
zu  kontrollieren.  Da  an  dem  Schützekontroller 
nur  minimale  Funken  auftreten,  kann  derselbe 
langsam  und  schleichend  z.  B.  vom  Teufenzciger 
aus  bewegt  werden,  wahrend  der  direkt  scbal- 


Man  hat  bei  Kochofenaufzügen  öfters  Leonard- 
schaltung  angewendet,  wenn  es  sich  darum  han- 
delte, größere  Leistungen  zu  steuern,  oder  wenn 
eine  selbsttätige  Geschwindigkeitsverminderung 
bei  wechselnden  und  negativen  Belastungen  des 
Motors  ausgeführt  werden  mußte.  Die  Leonard- 
Schaltung  besteht  bekanntlich  darin,  daß  der 
Kördermotor  nicht  unmittelbar  vom  Netz  aus 
gespeist  wird,  sondern  eine  eigene  Dynamo  er- 


L 


Abbildung  3.  Hchützettteucruiig. 


tende  Kontrollcr  bei  schleichender  Bewegung 
verschmoren  würde.  Werden  bei  kleinen  Motor- 
leistungen mit  Rücksicht  auf  den  höheren  Preis 
einer  vollständigen  Schützesteuerung  Starkstroin- 
kontroller angewendet,  so  benutzt  man  doch 
stets  für  die  Endausschaltung  ein  Schütz,  dessen 
Spulenstromkreis  durch  die  am  Teufenzeiger  an- 
gebrachten Hilfsstrom-Endschalter  (Abbildung  1) 
unterbrochen  wird.  Auch  die  Kontakte  des  zur 
Sicherhcits-Endausschaltung  erforderlichen  Ge- 
schwindigkoitsschaltors  nach  Abbild.  2  schalten 
den  Spulenstromkreis. 


hält,  die  durch  einen  am  Netz  hängenden  Motor 
angetrieben  wird.  Das  Anlassen  des  Förder- 
motors erfolgt  in  der  Weise,  daß  das  Neben- 
schlußfeld der  Anlaßdynamo  mittels  des  Steuer- 
apparates  von  Null  aus  bis  zur  vollen  Stärke 
erregt  und  zwecks  Umkehrung  der  Förder- 
bewegung umgekehrt  wird.  Es  wurde  schon 
oben  der  Vorteil  der  Leonard-Schaltung  erwähnt, 
daß  die  Tourenzahl  dos  Fördermotors  unabhängig 
von  der  Belastung  in  weilen  Grenzen  regulierbar 
ist.  Der  Steucrapparat  bleibt  Bclhst  für  große 
Förderleistungen  klein  und  handlich,  weil  die  zu 
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steuernde  Feldstrotnstilrke  der  Anlaßdynamo 
noch  nicht  5  vH.  von  der  Förderleistung  beiragt. 
Dem  stehen  aber  folgende  Nachteile  gegenüber: 
Die  Anlagekosten  sind  hohe,  um  so  mehr,  als 
man  bei  dem  wichtigen  Gichtaufzugsbetrieb  un- 
bedingt ein  komplettes  Anlaßmaschinenaggregat, 
bestehend  aus  Motor  und  Dynamo,  als  Reserve 
aufstellen  muß.  Der  Umformer  läuft  dauernd 
durch  und  verbraucht  auch  in  den  Förderpausen 
etwa  15  bis  20°/o  an  Leerlaufscnergic.  Die 
Folge  ist  also  trotz  einer  Ersparnis  beim  An- 
lassen gegenüber  der  Widerstandschaltung  ein 
nicht  unwesentlich  größerer  Energieverbrauch. 

Durch  die  oben  beschriebenen  neueren  Mittel 
der  Grenzbremsschaltung  unter  Benutzung  eines 
zum  Anker  parallel  geschalteten  Widerstands 
und  der  Bremsung  durch  den  Keservemotor  kann 
man  in  Verbindung  mit  der  Schützesteuerung 
praktisch  dasselbe  erreichen  wie  bei  der  Leonard- 
schaltung, nur  mit  geringeren  Anlage-  und  Strom- 
kosten. Letztere  wird  erst  für  Leistungen  über 
etwa  200  P.  S.,  die  aber  beim  Hochofen-Aufzugs- 
betrieb  kaum  vorkommen,  rationell. 

Es  sollen  nunmehr  die  elektrischen  Aus- 
rüstungen der  Hochofenaufzüge  für  Drehstrom 
beschrieben  werden.  Serien-Parallelschaltung  ist 
bei  Drehstrom  nicht  möglich.  Es  arbeitet  daher 
immer  nur  ein  Motor,  wahrend  tler  zweite  eine 
volle  Reserve  bildet  und  durch  einen  Umschalter 
schnell  in  Betrieb  genommen  werden  kann. 
Eine  Grenzbremsschnltung  laßt  sieh  ebenfalls 
nicht  ausführen,  dagegen  wird  die  Sicherheits- 
Endausschaltung  auch  für  Drehstrorn  angewendet, 
nur  mit  dem  Unterschiede,  daß  der  Geschwindig- 
keitsschalter  nicht  als  elektromagnetischer  Schalter 
in  Abhängigkeit  von  der  elektromotorischen  Kraft 
des  Ankers,  sondern  als  Zetitrifugalschalter  un- 
mittelbar vou  der  Ankertourenzahl  beeinflußt 
wird.  Der  Keservemotor  laßt  sich  auch  bei 
Drehstrorn  zum  Bremsen  benutzen,  indem  man 
ihm  ein  umgekehrtes  Drehfeld  gibt,  wie  dem 
Fördermotor.  Selbst  bei  durchziehendem,  die 
Winde  antreibendem  Förderkübel  erreicht  man 
durch  Regulierung  der  Widerstände  im  Motor- 
Stromkreis  des  bremsend  wirkenden  Motors,  daß 
die  Widerstände  des  Fördermotors  genügend 
Strom  aufnehmen,  um  die  gewünschte  Geschwiu- 
ditrkeitsvertninderung  herbeizuführen.  Diese  Schal- 
tung ersetzt  also  bei  Drehstrorn  die  Leonard- 
schaltung. 

Die  Steuerung  erfolgt  bei  Drehstrom  mit 
Kohleusteuerschaltern,  die  sich  auch  bei  for- 
ciertestem Betrieb  durch  geringen  Verschleiß 
auszeichnen.  Die  Endausschaltung  wird  bei 
größeren  Leistungen  indirekt  durch  Wechsel- 
stromschütze bewirkt.  Für  Leistungen  über  etwa 
100  P.S.,  insbesondere  bei  den  Aufzügen  nach 
System  Stahler  und  Benrath  mit  selbsttätiger 
Regulierung  der  Geschwindigkeit  vom  Teufen- 
zeiger  aus.  empfiehlt  es  sich,  unter  Umstanden 


statt  der  Kohlensteuerschalter  die  gesamte 
Steuerung  mit  Schützen  zu  bewirken,  die  dann 
zweckmäßig  mit  Gleichstrom  erregt  werden. 
Hierfür  steht  hautig  neben  dem  Drehstrom-Kraft- 
netz ein  Gleichstrom  -  Lichtnetz  mit  niedriger 
Spannung  zur  Verfügung.  Ist,  dies  nicht  der 
Fall,  so  muß  ein  besonderer  kleiner  Umformer 
von  etwa  1  KW.  aufgestellt  werden. 

Die  elektrische  Ausrüstung  der  Gichtaufzüge 
wird  vervollständigt  durch  die  zum  Oeffnen  der 
Manöverierbremsen  dienenden  —  wie  die  letz- 
teren doppelt  vorhandenen  —  Bremslüfter,  die 
bei  Gleichstrom  als  Zngmagnete,  bei  Drehstrorn 
als  Bremslüftmotore  durchgebildet  sind  und  so- 
fort bei  Stromuntcrbrechuug  die  Bremsgewichte 
fallen  lassen,  jedoch  zwecks  stoßfreier  Wirkung 
durch  eine  Dämpfung  das  allzu  schnelle  Fest- 
ziehen xU-r  Bremse  verhüten  müssen.  Die  Schalt- 
aulage erhalt  aulier  dem  Schalthebel  und  den 
Sicherungen  sowie  dem  Amperenieter  und  Volt- 
meter einen  automatischen  Maximalausschalter. 

Wie  bei  den  Aufzügen  zeigt  der  elektrische 
Antrieb  auch  bei  den  Gi  ch  t gl  o ck  e  n  w  i  n de  n 
sowie  insbesondere  bei  den  T r i ch t c r d r e h - 
werken  seine  Wirtschaftlichkeit  und  leichte 
Anpassungsfähigkeit  an  die  Eigenart  der  Be- 
triebsverhaltnisse.  Die  Motoren  dieser  Antriebe 
werden  für  intermittierenden  Betrieb  bemessen 
und  vollständig  gekapselt,  da  sie  auf  der  Gicht 
in  Hauschen  Aufstellung  finden,  die  nicht  staub- 
frei gehalten  werden  können. 

Bei  den  Trichterdreh  werken  kommt  die 
von  den  Brown-Hoisting-Aufzügcn  her  bekannte, 
schwerfallige.  mechanische  Uebertragung  vom 
Aufzug  zum  Drehwerk  in  Fortfall.  Das  Dreh- 
werk erhalt  seinen  eigenen  Motor,  der  selbsttätig 
angelassen  und  wieder  stillgesetzt  wird.  Jeder 
Förderwagen  schließt  durch  die  Wander- 
niutter  des  Teufcnzeigers  für  wenige  Sekunden 
einen  Hebelschalter  in  der  Bauart  nach  Abbil- 
dung 1  und  damit  den  Motorstromkreis.  Das 
Oettnen  desselben  erfolgt,  bevor  der  Förderwagen 
oben  angelangt  ist.  durch  einen  mit  dem  Dreh- 
werk gekuppelten  Walzenschalter,  der  sich  dauernd 
in  einer  Richtung  dreht  und  genau  eine  Um- 
drehung macht,  wenn  der  Trichter  sich  einmal 
gedreht  hat.  Dieser  in  Abbildung  4  links  dar- 
gestellte Walzenschalter  tragt  auf  seinem  Um- 
fang Kontaktreihen  mit.  ebensoviel  stromleitenden, 
durch  Luftzwischeurilume  voneinander  getrennten 
Segmenten,  als  Winkeldrehungen  für  eine  volle 
Umdrehung  des  Trichters  ausgeführt  werden 
sollen.  Liegen  z.  B.  in  einer  Reihe  vier  und 
in  einer  anderen  fünf  Koutaktscgmente,  so  ent- 
leeren sich  bei  Einschaltung  der  ersten  vier, 
der  letzteren  fünf  Förderwagen  auf  eine  volle 
Trichterdrehung.  Durch  einen  in  Abbildung  4 
rechts  dargestellten  Teilungswfthler  kann  man 
vom  Windenhaus  des  Gichtnufzuges  aus  die  An- 
zahl der  Drehungen  einstellen. 
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Bei  Verteilungstrichtern  mit  Schüttrinne  ge- 
nügt zumeist  ein  einziger  Drebwinkel  von  90  °. 
Die  Steuerung  wird  dann  zweckmäßig  so  ein- 
gerichtet, daß  zweimal  hintereinander  in  den 
gleichen  vier  Punkten  des  Trichterkreises  ge- 
halten wird,  und  die  Haltestellen  der  nächsten 
zwei  Trichterkreise  um  45  0  in  der  Phase  ver- 
schoben sind. 

Aufgabetrichter  nach  System  Dr.  Neumark- 
Tümmler,  welche  einen  ganzen  Oichtsatz  auf- 
nehmen, müssen  auf  etwa  acht  bis  zehn  verschiedene 
Drehwinkel  eingestellt  werden  können.  Der  Ma- 
schinist stellt  hierbei  die  Kurbel  des  kontroller- 
förmig  gebauten  Teillingswählers  nach  dem  auf 
der  Deckplatte  angebrachten  Zifferblatt  ein.  Dies 


ist  der  einzige 
und  er  erfolgt 


Abbildung  4.  Walzunochaller. 

Handgriff,  der  auszuführen  ist, 
auch  nur  beim  Wechseln  der 
Teilung,  nicht  etwa  bei  jeder  Förderung.  Alles 
übrige  geht  selbsttätig  vor  sich. 

Mit  Rücksicht  auf  die  schleichende  Bewegung 
des  Drehwerkschalters  muß  für  Trichterdreh- 
werke Schütze8tcuerung  angewendet  werden. 
Es  führen  also  alle  selbsttätig  bewegten  Teile 
Hilfsstrom  von  nur  etwa  1  Amp.,  so  daß  der 
Verschleiß  minimal  ist.  Bei  den  Verteilungs- 
trichtern mit  Schüttrinne  ist  eine  Bremsung 
wegen  der  großen  Drehwinkel  nicht  erforderlich. 
Der  Drehwcrkschalter  kann  mit  so  viel  Luftraum 
zwischen  den  aufeinanderfolgenden  Segmenten 
ausgeführt  werden,  daß  das  Triebwerk  ungebremst 
auslaufen  kann.  Die  Nachlaufwege  sind  auch 
bei  den  zur  Verwendung  kommenden  Hauptstrom- 
tnotoren  kaum  veränderlich,  weil  zum  Drehen 
des  leeren  Trichters  stets  die  gleiche  Arbeits- 
leistung  erforderlich   ist.     Um   die  Steuerung 


möglichst  zu  vereinfachen,  wird  der  Motor  bei 
kleineren  Leistungen  mit  etwa  dem  doppelten 
Strom  angelassen,  und  der  hierzu  erforderliche 
Widerstand  nicht  mehr  kurzgeschlossen,  es  ist 
dann  also  nur  ein  einziges  Schütz  zum  Betriebe 
des  Drehwerks  vorhanden. 

Bei  den  Drehwerken  für  Aufgabetrichter 
nach  System  Dr.  Neumark-Tümmler  ist  eine 
Bremsung  nach  Stromunterbrechung  erforderlich, 
weil  kleine  Drehwinkel  zurückgelegt  werden 
müssen,  und  sich  ohne  Bremsung  zu  große  Nach- 
laufwege ergeben  würden.  Diese  Bremsung  wird 
bei  Gleichstrom  durch  Bremsschaltung,  bei  Dreh- 
strom durch  eine  mechanische,  von  einem  Brems- 
lüftmotor  betätigte  Bremse  ausgeführt. 

Zur  Kontrolle  des  richtigen 
Funktionierens  des  oben  auf 
der  Gicht  angeordneten  Trich- 
terdrehwerkB  von  dem  unten 
auf  der  Hüttensohle  befindlichen 
Windenhaus  des  Gichtaufzuges 
aus  wird  eine  Glühlampen- 
Signalvorrichtung  angeordnet. 
Dieselbe  besteht  bei  den  Ver- 
teilungstrichtern aus  mehreren 
im  Kreise  angeordneten  Glüh- 
lampen, welche  von  dem  Dreh- 
werkschalter nacheinander  ein- 
geschaltet werden  und  in  einer 
der  Drehung  des  Trichters  ent- 
sprechenden Reihenfolge  ab- 
wechselnd aufleuchten.  An 
dem  gleichzeitigen  Aufleuchten 
zweier  aufeinander  folgender 
Lampen  sind  bestimmte  Trich- 
terlagen erkenntlich.  Durch 
einen  besonderen  am  Maschi- 
nistenstand angebrachten  klei- 
nen Handschalter,  der  im  Strom- 
kreis der  Schutzesteuerung 
liegt,  kann  man.  falls  erforderlich,  den  Trichter 
in  einer  bestimmten  Lage  während  einer  längeren 
Förderzeit  festhalten,  oder  aber  unabhängig  von 
der  Automatik  um  ein  beliebiges  Stück  drehen. 
Bei  den  Aufgabetrichtern  begniigt  man  sich  damit, 
nur  eine  eine  einzige  Trichterlage  bezw.  die  Be- 
endigung der  Förderung  eines  Gichtsatzes  durch 
das  Aufleuchten  einer  Glühlampe  zu  signalisieren. 
Außerdem  kontrolliert  man  durch  eine  besondere 
Glühlampe,  die  bei  jedesmaligem  Anlauf  des  Dreh- 
werkmotors  nach  Erreichung  einer  bestimmten 
Motor-Tourenzahl  durch  ein  Relais  zum  Auf- 
leuchten gebracht  wird,  das  richtige  Funktionieren 
einer  jeden  Drehbewegung. 

Die  Ausbildung  der  Gichtglocken winden 
dürfte  wohl  allgemein  bekannt  Bein.  Sie  er- 
halten Handsteuerung  mit  selbsttätiger  End- 
ausschaltung in  den  Endlagen.  Es  werden  für 
die  in  Betracht  kommenden  kleinen  Wege  so- 
genannte Spindelendschalter  benutzt,  welche  die 
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Kombination  eines  Teufenzeigers  mit  zwei  End- 
ausschaltern in  einem  eisernen  Kasten  darstellen 
und  den  Vorteil  haben,  daß  sie  an  eine  lang- 
sam laufende  Welle  des  Triebwerks  unmittelbar 
angeschlossen  werden  können.  Die  Unterbrechung 
erfolgt  in  dem  Spulenstromkreise  eines  elek- 
trischen Schützes.  Für  schwere  Gicbtglocken, 
welche  das  Triebwerk  durchziehen,  wird  bei 
Gleichstrom  Bremsschaltung  ausgeführt,  um  eine 


Alfred-Hütte  in  Rheinhausen  und  für  drei  durch 
Drehstrom  betriebene  Schrägaufzüge  mit  Förder- 
hunt des  Hasper  Eisenwerks;  ferner  für  einen 
Schr&gaufzug  mit  drehbarem  Verteilungstrichter 
und  Schüttrinne  der  Henrichshütte  in  Hattingen 
sowie  für  zwei  Schrägaufzüge  mit  Plattform- 
wagen und  aufgesetzten  Schnabelkippern  zur 
Entleerung  in  einen  drehbaren  Aufgabetrichter 
nach  System  Dr.  Neumark-Tümmler  auf  dem 


Abbildung  5.    Winde  für  Hochofenaufzüge. 


unzulässig  hohe  Tourenzahl  des  Hauptstrom- 
motors beim  Senken  zu  verhüten. 

Die  vorstehend  beschriebenen  elektrischen 
Betriebsmittel  für  Hochofen- Beschickungsanlagen 
können  auf  Grund  der  Erfahrungen  bei  zahl- 
reichen Ausführungen  als  bewährt  bezeichnet 
werden.  Sie  haben  bei  nachstehenden,  zum  Teil 
noch  im  Bau  begriffenen  Anlagen  Verwendung 
gefunden:  für  zwei  Vertikalaufzügc  der  Burbacher 
Hütte  und  einen  solchen  der  Henrichshütte  in 
Hattingen  sowie  für  einen  besonders  schnell 
fahrenden  Vertikalaufzug  eines  zurzeit  im  Bau 
begriffenen  Hochofens  der  Kruppschen  Friedrich- 


Hochofenwerk  Lübeck.  Nach  dem  gleichen 
System  wird  die  Beschickung  zweier  Hochöfen 
für  das  Hochofenwerk  Elba  ausgeführt.  Ferner 
sind  vier  Schrilgaufzügc  für  hängende  Begich- 
tungskübcl  mit  senkbarem  Boden,  System  Stähler 
und  Benrath,  und  zwar  drei  Stück  für  Hütte 
„  Friede Kneitlingen  und  die  Fentscher  Hütte 
und  ein  Stück  für  Valenciennes  i  Frankreich) 
ausgeführt  worden.  Die  Abbildung  6  zeigt  diese 
Winde. 

Die  genannten  Anlagen  wurden  von  der  Ben- 
rather Maschinenfabrik  mit  Ausrüstungen  der 
A.  E.  Ct.  Berlin  geliefert. 
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Ueber  die  Bestimmung  von  Wolfram  im  Stahl  bei  Gegenwart 

von  Chrom. 

Von  G.  v.  Knorre. 


In  dieser  Zeitschrift  1  »07  Nr.  40  hat  F.  Willy 
Hinrichsen  eine  Arbeit  über  den  gleichen 
Gegenstand  veröffentlicht,*  Nach  seinen  An- 
gaben hat  sich  das  von  mir  beschriebene  Ver- 
fahren zur  Wolframbestimmuug  mittels  Benzidin- 
chlorhydrat**  bei  den  Analysen  von  Wolfram- 
stahlen im  Kgl.  Materialprüflingsamte  stets  be- 
wahrt; Schwierigkeiten  seien  aber  eingetreten, 
sobald  das  Material  neben  Wolfram  Chrom  ent- 
hielt; die  BenzidinfiUlung  sei  dann  stets  chrom- 
haltig gewesen. 

l'm  den  Chromgehalt  des  (ilühriickstandcs 
zu  ermitteln,  war  Hinrichsen  vor  die  Aufgabe 
gestellt,  Chrom  bei  Anwesenheit  von  Wolfram 
zu  bestimmen,  also  Versuche  in  gleicher  Rich- 
tung anzustellen,  wie  ich  sie  in  meiner  früheren 
Veröffentlichung  .Ueber  die  Chrombestimniung 
im  Stahl,  insbesondere  bei  Anwesenheit  von 
Wolfram"***  beschreibe. 

Nach  den  vou  mir  dort  angegebenen  Vor- 
schriften wird  der  Chromstahl  in  Schwefelsäure 
gelöst,  das  Chrom  durch  Kochen  mit  Persulfat 
zu  Chromsäure  oxydiert  und  letztere  —  nach 
d<  in  Zerstören  des  überschüssigen  Persulfats  — 
in  bekannter  Weise  inaßanalytisch  bestimmt 
durch  Umsetzung  mit  Ferrosalz  und  nachfolgen- 
der Titration  des  hinzugefügten  Ueberschusses 
an  Kerr»salz  mit  Penuanganat.  Ferner  mache 
ich  dort  den  Vorschlag,  bei  Anwesenheit  erheb- 
licherer Mengen  von  Wolfram  die  Atischeidung 
von  Wolframsaurchydrat  durch  Zusatz  eines 
löslichen  Phosphats  zu  verhindern. 

Hinrichsen f  giht  an.  daß  sich  die  von 
ihm  erhaltenen  Ergebnisse  bei  der  Bestimmung 
des  Chroms  in  Anwesenheit  von  Wolfram  im 
wesentlichen  mit  meinen  Erfahrungen  decken; 
er  bestimmt  dieChromsilure  ebenfalls  titrimetrisch, 
aber  nach  dem  joJometrischen  Verfahren,  und 
findet,  daß  auch  hier  die  Anwendung  des  von 
mir  vorgeschlagenen  Kunstgriffs  —  die  Erzeu- 
gung löslicher  Phosphorwolframsäurc  durch  Zu- 
satz von  Natriumphosphat  —  vorteilhaft  ist.  ff 

•  Vergl.  auch  die  au»führlicbe  Veröffentlichung: 
\nn  F.  Hinrichsen  in  den  „Mitteilungen  de«  Königl. 
Muterial|irüfunK»aiiit«»  zu  Oroli-l.ichtHrfcIde  Wert" 
1907  S.  308  bin  Hl 7. 

•*  .Stahl  und  Kiten"  1906  Nr.  24  S.  I48Ü. 
•••  .suhl  und  Kitten-  1907  Nr.  35  B.  1251. 
t  a.  a.  O. 

tt  Hinrichten  «äfft  bezüglich  der  Titration  der 
Chroinsaure  mit  Ferroxalz  und  l'crmunganat  aowio 
der  jodometridcheu  BostimmongwwciHe :  .Beide  Vor- 
fahren sind  gleichwertig;  and  es  ist  lediglich  OeBchtnack- 
fltche,  welche»  Ton  ihnen  man  wählt.*  Demgegenüber 


Um  zu  prüfen,  ob  und  inwieweit  die  Wolf- 
rambestimmung mittels  Benzidinchlorhydrates 
durch  das  gleichzeitige  Vorhandensein  von  Chrom 
beeinflußt  wird,  führte  Hinrichsen  eine  An- 
zahl von  Versuchen  mit  abgemessenen  Lösungen 
von  Wolframat  und  Kaliumbichromat  von  be- 
kanntem Gehalt  aus;  nach  erfolgter  Reduktion 
der  (hromsäure  durch  Schwefligsaure  wurde  die 
Wolframsflnre  in  bekannter  Weise  durch  Benzldin- 
lösung  gefflllt,  der  Niederschlag  abfiltriert,  ver- 
ascht, und  endlich  der  vorher  gewogene  Glüh- 
rückstand  aufgeschlossen,  um  darin  auf  jodo- 
metrischem  Wege  durch  Titration  der  gebildeten 
Chromsflurc  den  Gehalt  an  Chromoxyd  zu  er- 
mitteln. Aus  den  von  Hinrichsen  angestellten 
Versuchen  geht  hervor,  daß  bei  Anwesenheit 
von  Chrom  die  durch  Füllung  mit  Benzidinchlor- 
hydrat  für  den  Wolfraingchalt  erhaltenen  Werte 
unter  Umstunden  viel  zu  niedrig  ausfallen; 
anderseits  zeigen  die  Ergebnisse  zweier  Ver- 
suche, daß  unter  gewissen,  von  Hinrichsen  nicht 
naher  ermittelten  Bedingungen  doch  eine  quanti- 
tative Fällung  des  Wolframs  erfolgt,  —  Hin- 
richsen halt  es  nicht  für  unmöglich,  daß  mit- 
unter beim  Veraschen  des  Bcnzidinniederschlags 
Verluste  dadurch  eintreten  können,  daß  „durch 
die  Kohle  eine  Reduktion  zu  irgendwelchen 
flüchtigen  Wolframverbindungen  stattfindet*. 
Demgegenüber  möchte  ich  bemerken,  daß  bei 
den  äußerst  zahlreichen  von  mir  vorge- 
nommenen Veraschuugen  von  Benzidinwolframat 
derartige  Beobachtungen  (d.  h.  das  Auftreten 
wagbarer  Verluste  infolge  von  Verflüchtigung» 
in  keinem  Falle  gemacht  wurden. 

I.  Um  zu  prüfen,  unter  welchen  Bedingungen 
die  Anwesenheit  von  Chrom  die  vollständige 
Ausfüllung  des  Wolframs  als  Benzidinwolframat 
hindert,  und  anderseits  die  Umstünde  zu  er- 
mitteln, welche  eine  vollständige  Füllung  ge- 
währleisten, wurde  von  dem  Verfasser  eine 
große  Anzahl  von  Versuchen  mit  Lösungen  vou 
bekanntem  Gehalte  an  Wolfram  und  Chrom  aus- 
geführt ;  über  die  Ergebnisse  dieser  Versuche 
und  über  die  ausgeführten  zahlreichen  Beleg- 
analyseu  soll  an  anderer  Stelle  eingehend  be- 
richtet werden  ;  hier  mögen  nur  die  Resultate  so 
weit  kurz  berührt  werden,  als  sie  für  die  Analyse 
von  Chromwolframstahl  in  Betracht  kommen. 

sei  bemerkt,  daß  bei  dem  toii  mir  a.  a.  0.  hi'Hchriebeneii 
Verfahren  —  infolge  der  Anwesenheit  reichlicher 
Mengen  von  Ferrisulfat,  da»  aus  .lodkaliuin  Jod  ab- 
scheiden würde  lediglieh  die  IVrinanganatmctkode 
in  Betracht  kommen  konnte. 
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1.  In  ücbereinstiromung  mit  den  von  ilin- 
richsen  gemachten  Angaben  laßt  sich  in  Ge- 
mischen von  Wolframaten  und  Chromisalzen  eine 
quantitative  Fallung  der  Wolframsaure  durch 
Benzidinlösung  nicht  bewirken.  Diese  Er- 
scheinung beruht  aller  Wahrscheinlichkeit  nach 
auf  der  Bildung  komplexer  Chromwolframsäuren, 
deren  Zusammensetzung  und  Eigenschaften  noch 
nioht  erforscht  sind.  Stets  enthielt  der  Nieder- 
schlag nicht  unerhebliche  Mengen  von  Chrom- 
oxyd  beigemengt  und  trotzdem  war  das  Gewicht 
des  Glührückstandes  geringer,  als  der  angewen- 
deten Menge  von  WOs  entsprach;  nach  voran- 
gegangenem Aufkochen  des  Gemisches  der  ab- 
gemessenen Lösungen  von  Wolframat  und  Chroro- 
chlorid  blieb  bei  der  Fällung  mit  Bcnzidinchlor- 
hydrat  sogar  rund  die  Hälfte  der  auge wendeten 
Wolframsaure  in  Lösung.  Die  Beimengung  an 
Chromoxyd  in  den  Glührücksländen  *  ist  bedingt 
einerseits  durch  das  Mitausfallen  von  Cbromi- 
wolframat,  anderseits  aber  möglicherweise  auch 
dadurch,  daß  das  Benzidinwolframat  Benzidinver- 
bindungen  der  kompbxen  Chromwolframsäuren 
mit  niederreißt. 

2.  Nach  dem  Verfahren  von  H.  Rose,  wel- 
ches auf  der  Fällung  des  Chroms  durch  Am- 
moniak als  Chromihydroxyd  beruht,  läßt  sich 
eine  auch  nur  annähernd  scharfe  Trennung  von 
•  hrom  und  Wolfram  nicht  bewirken. 

3.  Eine  quantitative  Fällung  der  Wolfram- 
saure  durch  Benzidlnlösung  läßt  sich  dagegen 
erzielen,  wenn  man  die  Chromisalzlösung  mit 
überschüssigem  Benzidinchlorhydrat  versetzt  und 
dann  erst  das  Wolframat  zufügt;  unter  diesen 
Versuchsbedingungen  scheint  es  zur  Bildung  von 
störend  einwirkenden  komplexen  Chromwolfram- 
säuren nicht  zu  kommen. 

Fällt  man  ferner  die  Wolframsäure  in  einer 
Wolframatlösung  durch  überschüssige  Benzidin- 
lögung  aus  und  fügt  dann  erst  Chromchlorid- 
lösung hinzu,  so  bleibt  der  Niederschlag  von 
Benzidinwolframat  unverändert  bestehen. 

4.  Säuert  man  die  Wolframatlösung  an.  führt 
die  Wolframsäure  durch  Kochen  in  Meta- 
wolframsäure  über  und  mischt  darauf  erst 
mit  Chromisalz,  so  erfolgt  nunmehr  eine  quanti- 
tative Abscheldung  des  Wolframs  durch  Benzidin- 
lSsung. 

Sind  aber  die  Lösungen  von  Wolframat  und 
Chromisalz  bereits  vorher  gemischt,  so  läßt  sich 
eine  auf  Ueberführung  in  Metawolframsäure  ge- 
gründete Trennung  nicht  bewirken,  weil  sich 
der  beim  Mischen  der  Lösungen  entstandene 
Niederschlag  von  Chromiwolframat  durch  Kochen 
der  mit  wenig  Salzsäure  versetzten  Flüssigkeit 
nicht  in  Lösung  bringen  läßt.  Ganz  anders 
hegt  aber  die  Sache  bei  Gemischen  von  Wolf- 

*  Schon  durch  kleine  Mengen  toii  Chrornoxvd 
nimmt  das  Wolframtrioxyd  eine  braungelbe  bi»  braun- 
rot« Färbun*  an. 


ramat  und  Chromat,  wie  sie  z.  B.  entstehen 
durch  Schmelzen  von  chroinoxydhaltigem  Wolf- 
ramtrioxyd  mit  Alkalikarbonat. 

In  solchen  Lösungen  läßt  sich  eine  quanti- 
tative Fällung  der  Wolframsäure  bewirken,  wenn 
man  durch  Aufkochen  der  mit  Salzsäure  schwach 
angesäuerten  Lösung  zunächst  Metawolfram- 
säure bildet,  darauf  die  Chromsäure  nach  dem 
Erkalten  mit  Schwefligsäure  reduziert  und  jetzt 
erst  mit  überschüssiger  Benzidinlösung  fällt. 

5.  In  Lösungen  von  Wolframat  und  Chromat 
kann  man  nach  dem  Ansäuern  mit  Salzsäure 
—  auch  ohne  vorherige  Erzeugung  von  Meta- 
wolframsäure und  ohne  vorherige  Reduktion  der 
Chromsäure  —  die  Wolframsäure  durch  Benzidin- 
lösung quantitativ  fällen,  wenn  man  durch  einen 
Zusatz  von  Hydroxylaminchlorhydrat  (NH,  .OH, 
HCl)  die  oxydierende  Einwirkung  der  Chrom- 
8äure  auf  die  Benzidinverbindungen  verhindert. 
Bei  Anwesenheit  erheblicherer  Mengen  von 
Chromat  fällt  aber  mit  dem  Benzidinwolframat 
gleichzeitig  auch  etwas  Benzidinchromat  aus,  so 
daß  nach  dem  Veraschen  des  Niederschlages  dem 
Wolframtrioxyd  etwas  Chromoxyd  beigemischt  ist. 

II.  Unter  Berücksichtigung  der  im  Abschnitte  I 
mitgeteilten  Ergebnisse  lag  nunmehr  die  Mög- 
lichkeit vor,  eventuell  auch  die  Wolframbestim- 
mung in  Chromwolframstählen  nach  dem  Bcn- 
zidinverfahren  vorzunehmen.  Vorher  mußte  aber 
untersucht  werden,  ob  beim  Lösen  von  Chrom- 
wolframstählen in  der  Wärme  unter  Luftzutritt 
etwa  die  Bildung  komplexer  Chromwolframsäuren 
eintreten  kann,  welche  die  vollständige  Wolf- 
ramausfällung durch  Benzidinlösung  hindern  wür- 
den, denn  auf  den  ersten  Blick  erscheint  die 
Möglichkeit  der  Bildung  nicht  als  ausgeschlossen. 

Um  darübor  Klarheit  zu  erzielen,  wurden 
die  folgenden  Versuche  ausgeführt: 

1.  Einige  Gramm  der  Chroinwolframstahl- 
probe  Nr.  5  mit  25  °>  Wolfram  und  5,26  °/o 
Chrom  (vergl.  Abschnitt  IV)  wurden  bei  Luft- 
zutritt mit  verdünnter  Salzsäure  gekocht,  bis 
eine  weitere  Einwirkung  der  Säure  nicht  mehr 
erfolgte,  und  darauf  der  ungelöste  Rückstand 
sofort  abfiltriert.  Im  Filtrate  ließ  sich  Wolf- 
ram nicht  nachweisen. 

Wiederholungen  des  Versuches  lieferten  das 
gleiche  Ergebnis.  Daraus  folgt,  daß.  wenn  man 
sofort  nach  erfolgter  Lösung  des  Stahles  mit 
Soda  neutralisiert  und  darauf  Benzidinlösung  zu- 
fügt, die  Bildung  störend  einwirkender  komplexer 
Chromwolframsäuren  nicht  zu  befürchten  ist.  Selbst 
wenn  dann  infolge  längeren  Stehens  bei  Luft- 
zutritt nachträglich  eine  Oxydation  des  Wolf- 
rams eintreten  sollte,  kann  auch  dadurch  eine 
Beeinflussung  des  Resultates  nicht  mehr  bewirkt 
werden,  denn  die  bei  der  Oxydation  entstehende 
Wolframsäure  würde  durch  das  in  Lösung  be- 
findliche Benzidinchlorhydrat  sofort  gefällt  wer- 
den (vergl.  Abschnitt  I,  3). 
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2.  Um  ein  Bild  darüber  zu  gewinnen,  welche 
Mengen  von  Wolfram  bei  längerem  Stehen  unter 
Luftzutritt  in  Lösung  gehen  können,  wurden 
5,4444  g  der  Probe  Nr.  4  mit  19,33  °/o  Wolf- 
ram und  4,9  %  Chrom  (vergl.  Abschnitt  IV) 
bei  Siedehitze  in  verdünnter  Salzsaure  gelöst; 
nach  beendigter  Einwirkung  der  Saure  blieb  die 
Flüssigkeit  mit  dem  ungelösten  Rückstände 
24  Stunden  im  offenen  Kolben  bei  Zimmer- 
temperatur stehen.  In  dem  Filtrate  wurden 
darauf  durch  Abdampfen  eines  aliquoten  Teiles 
mit  Schwefelsaure  2,93  mg  (entsprechend  0,05  °/o) 
Wolfram  gefunden.  Nahezu  quantitativ  ließen 
sich  die  in  Lösung  befindlichen  2,93  mg  Wolf- 
ram auch  durch  Benzidinlösung  fallen. 

Dieser  Versuch  beweist,  daß,  wenn  man 
nach  erfolgter  Lösung  eines  Chromwolframstahles 
nicht  sofort  mit  Sodalösung  neutralisiert  und 
nicht  sofort  Benzidinlösung  zufügt,  doch  die  da- 
durch entstehenden  Fehler  so  gering  sind,  daß 
sie  das  Ergebnis  kaum  beeinflussen. 

3.  Zu  5,6350  g  eines  wolframfreien 
Chromstahles,  in  dem  früher  der  Chromgehalt 
zu  1,25  und  1,22  °/o  ermittelt  worden  war,* 
wurde  so  viel  Wolframatlösung  gefügt,  daß  die 
vorhandene  Wolframmenge  (0,2827  g)  einem 
Stahl  mit  4,78  °/o  Wolfram  entsprechen 
würde.  Darauf  wurde  der  Stahl  in  verdünnter 
Salzsäure  bei  Siedehitze  gelöst  und  nach  be- 
endigter Einwirkung  der  Säure  die  Flüssigkeit 
24  Stunden  lang  im  offenen  Kolben  bei  Zimmer- 
temperatur stehen  gelassen.  Ohne  auf  den  durch 
niedere  Oxjdc  des  Wolframs  blau  gefärbten 
Rückstand  Rücksicht  zu  nehmen,  erfolgte  als- 
dann Neutralisation  mit  Sodalösung  und  Fällung 
mit  60  cem  Benzidinlösung.  Die  Rohwolfram- 
säure (0,3676  g)  wurde  mit  Na,COs  aufge- 
schlossen und  die  schwach  gelb  gefärbte  Lösung 
der  Schmelze  mit  Salzsäure  angesäuert  und  nach 
Zusatz  von  0,2  g  Hydroxylaminchlorhydrat 
(vergl.  I,  5)  mit  Benzidinlösung  gefällt.  Ge- 
funden wurden  0,2804  g  Wolfram,  oder  bei  einer 
Stahlmenge  von  5,6350  +  0,2827  =  5,9177  g 
4,74  °/o  Wolfram  (statt  4,78  °>). 

Aus  den  vorstehenden  Versuchen  1  bis  3  er- 
gibt sich  mit  Sicherheit,  daß  durch  die  Bildung 
komplexer  Chromwolframsäuren  Fehlerquellen, 
die  das  Ergebnis  der  Wolframbestimmung  im 
Wolframstahl  in  irgend  wesentlicher  Weise  be- 
einflussen können,  nicht  auftreten. 

Wodurch  sind  nun  aber  die  von  Hinrichsen 
(a.  a.  0.)  erwähnten  Differenzen  in  den  Werten 
für  den  Wolframgehalt,  wie  sie  von  den  einzel- 
nen Analytikern  ermittelt  wurden,  zu  erklären? 

Bei  Chromwolframstäblen  mit  etwas  höherem 
Chromgehalte  ist  die  Rohwolframsäure  stets 
chromhaltig  (da  beim  Lösen  des  Stahles  in 


•  Verfcl.  dies«  ZeUaobr.  1907  S.  1252,  .Chrom- 
•Uhlprob«  Nr.  1«. 


verdünnter  Salzsäure  nicht  alles  Chrom  in  Lösung 
geht).  Schließt  man  die  Rohwolframsäure  durch 
Schmelzen  mit  Alkalikarbonat  auf,  so  entsteht 
dabei  neben  Alkaliwolframat  stets  mehr  oder 
weniger  Alkalichromat.  Reduziert  man  dann 
die  vom  ungelösten  Eisenoxyd  abfiltrierte  Lösung 
der  Schmelze  mit  Schwefligsäure,  so  können 
nunmehr  komplexe  Chromwolframsäuren  ent- 
stehen und  infolgedessen  zu  niedrige  Werte  für 
den  Wolframgehalt  gefunden  werden.  Aus  den 
im  Abschnitte  I  unter  4  und  5  gemachten  An- 
gaben geht  aber  ohne  weiteres  hervor,  wie  man 
mit  der  Wolframat  und  Chromat  enthaltenden 
Lösung  der  Schmelze  zu  verfahren  hat,  um 
richtige  Werte  zu  erzielen. 

III.  Unter  Berücksichtigung  der  vorstehend 
beschriebenen  Versuchsergebnisse  empfiehlt  sich 
der  folgende  Gang  für  die  praktische  Durch- 
führung der  Wolframbestimmung  in 
Chromwolframstählen  nach  dem  Benzidin- 
verfahren:  Je  nach  dem  Wolframgehalte 
werden  1,5  bis  6  g  Material  im  offenen  Kolben 
in  verdünnter  Salzsäure  unter  Erwärmen  auf- 
gelöst; findet  bei  Siedebitze  eine  weitere  Ein- 
wirkung der  Saure  nicht  mehr  statt,  so  neu- 
tralisiert man  mit  konzentrierter  Sodalösung  bis 
zur  schwach  sauren  Reaktion  und  versetzt 
die  gut  abgekühlte  Flüssigkeit  —  ohne  Rück- 
sicht auf  die  ungelöst  gebliebenen  Anteile  zu 
nehmen  —  mit  etwas  freier  Schwefelsäure  (z.  B. 
8  bis  10  cem  »/„  Norm.  H,  S04)  oder  Alkali- 
sulfat und  30  bis  60  cem  Benzidinlösung  (20  g 
Benzidln,  H„  N  —  H4  C„  —  C„  H«  —  NH4,  im 
Liter,  gelöst  durch  25  cem  rauchende  Salzsäure). 

Der  Ueberschuß  an  Salzsäure  beim  Lösen 
der  Probe  soll  nicht  allzu  reichlich  bemessen 
werden,  um  bei  der  Neutralisation  nicht  zu  viel 
Sodalösung  zusetzen  zu  müssen.  Wichtig  ist 
es,  daß  die  Flüssigkeit  nur  schwach  sauer 
reagiert;  diesen  Punkt  erkennt  man  daran,  daß 
das  bei  Sodazusatz  sich  ausscheidende  Ferro- 
karhonat,  welches  sich  zuerst  beim  Umschütteln 
schnell  löst,  eben  noch  in  Lösung  geht.  Ander- 
seits darf  die  Flüssigkeit  auch  nicht  alkalisch 
reagieren,  weil  sich  sonst  freies  Benzidin  aus- 
scheiden und  keine  quantitative  Fällung  des 
Wolframs  eintreten  würde.  Der  alles  Wolfram 
(als  Metall  und  Benzidinwolframat)  enthaltende 
Niederschlag  wird  nach  etwa  20  Minuten  langem 
Stehen  in  der  Kälte  abfiltriert  und  mit  ver- 
dünnter kalter  Benzidinlösung  ausgewaschen. 
(Da  Benzidinwolframat  in  warmem  Wasser  merk- 
lich löslich  ist,  darf  es  niemals  versäumt  wer- 
den, das  Gemisch  vor  dem  Abfiltrieren  einige  Zeit 
abgekühlt  bei  15  bis  25  0  stehen  zu  lassen.) 

Die  durch  Veraschen  des  Niederschlages  im 
Platintiegel  erhaltene  Rohwolframsäure,  welche 
bei  chromreicheren  Proben  stets  mehr  oder 
weniger  Chromoxyd  (neben  Eisenoxyd)  beige- 
mengt enthält,  wird  darauf  durch  Schmelzen  mit 
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wasserfreiem  Natriumkarbonat  im  Platintiegel 
aufgeschlossen.  Alsdann  laugt  man  die  Schmelze 
mit  warmem  Wasser  aus,  filtriert  das  ungelöst 
gebliebene  Eisenoxyd  ab  und  wascht  es  mit 
stark  verdünnter  Sodalösung  aus  (verwendet 
man  reines  Wasser  zum  Auswaschen,  so  tritt 
gegen  Schluß  leicht  Durchlaufen  des  Eisen- 
oxydes ein). 

Das  Fi I trat  enthalt  nun  alles  Wolfram  als 
Xatriumwolframat  neben  mehr  oder  weniger 
Chromat,  das  aus  dem  der  Roh  wolframsaure  bei- 
gemengten Chromoxyd  entstanden  ist.  Bei  dem 
weiteren  Gang  der  Analyse  ist  der  Chromat- 
gehalt  der  Lösung  zu  berücksichtigen,  durch 
den  —  namentlich  bei  Anwesenheit  etwas  erheb- 
licherer Mengen  —  Fehler  bei  der  Wolfram- 
bestimmung veranlaßt  werden  können. 

Um  diese  Fehler  zu  vermeiden,  bieten  sich 
—  wie  aus  den  im  Abschnitt  I  unter  4  und  5 
gemachten  Angaben  hervorgeht  —  zwei  Wege. 

a)  Man  versetzt  die  Wolframat  und  Chromat 
neben  überschüssigem  Natriumkarbonat  enthaltende 
Lösung  der  Schmelze  mit  Methylorange  als  In- 
dikator, darauf  mit  Salzsaure  bis  zur  saueren 
Reaktion  und  erhitzt  ein  bis  zwei  Minuten  zum 
Sieden,  um  die  Wolframsaure  in  Metawolfram- 
s&ure  Überzuführen;  nach  erfolgter  Abkühlung 
der  Flüssigkeit  wird  die  Chromsaure  durch 
Schwefligsaure  (oder  NaHSO»  und  wenig  HCl) 
reduziert ;  nunmehr  findet  durch  überschüssige 
Benzidinlösung  eine  quantitative  Fallung  der 
Wolframsaure  statt.  Da  sich  durch  Oxydatlou 
der  Schwefligsaure  Schwefelsaure  bildet,  so  kann 
ein  weiterer  Zusatz  von  Schwefelsaure  fortfallen,* 
vorausgesetzt,  daß  nicht  nur  Spuren  von  Chrom- 
saure  in  der  Lösung  vorliegen.  Das  durch 
Veraschen  des  Benzidinwolframats  im  Platin- 
tiegel erhaltene  Wolframtrioxyd  ist  bei  Inne- 
hält ung  der  beschriebenen  Versucbsbedingungen 
gelb  gefärbt  und  enthalt  kein  Chromoxyd  oder 
doch  nur  so  minimale  Mengen,  daß  das  Resultat 
dadurch  nicht  beeinflußt  wird. 

b)  Statt  den  unter  a)  beschriebenen  Weg 
einzuschlagen,  kann  man  auch  die  Wolframsäure- 
fallung  direkt  in  der  angesäuerten  Lösung 
der  Schmelze  vornehmen,  wenn  man  durch  Zu- 
satz von  Hydroxylaminchlorhydrat 
(NHi  OH,  HCl)  die  oxydierende  Einwirkung  der 
Chromsaure  auf  die  Benzldinverbindungen  ver- 
hindert. 

Will  man  diesen  etwas  einfacheren  Weg  ein- 
schlagen, der  namentlich  bei  Anwesenheit  kleinerer 
Chromatmengen  empfehlenswert  ist,  so  verfahrt 
man  wie  folgt. 

Die  Lösung  der  Sodaschmelze  wird  mit  Me- 
thylorange und  tropfenweise  mit  Salzsaure  ver- 

*  Bei  Anwesenheit  von  Schwefelsaure  fallt  kri- 
stallinisches, unlösliches  Benzidinsulfat  au«,  welches 
•ich  dein  Wolframniederschlage  beimischt  und  den- 
selben dadurch  gut  filtrierbar  macht. 


setzt  bis  der  letzte  Tropfen  Rotfärbung  erzeugt; 
alsdann  fügt  man  8  bis  10  ccm  '/to  Nonn.  Schwefel- 
saure sowie  eine  Lösung  von  ungefähr  0,4  g 
NHi  OH,  HCl  hinzu,  schüttelt  schnell  um  und 
fällt  sofort  mit  Benzldinlösung.* 

Sowohl  unter  a)  als  auch  unter  b)  ist  un- 
bedingt ein  reichlicher  Ueberschuß  an  Bcn- 
zidinlösung  zu  verwenden.  Vor  dem  Abnitrieren 
muß  der  Niederschlag  von  Benzidinwolframat 
etwa  20  Minuten  in  der  Kalte  gestanden  haben ; 
zum  Auswaschen  dient  —  wie  auch  bei  der  ersten 
Fallung  —  verdünnte  Benzldinlösung;  das  Ver- 
aschen des  Niederschlags  erfolgt  im  Platintiegel. 

IV.  Daß  man  unter  Beachtung  der  vor- 
stehend im  Abschnitte  III  beschriebenen  Vor- 
sichtsmaßregeln durchaus  brauchbare,  unter  sich 
gut  übereinstimmende  Werte  für  den  Wolfrara- 
gehalt  bei  der  Analyse  von  Chromwolframstählen 
erzielt,  beweist  die  weiter  unten  folgende  ta- 
bellarische Zusammenstellung  der  Ergebnisse, 
welche  bei  vier  verschiedenen  Proben  von 
Chromwolframstahlen  erhalten  wurden,  deren 
Chromgebalt  bereits  früher  von  mir  ermittelt 
worden  war  (vergl.  die  Arbeit  „lieber  die  Chrom- 
bestimmung im  Stahl,  insbesondere  bei  Anwesenheit 
von  Wolfram",  diese  Zeitschrift  1907  S.  1251). 

Die  Wolframgehalte  der  betreffenden  Proben, 
die  ich  der  Firma  Gebr.  Böhler  &  Co.,  Akt.- 
Ges.  verdanke,  waren  mir  seinerzeit  nicht  mit- 
geteilt worden;  daher  führte  ich  bereits  damals 
Wolframbestimmungen  nach  dem  Benzidinver- 
fahren  aus,  ohne  auf  den  Chromgehalt  des 
Materials  Rücksicht  zu  nehmen**  (Im  Frühjahr 
1907  war  mir  noch  nicht  bekannt,  daß  die 
Wolframbestimmung  durch  einen  Chromgehalt 
eventuell  beeinflußt  werden  konnte). 

Da  es  mir  damals  nur  auf  die  möglichst 
genaue  Ermittlung  des  Chromgehaltes  ankam, 
die  Wolframbestimmungen  dagegen  nur  ausge- 
führt wurden,  um  annähernd  über  den  Wolfram- 
gehalt der  Proben  orientiert  zu  sein,  so  wurde 
seinerzeit  eine  besondere  Sorgfalt  auf  die  Durch- 
fuhrung der  betreffenden  Wolframbestimmungen 
nicht  verwendet. 

Nach  den  damals  gefundenen  Werten  für 
den  Wolframgehalt  angeordnet  enthielten  die 
Proben  (vergl.  a.  a.  0.): 

Nr.  1  .  .  .  4,08  Wolfram  (neben  0,47  o/0  Cr) 

,  3.  .  .  10,41  .  <    „     4,18  »  .  > 

.   4.  .  .  19,08  ,  (     „      4,!>0  „  „  ) 

,  5.  .  .  25,00  „  <    „      5,26  .  „  ) 


*  Eb  ist  wesentlich  nach  Zusatz  des  Hydroxyl- 
amincblorhydrats  zu  der  vorher  angesäuerten  Lösung 
die  Fällung  mit  Benzidin  sofort,  ohne  jede 
Unterbrechung  vorzunehmen,  um  eine  Reduktion 
Ton  Cr  Oi  zu  ChrooÜBalz  durch  die  Hydroxylaminver- 
bindung  möglichst  zu  vermeiden. 

•*  Operiert  wurde  dabei  in  gleicher  Weise,  wie 
bei  der  bereits  1906  beschriebenen  Wolframbestimmung 
in  einem  Chrom  wolframstahl  mit  Ober  4,"2  0/b  Chrom; 
vergl.  diese  Zeitecbr.  1906  Nr.  24  8.  14!»1. 
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Von  diesen  Proben  stand  mir  noch  genügend 
Material  zur  Verfügung,  um  neue  Wolfram- 
bestimmungeu  unter  Innehaltung  der  im  Ab- 
schnitt III  beschriebenen  Arbeitsbedingungen  aus- 
zuführen (von  der  früheren  Probe  2  mit  8,61  °o 
Wolfram  und  O,4i>°/o  Chrom  war  dagegen  seiner- 
zeit alles  Material  verbraucht). 


Nr 
der 

T 

br 

Chrom- 
erhall 

* 

An- 
jCrwundU- 
Sab«liuii- 

r 

(}pfundro 

wo, 

i 

Wolf- 
ram- 

Batnrrkungrn 

» 
1 

0,47  3,3t!5l 
0,47  1,0300 

0,1733  4,08 
0,0840  4,09 

Frohere»  Will  iihon 
An«lj»e  lifelb  gefärbt 

N.u*  1    frei  von 
AnaliaeJ  l'nn. 

3 

4,18 

2,ooii:i 

0,2lS33 

10,41 

Krähe»  Analvi« 

9 

4,18 

1,1928 

0,1559 

10,37 

Neu«  Analr«*  (Zu««Ii 
»on  V  Hi .  <»  II.  II  Ol, 

3 

4,18 

1.B223 

0,2133 

10,41 

Xrue  A&ftlTur  (Heber, 
fiihrunf  drr  Wolfram* 
•Iure  Id  MeU»«rolf- 
raiD«aor» 

4,90 

4,07«0 

0,9807 

19,08 

Frühere  Analy.e 

4 

4,00 

4,7141 

1,1512 

19,37 

Neu«  Analv.r  i/a.ati 

»od  MbÜ,  HCIi 

4 

4,90 

5,220!» 

1,2714 

19,31 

Jteae  Analy.e  (Zu »all 

too  SHjO,  Http 

4 

4.i>0 

5,4444 

l,32f>5 

19,32     »ue  AbbI*«»  (ZaaaU 
tob  SM,o.  un> 

5,26 

5.4182 

1,7075 

25,00 

Frühere  Analvai- 

: 

5,2t; 

4,8672 

1,5350 

25,02 

Neue  AdaU«.-  (Zu«ati 
loa  Sll.li,  11(1) 

Sicht  man  von  der  frühoren  Wolframbestim- 
nning  in  der  Probe  Nr.  4  ab.  bei  der  ein  um 
etwa  0,3  °/o  zu  niedriger  Wert  gefunden  wurde, 
so  stimmen  bei  den  Chromwolframstählcn  Nr.  1, 
3  und  "»  der  neuen  Bestimmungen  mit  den  frühe- 
ren vorzüglich  überein. 

Daraus  folgt,  daß  hei  der  Analyse  vonChrom- 
wolfratiistilhlen  im  allgemeinen  die  Ergebnisse 
der  Wolframbestimmungen  nicht  mit  besonders 
erheblichen  Fehlern  behaftet  sein  werden,  wenn 
man  das  Beuzidinverfahren  genau  nach  den 
früher  darüber  gemachten  Angaben  ausführt, 
ohne  den  Chromgehalt  des  Materials  zu  berück- 
sichtigen, weil  in  der  Lttsiiug  des  Aufschlusses 


mit  Natriumkarbonat  in  den  meisten  Fallen  die 
Menge  des  gebildeten  Chromates  nicht  erheblich 
sein  wird,  und  weil  sich  komplexe  Chromwolf- 
rame  —  wie  nachgewiesen  —  beim  Lösen  des 
Stahles  nicht  bilden. 

F.  W.  Hinrichsen  empfiehlt  (a.  a.  0.).  die 
Bestimmung  von  Wolfram  neben  Chrom  nach 
einem  indirekten  Verfahren  vorzunehmen, 
welches  darauf  beruht,  daß  man  Chrom  und 
Wolfram  durch  Aufschließen  mit  Natriumsuper- 
oxyd  in  Chromsäure  und  Wolfrarasfture  über- 
führt, dann  in  einem  aliquoten  Teil  der  Lösung 
die  Chromsäure  jodometrisch  bestimmt,  in  einem 
weiteren  Teil  die  Wolfrauisäure  und  Chromsäure 
zusammen  nach  dem  Verfahren  von  Rerzelius 
durch  Merkuronitrat  ausfallt  und  die  Merkuro- 
salze  durch  Glühen  in  ein  Gemisch  von  WOj 
und  Cr,  Os  überführt.  Der  Gehalt  an  Wolfram 
ergibt  sich  dann  aus  der  Differenz  (vergl.  die 
Einzelheiten  im  Original). 

Abgesehen  davon,  daß  diese  indirekte  Me- 
thode der  Wolfraiubestimmung  die  Uebelstftnde 
aller  Differenzbestimmungen  in  sich  schließt,  daß 
beim  Glühen  der  Merkurosalze  giftige  Queck- 
silberdAmpfe  entweichen  (das  Erhitzen  muß  da- 
her im  gut  ziehenden  Abzug  vorgenommen  wer- 
den), und  daß  ferner  das  Aufschließen  mannig- 
fache Vorarbeiten  erfordert,  kommt  noch  als 
weitere  Unbequemlichkeit  hinzu,  daß  sich  im 
Laufe  der  Analyse  mehrfach  Kieselsaure  aus- 
scheidet, die  abtiltricrt  werden  muß;  trotzdem 
enthalt  der  Glührückstand  <  WO,  +  Crs  <  >.,  >  noch 
Kieselsflure,  die  durch  Abdampfen  mit  Schwefel- 
saure und  Flußsäurc  zu  entfernen  ist. 

Das  von  Hinrichsen  vorgeschlagene  Ver- 
fahren erscheint  mir  daher  keineswegs  als  ein- 
fach. Die  direkte  Wolframbestimmung  in 
( 'hromwolframstflhlen  nach  dem  Benzidinverfahren 
laßt  sich  meines  Krachtens  bei  mindestens  gleicher 
Genauigkeit  in  kürzerer  Zeit  und  in  wesentlich 
einfacherer  Weise  ausführen. 

Charlottcnbnrg,  März  1908. 


Untersuchung  der  Biegbarkeit  von  Drähten. 

Von  Adolph  Schuchart  d.  Aelt.  in  Düsseldorf. 
(Schluß  von  Seite  949.1 

IV.  Berechnung  des  geglühten  Drahtes  Der  Scheitelpunkt  der  berechneten  Parabel 

von  O.U7  mm  Dicke.  fällt  also  genau  mit  dem  Nullpunkt  der  Biegungs- 

fi32()     T//1320I'     22ioü  |"      ,  durchmesser  zusammen. 

1  ]  Abszissen   der  Parabel   für   die  vier 

Bii'gungsdurchmesser  ergeben  sich  wie  folgt.  Für: 

1  tm  31,3  ont«|>r.  15.7  Nkg.  »lütt  18  Verauchabiegungen 
81   f  79.2  II  „    151      .      75,5    n       „  C7 

P   =  -*°  3»»      ,    lW      „      n  l'i» 


fl320       T//1320I'       22  100  I"  (lurcIlHH 

'"-L  604  +y(«04)    •    .«02  J  =H1  Die 

(  2281        ,  722811*  ,  99IJ3  I* 


53,7  -1-  43,7  -f  54.5  -f  45.4 


IV,   542      ,    271       .,       „  260 


4  49,3  -  50  Die  Parabel  ist  in  Abbildung  H  dargestellt. 
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V.  Berechnung  des  geglühten  Drahtes 
von  1,5  mm  Dicke. 

*  959        •  /Y959Y»       12  100  7' 


959 
178 


:t.r>y\*     12  100 

89 


p.   85  +  208  «  300 


J  = 


_  76,5  +  70_+ 70  +  77  _ 


73. 


Der  Scheitelpunkt  der  Parabel  liegt  also 
103  -  (40  +  19,6)  =  43.4  =  4.34  mm  entfernt 
von  dem  Nullpunkte  der  Biegungsdurchmesser. 

Die  Abszissen  der  Parabel  ergeben  sich  wie 
folgt  für  die  vier  Biegungsdurchraesser : 
I  zu  15,5  oder  7,75  Bieg,  statt  9,5  Versachsbiegungen 

■  18.5 


II 
III 
IV 


39 
68,6 
100,1 


19.5 
33,3 
50,0 


32.5 
50,0 


Die  Parabel  ist  in  Abbildung  10  dargestellt. 


Abbildung  8,  9,  10  und  11  (von  link»  nach  rechts  gewählt». 
Versuche  mit  geglühten  Drähten. 


Der  Scheitelpunkt  der  Parabel  liegt  also 
73  -  (40  -f  15.0)  =  18  =  1,8  mm  entfernt  vom 
Mittelpunkte  der  Biegungsdurchmesser. 

Die  Abszissen  der  Parabel  ergeben  sich  für 

die  vier  Biegungsdurchmesser  wie  folgt.  Für: 

1  in   18,3  oder  9,2  Bieg,  st* 

58,9    .   29,4    ,       ,  28 
55,8    ,       „  54 


II 

Hl  „  lll,( 
IV  .  180 


[60J 
« 


1505 


1883 


Die  Uebereinstimmung  der  Rechnung  mit  den 
Versuchen  ist  für  diesen  Draht  wieder  sehr  gut. 
Die  unerheblichen  Unterschiede  sind  wahrscheinlich 
die  Folge  eines  kleinen  Bcobachtungsfehlers  bei 
Punkt  L 

Die  Parabel  ist  in  Abbildung  9  dargestellt. 

VI.  Berechnung  des  geglühten  Drahtes 
von  1,96  mm  Dicke. 


I" 


[ 959  l/79:,9\'  J  12  IOoT  = 
92  +   |  1,92/         46  J 


724 


L  12«  ^ 

724  4-  640 
p  =        J        =  680 

y  =  113.7  -i  98  +  98  +  101,3 


103. 


Vll.  Berechnung  des  geglühten  Drahtes 
von  3,07  mm  Dicke. 

5  .   "i//876\»     9604  V 

P  =  1605  ±  1883  =  1690 

y  =,,2  +  m;1,9+,l2  =  .. 7  =  11,7 

Der  .Scheitelpunkt  der  Parabel  liegt  also 
117  —  70  =  47  =  4,7  mm  entfernt  von  dem 
Nullpunkte  der  Biegungsdurchmesser. 

Die   Abszissen   der  Parabel   tür   die  vier 

Biegungsdurchmesser  ergeben  sich  wie  folgt.  Für : 

I  za  7,8  odor  3,9  Bieg,  statt  3,75  Versachsbiegungen 
II  „  19      „      9,5     „      „  10,0 

III  „  30.5    „    15,5    „      „  15,25 

IV  ,  45      „    22,5    „      „  21,5 

Die  Uebereinstimmung  ist  wieder  sehr  gut. 
Die  Parabel  ist  in  Abbildung  1 1  dargestellt. 

Wenn  wir  die  Ergebnisse  der  sieben  berech- 
neten Beispiele  überblicken,  so  finden  wir,  daß 
die  Rechnung  entweder  sehr  annähernd  oder  ganz 
genau  mit   den  Versuchen  übereinstimmt,  und 
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es  darf  deshalb  mit  Sicherheit  gefolgert  werden, 
daß  die  Bruchbiegungszablen  eines 
Drahtes,  welcher  um  verschiedene  Durch- 
messer gebogen  ist,  tatsachlich  auf  einer 
Parabel  liegen,  wenn  sein  Material  gleich- 
mäßig ist. 

Je  nach  der  Dicke  und  der  Harte  der  Drähte 
sind  die  Parameter  der  Parabeln  verschieden ; 
je  dicker  und  harter  sie  sind,  desto  größer  sind 
die  Parameter. 

Für  nngeglOhte  Dräbte  ist 
p  bei  0,97  min  Dickt»  —    10  mm    \i=     0  mm 
„    1,97    „        „     =100   „       „  =  4,98  „ 
„    3,06   „        „     =  490   „       „  =  8,84  „ 
FOr  geglühte  Drahte  ist 
p  bei  0,97  mm  Dicke  =    8  mm    u  —     0  mm 
»   'i*     »       r,     —  30   „      „  =  1,82  „ 


„  1,96  „ 
,   3.07  „ 


„  =  64  „  „  =  4,34  „ 
„     =169  „ 


n  -  M  „ 

Die  Scheitelpunkte  der  Parabeln  fallen  nur 
bei  den  0,9?  mm  dicken  Drahten  mit  dem  Null- 
punkte der  Biegungsdurchmesser  zusammen,  in 
den  anderen  Fallen  liegen  sie  um  so  mehr  vom 
Nullpunkte  der  Biegungsdurchmesser  entfernt, 
je  dicker  und  harter  der  Draht  ist.  Ich  habe 
diese  Werte  p  genannt  und  oben  beigefügt, 
weil  sie  in  den  spateren  Rechnungen  noch 
benutzt  werden. 

Es  bestehen  also  durchweg  die  Verhaltnisse: 
dZ:dZ,  =[,A-f  (2R  +  o)]»:[ja  +  (2R,  +8)]* 
und,  wenn  wie  gewöhnlich  in  der  Praxis, 
ji.  gegen  R  unerheblich  ist,  die  Verhaltnisse: 
d  Z:dZ,  =  (2  R  +  o)»:(2R,  -f-  h*,  d.h.  wenn 
derselbe  Draht  bis  zum  Bruche  um  große 
Durchmesser  gebogen  wird,  so  verhalten 
sich  die  Bruchbiegungszahlen  wie  die 
Quadrate  der  Biegungsdurchmesser. 

Hiermit  wäre  die  erste  der  gestellten  Fragen 
beantwortet.  Viel  heikler  ist  die  Untersuchung 
der  Biegungen  von  Drahten  verschiedener 
Dicke  um  den  gleichen  Durchmesser.  Große 
Schwierigkeiten  verursachen  ja  die  Unregelmäßig- 
keiten des  Materials.  Hatten  wir  es  bei  der 
vorigen  Untersuchung  immer  nur  mit  demselben 
Draht  und  seinen  Unregelmäßigkeiten  zu  tun.  so 
beeinflussen  Lei  der  folgenden  die  Unregelmäßig- 
keiten aller  Drahte  die  Gebrauchszahlen  und  ver- 
dunkeln das  Ergebnis. 

Die  allergrößte  Schwierigkeit  liegt  aber 
darin,  daß  die  Drahte,  welche  verglichen  werden, 
gleiche  Biogungscigenscbaften  besitzen  müssen. 
Z.  B.  dürfen  spröde  und  elastische  Drilbte  nicht 
miteinander  verglichen  werden,  und  es  ist  klar, 
daß  kaum  jemals  zwei  verschiedene  Drahte  gleich 
biegbar  sein  werden,  entweder  weil  das  Material 
nicht  absolut  gleich  ist,  oder  weil  die  Herstellung 
nicht  ganz  gleichmäßig  war,  oder  weil  die  ganz 
gleiche  und  gleichmäßige  Herstellung  einen  ver- 
schiedenen Einfluß  auf  die  verschiedenen  Drahte 
ausübte.  Z.  B.  wird  dasselbe  Glüh-  und  Ab- 
kiihlungsvert'ahrcn  auf  dicke  und  dünne,  harte 


und  weiche  Drahte  nicht  denselben  Erfolg  haben. 
Alle  Abweichungen  drücken  sieb  aber  in  den 
Biegungszahlen  aus,  weil  der  Apparat  genau 
arbeitet.  Infolge  dieser  Umstände  wird  die  Unter- 
suchung nicht  immer  scharf  stimmen,  es  kann 
aber  doch  vielleicht  ein  Resultat  mit  Wahr- 
scheinlichkeit erreicht  werden. 

Für  die  folgenden  Rechnungen  komme  ich 
nun  mit  den  durch  die  Versuche  ermittelten 
Zahlen  d  Z  nicht  aus,  sondern  ich  brauche  noch 
viele  andere.  Diese  muß  ich  den  berechneten 
Parabeln  entnehmen.  Obwohl  die  Parabelzahlen 
durchschnittlich  ganz  gut  mit  den  Versuchszahlen 
stimmen,  so  bieten  sie  doch  einzelne  Abweichungen 
und  ich  würde  deshalb,  wenn  ich  neben  den  nicht 
entbehrlichen  Parabelzahlen  auch  die  Versuchs- 
zahlen benutzen  wollte,  die  Verwirrung  noch 
vergrößern.  Aus  diesem  Grunde  werde  ich  im 
folgenden  überhaupt  nur  die  Biegungszahlen  be- 
nutzen, welche  die  Parabeln  ergeben. 

Um  die  Frage:  Wie  verhalten  sich  die 
Biegungszahlen  von  Drahten  verschiedener  Dicke, 
welche  um  den  gleichen  Durchmesser  gebogen 
werden,  beantworten  zu  können,  muß  ich  zunächst 
eine  andere  aufklaren.  Werden  die  Biegungs- 
zahlen zweier  Drahte  von  der  Dicke  8  und  o, 
gleich  sein,  wenn  das  Verhältnis  der  Biegungs- 
durchmesser  zur  Drahtdicke  gleich  ist?  Also  wenn 

2  Ry--  =  2  Rj^~  *8ti  gleiche  Biegungsfahigkeit 

vorausgesetzt.  Dies  scheint  wohl  so  zu  sein; 
zunächst  weil  kein  Grund  dagegen  ersichtlich  ist. 
Indessen  ist  doch  nötig,  um  das  Verhältnis 
mathematisch  verwerten  zu  dürfen,  die  Richtigkeit 
zu  prüfen.    Die  bekannte  Reuleauxsche  Formel : 

oaa2iiV»E 

in  welcher  <j  die  Spannung  der  äußersten  Faser 
und  E  der  Elastizitätsmodul  ist,  deutet  schon 
darauf  hin.    Aus  ihr  folgt: 


o  :  3i  = 


E  : 


2  R  -|-  8      2  Ri  )  oi 
Ist  E  =  E,,  so  wird  <J  =  a,, 


Ei. 


2R  8 


Ol 


ist. 


2  Ri  -f  8i 

Die  Elastizitätsmodule  bedingen  die  Biegungs- 
fahigkeiten,  und  die  Spannungen  der  äußersten 
Faser  die  Biegungszahlen.  Sodann  muß  sich 
die  Richtigkeit  des  obigen  Verhältnisses  doch 
auch  einigermaßen  durch  die  Versuche  und  Be- 
rechnungen nachweisen  lassen ;  es  werden  sich 
unter  den  probierten  Drahten  doch  wohl  einige 
finden,  welche  ziemlich  gleiche  Biegungsfahigkeit 
besitzen  und  bei  gleicher  Uebersetzung  gleiche 
Biegungszahlen  ergelten.  Die  ungeglühten  Drtthte 
scheiden  leider  gleich  aus.  weil  ihre  Festigkeiten 
zu  verschieden  sind.  Von  den  geglühten 
Drahten  sind  vier  Parabeln  berechnet,  die  ich 
zunächst  untersuchen  werde. 


lyuizeo  uy 
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Für  den  Draht  von  3,07  mm  Dicke  ist  die 
Übersetzung  bei  der  Biegung  um  den  Backen- 

19,84  +  8,07 


durchmesser  19,84  mm 


3,07 


=  7,5-fach. 
Das  Ueber- 


Uir  entsprechen  22,5  Biegungen. 
Setzungsverhältnis  7,5  bedingt  für  den  1,96  mm 
dicken   Draht  einen   Biegungsdurchmesser  von 
7,5  X  1,96  mm  =  14,7  mm.  Für 
diesen  ergibt  die  Parabel  Abbil- 
dung 10  die  Zahl  der  Biegungen 
gleich  27. 

Für  1,5  mm  dicken  Draht  be- 
dingt das  Uebersetzungsverhaltnis 
7,5  den  Biegungsdurchmesser  von 
7,5  X  M  =  11,25,  und  für  ihn 
ergibt  die  Parabel  Abbildung  9 
die  Zahl  der  Biegungen  gleich  28. 

Für  0.97  mm  dicken  Draht 
kommt  der  Biegungsdurchmesser 
0,97  X  7>5  =  7,3  zur  Geltung, 
dem  nach  Abbildung  8  34  Bie- 
gungen entsprechen. 

Auf  gleiche   Welse  ist  die 
folgende  Tabelle  entwickelt,  in- 
dem die  vier  Versuchspunkte  be- 
nutzt werden. 
19,84  X  3,07 


jedenfalls  infolge  des  Glühens ;  beide  Drähte  darf 
ich  also  bei  den  spateren  Vergleichungen  nicht 
verwenden. 

Nun  sind  noch  die  Drähte  der  oben  wieder- 
gegebenen Tabelle  Nr.  8,  9  und  10  von  3,95, 
4,95  und  6.02  mm  Dicke  versucht  werden,  deren 
Bicgungszahlen   um  die  drei   größeren  Durch- 


rrttti 


l. 


9,07 


7,5  fach 


Z  =  22,5 


1 ,96 X  7,5  =  14,7  mm  Biegungadurchmogser  Z  =  27 
1,5  X  7,5=  11,25,  ,  Z  =  S8 

0,97X7,5=  7,4   ,  ,  Z=34 

15  X  3,07 
3,07 

1 ,96  X  6  =    12  mm  ßiegungiidarchmeflser 

1,5  X6=     9  » 
0,97X6=5,82  . 
10X3,07 
3,07 

1,96  X  4,3  =  8,5  mm  Biegun^dnrchmesgor  Z  =  12,5\ 
1,5  X  4,3  =  6,4   „  ,  Z  = 

0,97X4,3  =  4,2   ,  ,  Z=12 

,9'MXM>6  =  llf.cn  Z  =  50  | 

1.9b  I 

11X1,5  =16  mm  BiegungsdurchmoMer  Z=55,5j 

11X0,97  =  10,7  .  .  Z  =  69 

^g^-M**  ^33,5, 

1,5  X  8,6=  12,9mm  Biegungadurcbmeaiior  Z^-85,5j 
0,97X8,6=  8,5  .  „  Z^45 

10  X  1,96 


=  6  fach 


3.  -      '„    =  4,3  fach 


Z=  15,25 

Z=19 
Z=20 
Z=22,5 

Z=10 

Z  =  12,5\ 
Z=ll,5/ 


1,96 
1,5  X  6 
0,97  X  10 

1,5X4 


—  6  fach 


9 

A82  . 


Z=-19 

BiegungadurcbmeMer  Z  =  20 

Z^22 


T.  '-  'i  '  =  3,7  fach 
1,96  >  3.7 


Z  =  9,2  y 


7,2  mm  Biegungadurcbmeatier  Z—  10   |  1 


Abbildung  12,  13,  14  und  15. 

messer  zuverlässig  sind.  Sie  sind  auch  {aus 
Martinmaterial  und  besitzen  annähernd  gleiche 
Festigkeiten  wie  Nr.  5  und  6.  Ich  will  ihre 
Biegungszahlen  versuchsweise  auch  benutzen,  es 
wird  sich  zeigen,  ob  es  zulässig  ist. 

Mit  den  Biegungszahlen  der  angegebenen 
Drähte,  also  Nr.  5,  6,  8.  9  und  10,  kann  man 
die  Kurven  Abbildung  12  bis  14  konstruieren. 
Die  Dicken  sind  als  Abszissen,  die  Biegungen  als 
Ordinaten  aufgetragen,  und  zwar  in  Abbildung  12 
um  10,  in  Abbildung  13  um  15  und  in  Abbildung 
14  um  19,84  mm  Durchmesser.  Werden  durch 
diese  drei  Kurven  Parallele  mit  der  Abszisse 
gezogen,  so  sind  dies  Linien  gleicher  Biegungs- 
zablen  Z,  und  diesen  müssen  gleiche  Uebersetzungen 

-  entsprechen. 

o 

Die  erste  Parallele  z.  B.,  welche  alle  drei 
Kurven  schneidet,  liegt  auf  24  mm  für  6  mm 
dicken  Draht  (Abbild.  14),  gebogen  um  19,84  mm 
Durchmesser.  Dafür  ist  Z  =  12.  Die  Parallele 
schneidet  die  Kurve  (Abbild.  13)  gerade  bei 
5  mm  uud  die  Kurve  (Abbild.  12)  bei  3,4  mm 
dickem  Draht. 

R+8 


Aus  dieser  Zusammenstellung  ergibt  sich, 
daü  nur  die  Drähte  von  1,5  und  1,96  mm  Dicke 
bei  der  gleichen  Uebersetzung  annähernd  gleiche 
Biegungszahlen  zeigen.  Ihre  Biegungsfähigkeiten 
sind  fast  gleich.  Der  Draht  von  3,07  mm.  welcher 
übrigens  allein  aus  Thoinasmateriul  hergestellt  ist, 
ist  zu  hart,  und  der  von  0,97  mm  Dicke  zu  weich. 


Kür  nirn 
dicken  Draht 
iat  die 

l'eber- 
•«tiung 


I)  mm 


19,84  +6 

6        ~  4,3 


3,4 


=  ,0  +  M=4,0 

3,4 


Im  Mittel  ist  die  Uebersetzung  4,1.  Die 
Abweichungen  von  diesem  Mittelwerte  sind 
recht  gering.  Zur  weiteren  Untersuchung  will 
ich  noch  Parallelen  durch  die  Biegungszahlen 
Z  =  20,  30,  40,  50  und  60  legen. 
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28.  Jahrg.  Nr.  28. 


2  K 

=  10 

=  15 

=  19,84 

—  10 

=  15 

•• 

-  19,84 

•• 

-=  15 

•• 

=  19,84 

t 

^  15 

=  19,84 

V 

-  7,5 

1" 

=  10 

*■  i 

»  ! 

'■  { 

Die  Ergebnisse  sind  befriedigender  als  er- 
wartet werden  konnte.  Ich  nehme  also  als 
richtig  an,  daß  die  Biegungszahlen  von 
Drähten  mit  gleicher  Biegungsfahigke.it 
die  gleichen  sind,  wenn  das  Verhältnis 

2R  -|-  8  .        ,.     .  , 
—  7^    dasselbe  ist. 

Die  Uebersetzungen  kann  man  als  Abszissen 
und  die  Biegungen  als  Ordinalen  auftragen 
und  mittels  der  vorhin  gefundenen  Mittelzahlen 
4,1  — 11,85  die  Kurve  Abbildung  15  aufzeichnen. 
Daun  kann  man  aus  ihr  ohne  weiteres  die  Zahl 
der  Biegungen  entnehmen,  welche  ein  Draht  aus- 
halt, wenn  das  Uebersetzungsverhaltuis  zwischen 
4,1  und  11,85  liegt.  Z.  B.  halt  ein  Draht  von 
10  mm  Dicke  bis  zum  Bruch  um  90  mm  Durch- 
hin und  her  gebogen,  noch  43  Biegungen 

weil  2-5f--  =  10  ist  und  diesem  Werte 

die  Ordinate  43  entspricht. 

Der  vorangestellten  Frage  trete  ich  jetzt 
zunächst  noch  durch  Berechnung  einiger  Bei- 
spiele naher. 

a)  Ein  Draht  von  0,02  mm  Dicke  halt  ver- 
suchsmäßig 12  Biegungen  aus,  wenn  er  um  20 
(19.84)  mm  gebogen  wird.  Wieviel  Biegungen 
halt  ein  Draht  von  2  mm  aus,  wenn  er  ebenfalls 
um  20  mm  gebogen  wird? 

2R  +  *=20-M,02  f 
5  6,02 

Der  2  mm  dicke  Draht  muß  bei  einer  Ueber- 
setzung  von  4,3  ebenfalls  12  Biegungen  aushalten, 
also  wenn  er  um  2  X  4,3  =  8,6  mm  gebogen 
wird  Aus  diesem  Biegungsdurchmesser  wird 
die  zugehörige  Ordinate  durch  Addition  von 
ji  =  4,34  gefunden  (Abbildung  10). 

Auw  y  =8,0-|-4,34  =  12,94 

für  den  Hiegungodurchmeaser  20  -\-  2  ist 

v .  =  20  -\-  2  -f  4,34  =  26,34 
12,94»  :  26.34'  =  12  :x 
s  =  50  Biegungen. 

Die  gleiche  Zahl  ist  ganz  unabhängig  von 
dieser  Rechnung  durch  die  Versuche  und  die 
Berechnung  der  Parabel  gefundon  worden. 

b)  Eiu  Draht  von  5  mm  Dicke  hält  versueha- 
milllig  um  15  mm  gebogen   12  Biegungen  aus. 


Z  =  20  l  1,95 

Z  =  20  8  =  3,3 
Z  =  20  8  =  4,2 

2  R  -f  5 
» 

=  11,95 

18,3 
-  24 

JR4 

i 
i 
•• 

8  _ 

— 

6,1  | 

5.6  l 

6.7  J 

Mittel 

—  5,8 

Z  -  30  8  -  1.45 

Z  =  30  6  =  2,2 
Z  =  30  8  =-  3,1 

* 

=  11,45 
=  17,2 
=  23 

• 

7,9  | 

Ii 
7,5) 

7.73 

Z  =  40  8  =  1,75 
/,  -  40  8  -  2,35 

- 

-r  16,75 
=  22.2 

•• 

9,6  \ 
9,5  1 

9,55 

Z  =  50  6  =  1,5 
7  —  50  8  -  2 

H 

«  10,5 
=  2 

•• 

- 

11  \ 
11  J 

11 

Z=  60  8=  1,4 
Z  =  60  8=  1,8 

» 
n 

-  16,4 
-20,6 

•• 

V 

11,7  \ 
12  f 

11,85 

Wieviel  Biegungen  halt  ein  Draht  von  2  mm 
um  den  gleichen  Durchmesser  gebogen  aus* 

15     5  =  4  fach     4X2mra  =  8  =  2R  +  5 
5 

y  =  8  +  4,34  =  12.34        v,  =  15  +  2  +  4,34  =  21,34 
12,34*:  21,34*=  12  :x 
x  =  35,5  Biegungen. 

Die  Versuche  ergaben  32,5,  die  Parabel- 
berechnung 33,5  Biegungen.  Vielleicht  ist  die 
»runde"  Beobachtungszahl  12  eine  Kleinigkeit 
zu  groß. 

c)  Ein  Draht  von  3  mm  halt,  um  20  mm 
gebogen,  gemäß  Abmessung  von  der  Kurve 
Abbildung  14  etwa  31  Biegungen  aus.  Wieviel 
hält  ein  Draht  von  1.5  um  den  gleichen  Durch- 
messer aus? 

-~3-2°=  7,6 fach  7,6  X  1.5—  1 1,4;  u  =  1,82  (Seito990) 

V=  1 1,4-1-1,82  =  13,22;     v>  =20  +  1,5  -f  1,82  =  23,32 
19,22»:  23,82»  ^31  :  x 
x  —  96  Biegungen. 

Die  Versuche  ergaben  92 ,  die  Parabelrechnung 
90  Biegungen  usw. 

Die  algebraische  Beziehung  zwischen  5  und  Z 
ergibt  sich  wie  folgt: 

K     ■  2R+8 
K  »ei  —    - .  - 
o 

K  8i  4-  ji  =  y  ;  2  R  +  8,  +  :x  =  vi 
y*:  yi»  -  Z:  Zi 

(KSi  +  n)*  :  |2R-f  ?i  +  [i)*  =  Z:Zi 
Ii  R  4-  8  \* 

f-   j      -8i  +M  :<2R?,  +  |*)»  =  Z:Zi 

Für  große  Durchmesser,  bei  denen  es  auf  einige 
Millimeter  nicht  ankommt,  darf  <x  =  o  und  2  K 
-t-  o  =  2  R  -|-  3X  gesetzt  werden.    Alsdann  ist 

('.')*:  1  =  Z:Z,  oder  3,»:8»  =  Z:Z„ 

Das  heißt:  die  Biegungszahlen  verhal- 
ten sich  umgekehrt  wie  die  Quadrate 
der  Drahtdicken,  wenn  die  Biegungen 
um  größere,  aber  gleiche  Durchmesser 
erfolgt  sind. 

Es  bliebe  nun  noch  die  Beantwortung  der 
Frage  übrig,  in  welcher  Weise  die  Biegungszahlen 
von  dem  Material  der  Drähte  abhangen.  Diese 
Untersuchung  dürfte  die  interessanteste  sein; 
sie  könnte  einen  Einblick  in  den  Einfluß  ver- 
schallen, den  einzelne   Beimengungen   auf  die 
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Geschmeidigkeit  und  die  Widerstandsfähigkeit 
des  Materials  gegen  Bruch  ausüben.  Ich  denke 
an  Silizium.  Phosphor.  Mangan,  Nickel  usw. 
Durch  Reißversuche  hat  man  ihn  schon  zu  be- 
stimmen gesucht;  die  Biegeversuche  würden  aber 
vor  ihnen  Vorteile  bieten.  Sie  würden  viel  leichter 
auszuführen  sein  und  infolge  der  größeren  Anzahl 
ein  sichereres  Ergebnis  gewähren.  Ferner  könnte 
der  Einfluß  der  Beimengungen  durch  die  Biegung 
der  Drahte  um  verschiedene  Durchmesser  und 
die  Aufzeichnung  der  Parabeln  und  den  Vergleich 
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ihrer  Parameter  sehr  veranschaulicht  werden. 
Bezüglich  der  Drähte,  welche  zu  Bergwerks-  und 
ähnlichen  Zwecken  verwendet  werden,  dürften 
die  Biegeversuche  zur  Bestimmung  des  Einflusses 
der  Beimengungen  unentbehrlich  Rein,  denn  es 
ist  doch  heute  ein  anerkannter  Grundsatz,  daß 
man  die  Materialuntersuchung  der  Material- 
Verwendung  anpassen  soll. 

Leider  reichen  die  mir  zur  Verfügung  stehen- 
den Hilfsmittel  für  diese  Untersuchung  bei  weitem 
nicht  aus,  weshalb  ich  auf  sie  verzichten  muß. 


Neueres  über  Sintern  von  Feinerz  und  eisenhaltigem  Gichtstaube. 


Die  Schwierigkeiten,  welche  sich  der  Ver- 
hüttung feiner  Eisenerze,  auf  deren  Ver- 
wendung wohl  jedes  Hochofenwerk  mehr  oder 
weniger  angewiesen  ist,  entgegenstellen,  sind 
wiederholt  Gegenstand  eingehender  Betrach- 
tungen gewesen.  Hängen  und  Stürzen  der  Gichten, 
Explosionen,  hoher  Koksverbrauch,  große  Ver- 
luste an  eisenhaltigem  Gichtstaube,  bedeutende 
Aufwendung  an  Arbeitslöhnen  für  die  Reinigung 
der  Flugstaubkammern,  Kanäle  und  Winderhitzer 
sind  unvermeidliche 
Pehelstande.  Diese 
UebekUnde  lassen 
dadurch  zum 
großen  Teile  ver- 
meiden, daß  man  das 
IVbel  von  Grund  auf 
beseitigt  und  haupt- 
sächlich stückiges 
Material  verhüttet. 

die  feinkörni- 
gen, pulverförmigen 
Erze  in  eine  dein 
H zehnten  zuträg- 
liche Ziegelform 
bringt.  Zahlreiche 
Verfah- 
haben  das  große 


Problem  zu  lösen  versucht:  durch  Pressen  des 
angefeuchteten  Materials  unter  hohem  Druck, 
durch  Zusatz  organischer  oder  anorganischer 
Bindemittel,  durch  Erhitzen  des  in  Ziegelform 
gebrachten  Erzes  bis  zur  Sinterung  usw.  Nur 
wenige  dieser  Verfahren  haben  brauchbare  Erz- 
ziegel  zu  liefern  vermocht;  entweder  zerfielen 
dieselben  mangels  genügender  mechanischer  Fe- 
stigkeit ,  oder  zufolge  ihrer  chemischen  Zusam- 
mensetzung bereit«  in  den  obersten  Zonen  des 

Hochofens,  oder  sie  waren 
nicht  porös,  sondern  un- 
durchlässig für  die  Hoch- 
ofengase und  daher  schwer 
reduzier -bar.  Dazu  gesell- 
ten sich  noch  die  hohen 
Herstellungskosten.  die 
den  etlektiveii  Werl  des 
Produkts  sehr  beeinträch- 
tigten. 

Ein  neues  Verfahren, 
eisenhaltigen  Gichtstaub 
und  feine  Eisenerze  ohne 
Zusatz  von  lündemitteln 
in  eine  zur  Verluit  t.ung  , 
eignete  Form  zu  bringen, 
ist  kurzlich  d' tri  Amerika- 
ner -T  a  Ines  Scott*  unter 
Patentschutz  gestellt  wor- 
den und  wird   zurzeit  auf 


Abbildung  1.    Scott»  Ofen  *or  Sinterung  \on  tiiehtatauh  und  Feinerzen. 
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dem  Hochofenwerk  der  Carnegie  Steel  Company 
mit  gutem  Erfolg  durchgeführt.  Der  Erfindung 
liegt  die  bekannte  Erscheinung  zugrunde,  die 
man  in  dem  Verbrennungsschacht  der  Wind- 
erhitzer beobachten  kann,  indem  kleine  eisen- 
haltige von  den  entzündeten  Hochofengasen 
mitgerissene  Gichtstaubteilchen  zum  Schmelzen 
kommen,  mit  anderen  in  ähnlichem  Zustand  be- 
findlichen Teilchen  zusammensintern  und  nun  in- 
folge ihrer  Schwere  auf  den  Hoden  des  Ver- 
brennungsschachtes  niedersinken. 


Abbildung  2. 
HorizontaUchnitt  durch  den  oberen  OfeURchiirlit. 


Abbildung  1  zeigt,  den  Scottschen  Ofen,  in 
welchem  nach  obigem  Vorgang  in  ununterbroche- 
nem Betriebe  große  Mengen  Gichtstaub  und  Fein- 
erz gesintert  werden,  Abbildung  2  stellt  einen 
Horizontalschnitt  durch  den  oberen  Ofenschacht 
dar.  Der  Ofen  ist  als  zylindrischer  Schacht- 
ofen aus  feuerfestem  Material,  welches  von  einem 
schmiedeiserneu  Mantel  umgeben  wird,  aufgebaut. 
In  dem  untereu  Teil  desselben  sind  eine  Anzahl 
Oeffnungen  a  angebracht,   die  in  eine  gemein- 

Modellformerei  für 

Dio  nachstellenden  Betrachtungen  sollen  die 
verschiedenen  Verhältnisse  bei  der  Modell- 
formerei v«m  Mnssengegonständen  näher  erörtern, 
und  /war  nach  folgenden  Gesichtspunkten  :  I.  Konn- 
kasten, II.  Modelle,  III.  Anordnung  der  Modolle  auf 
den  Modollphttten,  IV.  Anwendung  des  Korinhretlos, 
V.  Teilung    der    Formen,    VI.  Vorteilung  der 

*  Nach  E.  H.  Herrv  in  „l'roceedinjjB  of  the 
American  8ocioty  of  Mecbanical  Kugineer*"1,  Vol.  2'.*, 
No.      Vergl.  auch  ,3tabl  und  Kitten'  VMni  Nr.  2  8.  CH. 


schaftlichc,  um  den  Ofen  führende  Kammer  i> 
münden,  in  welcher  sich  die  durch  die  Oeff- 
nungen a  tretenden  Gase  sammeln  und  durch 
den  Kamin  c  entweichen.  Dieser  Kamin  fuhrt 
durch  eine  Trockenkammer  d,  in  welche  das 
Rohmaterial  mittels  eines  Becherwerks  gestürzt 
wird.  Die  Becherwerksgrube  e  ist  mit  einem 
Rost  abgedeckt,  der  beim  Entladen  der  Erze 
ein  Durchfallen  von  grobstückigem  Material  ver- 
hindert. Hin  zweites  Becherwerk  fordert  das 
getrocknete  Erz  in  den  Trichter  auf  der  Gicht, 
dessen  Boden  nach  Art  eines  Rüttelsiebes  aus- 
gebildet ist  und  dessen  Oeffnungen  durch  Ver- 
ändern der  Exzentrizität  des  Antriebs-Exzenters  f 
je  nach  der  Größe  der  Beschickung  beliebig  ein- 
gestellt werden  können.  In  den  Ofenschacht 
ragen  64  in  vier  Reihen  verteilte,  nach  Art 
des  Bunsen-Brenners  ausgebildete  Düsen,  welch«* 
durch  die  Ringleitung  g  mit  Hochofengas  und 
durch  die  Leitung  h  mit  heißem  Wind  gespeist 
werden.  Diese  Leitung  h  steht  mit  der  Hoch- 
ofenheiüwind-Leitung  in  Verbindung.  Durch  ge- 
eignete Ventile,  die  von  den  Arbeitsbühnen  des 
Ofens  bequem  zu  erreichen  sind,  kann  für  jeden 
Brenner  das  Gemisch  von  Gas  und  Luft  beliebig 
reguliert  werden  ;  dein  Ofenwärter  ist  es  dadurch 
möglich,  stets  einen  bestimmten  Hitzegrad  im 
Ofeninnern  einzustellen. 

Das  feine  Erz  und  der  Gichtstaub  rieseln 
durch  das  Rüttelsieb  in  den  Ofen,  schmelzen 
wahrend  des  Hernbfallens  und  sintern  zu  kleinen 
Klütnpchen  zusammen,  wobei  die  feinen  im  Gicht- 
staub enthaltenen  Koksteilchen  die  agglome- 
rierende Wirkung  der  Gase  unterstützen.  Der 
Boden  des  Ofens  ist  als  Trichter  ausgebildet,  in 
dessen  Oeffnung  zwei  gezahnte  Walzen  i  ge- 
lagert sind,  die  sich  gegeneinander  drehen,  die 
zum  Teil  geschmolzene  Masse  zusammenkneten 
und  nach  außen  befördern.  Die  kleinen  Klumpen 
zusammengesintert cii  Erzes  fallen  in  einen  unter 
dem  Trichter  angebrachten  Wasserbehälter,  in 
welchem  sie  gekühlt  und  von  wo  sie  durch  ein 
Becherwerk  iu  Eisenbahnwagen  gefördert  werden, 
die  das  fertige  zur  Verhüttung  geeignete  Ma- 
terial zum  Hochofen  schaffen. 

L.  C.  Flaecu»,  tlülteningpoieur. 

Massengegenstände.  * 

einzelnen  Modelle  Uber  eine  gemeinsame  Form, 
VII.  Anordnung  der  Einlaufe  und  dos  Eingusses. 

I.  Formkasten.  Soweit  wie  überhaupt  tun- 
lich,  ist  die  Anwendung  von  Normalgrößen  bei 
den  Formkasten  anzustreben.  Für  kleino  Formen, 
woleho  in  sogenannten  Kluppformkaston  *  her- 
gestollt worden  können,  sind  die  günstigsten 
GrolSen  2.S0  » :.:m  mm  und  2.V>  <  400  mm.  Er- 

*  Vergl.  den  Beru  ht  von  H.  Ottnnn  in  „Stahl 
und  Eisen-  VJ03  Nr.  4  s.  2.">4. 
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fnhrungsgemäß  int  die  Leistung  mit  beiden 
(«rotten  dieselbe,  obgleich  das  größere  Format 
um  ein  Drittol  mehr  Abgüsso  aufnimmt.  Wenn 
mit  zwei  verschiedenen  Größon  von  Formknston 
dieselbe  Leistung  erzielt  wird,  so  ist  die  kloinero 
wegen  der  geringeren  Kosten  und  leichteren 
Arbeit  vorzuziehen.  Von  den  in  der  Gießerei 
vorhandenen  Kastengrößen  ist  ein  genauen  Ver- 
zeichnis anzulegen,  und  ein  Kasten  mit  beson- 
deren Abmessungen  ist  nur  im  Notfälle  zu  be- 
schaffen. Was  die  Höhe  der  Formkasten  betrifft, 
so  ist  dieselbe  für  den  Unterkasten  ausreichend, 
wenn  nach  dem  Filiformen  des  Modellos  unter 
den  tiefsten  Punkten  der  Form  noch  oino  Sand- 
schicht  von  rd.  40  min  vorhanden  ist,  wiihrend  sich 
im  oberkasteit  der  Sand  auch  frei  tragen  muß. 
Wird  der  Sand  maschinell  gepreßt,  so  macht  hier- 
bei die  Verdichtung  rund  ein  Fünftel  der  ur- 
sprünglichen Höbe  aus.  Die  Verhältnisse  zwischen 
der  Grundfläche  oiner  Form  und  ihrer  ganzen 
Höhe  bezw.  der  Höhe  des  Oborkastens  allein 
zeigen  folgende  Ziffern  : 


l.lchlr  Abntc 
■uDftll  Ars 
Formk«»trD» 

230  X  30S 

-»55  <  400  „ 

320  X  445  . 

340  X  3!»5  „ 

355  X  6»:*>  » 


Klrlonte  Höhr  Art 
Obrrkatten»,  darnl« 
höht  der  Form       d*r»>lb«  oo«h  im 


7«! 

82 
90 
95 
102 


48  mm 

50  , 
55  „ 
•r>7  . 
60  . 


Formkasten,  die  noch  von  einem  Mann  ge- 
tragen werden  müssen,  sollen  bei  einem  Höchst- 
gewichte von  3N,">  kg  nicht  über  folgonde  Maße 
hinausgehen:  In  der  Breite  nicht  Uber  3tV>  mm, 
woil  sonst  die  Form  beim  Transport  zum  Kippen 
neigt ;  in  der  Länge  nicht  Uber  010  mm,  weil  bei 
einer  größeren  Länge  der  Arbeiter  die  Arme  zu 
weit  ausstrecken  muß.  Formkasten,  deren  Grund- 
riß sieh  dem  Quadrate  nähert,  sollton  vermieden 
werden,  woil  rflo  auch  bei  oiner  Breite  untor 
.'j0->  mm  beim  Tragen  sehr  leicht  kippen.  Das 
beste  Verhältnis  der  Breite  zur  Länge  liegt  bei 
-*i :  10  bis  (i :  10.  Bei  Klappformkästeu  muß  die 
iiußere  Sandschicht  an  den  schwächsten  Stollen 
mit  2'i  mm  eingebalten  werden.  Bei  Zusammen- 
legung einer  Anzahl  von  kleinen  Modellen  in  eine 
gemeinsame  Form  entstehen  von  selbst  Siind- 
leisteu,  welche  die  äußeren  Sandsehichton  gegen- 
einander absteifen.  Sind  in  diesem  Falle  dio 
Modelle  ftach,  nicht  über  13  mm  zu  beiden  Seiten 
der  Teilungslinio  hervorragend,  so  ist  die  Form 
auch  bei  abgenommenem  Kasten  ohne  Armierung 
genügend  widerstandsfähig.  Bei  höheren  Modollon 
oder  bei  größerer  Länge  der  Form  wird  jedoch 
eine  gürtelartige  Armierung  derselben  nötig, 
welche  im  Klappformkaston  mit  eingoforml  wird 
und  einem  Formkasten  von  kloiner  Höhe  ent- 
spricht. Ha*  Gewicht  oiner  solchen  Armierung 
fällt  gewöhnlich  kleiner  aus  als  das  Gowicht  einor 
hinreichend  vorstärkten,  aber  nicht  armierten 
Sandschicht.     Wo  man  mit  den  gewöhnlichen, 


eisernen  Formkasten  arbeitet,  empliehlt  es  sich, 
als  Außenwand  der  Form  gleichfalls  die  minimale 
Sandschicht  von  2~>  mm  einzuhalten,  damit  das 
Gußstück  nicht  vom  Formkasten  aus  oino  Ab- 
schreckung erleidet.  Weil  boi  nicht  abnehmbarem 
Formkasten  der  Arbeiter  dio  Form  wiihrend  des 
Transportes  gegen  den  Körpor  stützen  kann,  so 
lassen  sieh  solche  Kasten  größer  herstellen,  näm- 
lich bis  zu  400  X  b"<()  nim  im  Lichten,  und  dus 
Gewicht  der  Form  kann  für  einen  Mann  bis  zu 
r>S  kg  betragen. 

Bei  allen  Formkasten  sollen  ebenso  wie  bei 
den  Modollplatten  und  auf  den  Formmasehiiieu 
die  Dübel  und  Dübollöelier  nach  einem  Maß  an- 
gefertigt werden.  Die  Dübel  sind  mit  Graphit 
zu  schmieren  und  sollen  in  die  Löcher  nur  so 
scharf  oingepaßt  werden,  daß  sich  die  Formkasten 
noch  ruhig  abheben  lassen. 

II.  Modelle.  Modelle,  nach  welchen  Massen- 
gegonstände geformt  worden  sollen,  sind  mit 
möglichster  Sorgfalt  auszuführen.  Da  ein  größorer 
Kostonaufwand  Tür  ihre  Herstellung  bewilligt 
werden  kann,  so  worden  in  jedem  Falle  zuerst 
genaue  Modellzeichnungen  angefertigt.  Die  Mo- 
delle sind  zu  scheiden  in  GobrHUchsmodolle  oder 
Modelle  schlechtweg,  nach  denen  der  Former 
arbeitet,  in  Mustennodelle,  nach  welchen  Go- 
brauchsmodelle  als  Abgüsse  erhalten  werden  und 
in  erste  Mustermodolle,  nach  welchen  gewöhn- 
liche Mustorinodollo  abgegossen  werden.  Worden 
die  Gebrauchsmodelle  als  Abgüsse  von  Mustor- 
modellen erhalten,  so  werden  sie  gewöhnlich 
durch  Nacharboit  fertiggestellt;  häufig  worden 
indes  dio  Gebrauchsmodelle  unmittelbar  nach  der 
genauen  Modollzoichnung  ausgeführt.  Die  Ge- 
brauchsmodelle sind  in  der  Pegel  aus  Metall  und 
nur  ausnahmsweise  für  ganz  rohe  Abgüsse  auch 
aus  Holz.  Holzmodelle  wären  eben  bei  einiger 
Foinhoit  der  Oberfläche  für  die  violtausendfacho 
Abformung  eines  Massengogenstundos  zu  wenig 
widerstandsfähig.  Die  Mustermodelle  können  eben- 
falls nach  Zeichnungen  angefertigt  oder  nach 
ersten  Mustennodellon  abgegossen  werden.  Selbst- 
verständlich muß  in  don  Maßen  der  Zeichnung 
für  ein  Mustermodell  dio  zweimalige  Schwindung 
bis  zum  Abgüsse  des  fertigen  Gegenstandes  sowie 
eine  etwa  vorzusehende  Bearbeitung  berücksich- 
tigt worden.  Mustermodelle  werden  aus  Holz 
oder  Metall  angefertigt.  Hrsto  Mustermodelle 
werden  nur  selten  hergestollt. 

Wie  erwähnt,  ist  das  Material  für  die  Ge- 
brauchsmodello  fast  ausnahmslos  Metall.  Ist  dio 
Benutzung  eine  so  regelmäßige,  daß  die  Mndollo 
dem  Ansätze  von  Kost  nicht  unterliegen,  so 
werden  sie  am  beston  aus  Gußeison  hergestellt. 
Wenn  jedoch  ein  eisernes  Modoll  einige  Zeit  außer 
Gebrauch  bleibt,  so  wird  es  durch  Rostflecken 
verdorben.  Gußeiserne  Modelle  sollten  daher  in 
einer  möglichst  trockenen  Atmosphäre  aufbewahrt 
worden.     Da  aber  gewöhnlich  die  Modelle  mit 
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den  zugehörigen  Formbrettern  zusammen  auf- 
gehoben werden,  so  würden  dio  Bretter  in  trocke- 
ner Luft  einschrumpfen  und  bersten.  Ist  es  da- 
her wahrscheinlich ,  daß  Modelle  längere  Zeit 
ungebraucht  in  Aufbewahrung  bleiben  dürften, 
so  werden  dieselben  besser  aus  Messing,  Bronze 
odor  andoren  Legierungen  angofortigt.  Wegen 
der  einfachen  Lötung  sind  die  letztgenannten 


M 


Abbildung  2. 
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Abbildung  3. 

Metalle  auch  für  solcho  Modelle  sehr  geeignet, 
an    denen    voraussichtlich    Abiinderungen  vor- 
kommen  dürften.     Modelle  uns  Stahl  werdon 
kaum  angewendet,  da  sie  keine  Vorteile  bioton. 
Aluminium  ist   wogen   seiner  geringen  Wider- 
standsfähigkeit für  Modelle  nicht  geeignet,  auch 
haftet  der  Formsand  auf  diesem  Metalle  stärker 
als  z.  B.  auf  Gußeisen.  Ganz  allgemein  sind  indes 
die  Modellplatton  aus  Alu- 
minium, da  bei  diesen  das  p 
geringe  Gewicht  die  Haupt- 
sache ist.  Die  Oborlläche  der 
Metnilmodelle  erhall  oinon 
Waehsanstrich,  durch  wel- 
chen das  Anhaften  des  Form- 
sandes verhindert  wird.  Man 
löst  Mvrtonwachs  in  Bonzin 
und  iiberbürstet  die  Modelle 

mit  dieser  Lösung.  Die  ältere  Methode,  die  Mo- 
dello  zu  erwärmen  und  dann  mit  Bienenwuchs 
zu  roiben,  ist  weniger  empfehlenswert. 

Die  Modollzeichnungen  werdon  ergänzt  durch 
Verteilungsskizzen,  aus  welchen  die  Zusammen- 
legung mehrerer  Modelle  in  eine  gemeinsame 
Form  ersichtlich  wird  Die  Vertoilungsskizzo  ist 
gleichzeitig  mit  der  Modellzcichnung  zu  entworfen, 
weil  Aenderun^en  in  einer  der  beiden  Zeich- 
nungen auch  auf  die  andere  Bezug  nehmen.  In 
der  Vertoilungsskizzo  sind  auch  dor  Einguß  und 


die  Einlaufe  in  die  Einzelformen  sowie  notwendige 
Steiger  und  Saugtrichtor  orsichtlich  zu  machen. 
Für  diese  Skizze,  nach  welcher  dio  Befestigung 
der  Modelle  auf  der  Modellplatte  erfolgt,  genügt 
die  Einhaltung  der  Aehnlichkeit  und  die  Ein- 
schreibung der  Haupt  maße. 

III.  Anordnung  der  Modello  auf  den 
Modollplatton.  Modellplatton  müssen  grund- 
sätzlich angewendet  worden,  sobald  die  Teilung 
der  Form  und  die  Gestalt  der  Modelle  dies  er- 
lauben. Wenn  die  Modelle  eine  ebone  Fläche 
haben  und  ungeteilt  montiert  werdon  können, 
so  ist  ihro  Befestigung  auf  dor  Modollplatte  ein- 
fach. Nach  Abbildung  1  wird  in  diesem  Falle 
die  entsprechende  Zahl  von  Modollen  auf  der 
einen  Seite  der  Platte  befestigt:  P  ist  die  Modell- 
platte,  M  sind  die  Modelle.  Haben  die  Modelle 
eino  größoro  Höhe,  so  müssen  sie  in  weiteren 
Abstünden  vertoilt  werdon,  damit  zwischen  ihnen 
eine  genügende  Sandschicht  bleibt.  In  diesem 
Falle  bringt  man  zweckmäßig  die  Modelle  zu 
bftiden  Seiten  der  Platte  au,  und  zwar  versetzt, 
entsprechend  der  Abbildung  2.  Nach  der  Ein- 
formung  liegen  daher  die  Einzolforrnen  f  beider- 
seits dor  Teilungslinie  1  im  Oherkasten  o  und  im 
Untorkasten  u  (Abbildung  3).  Um  an  Modell- 
kosten zu  sparen,  kann  man  die  Modelle  auch 
bloß  einseitig  auf  der  Platte  montieren.  Die 
Modellplatte  wird  dann,  wio  Abbildung  4  zeigt, 
in  derselben  Weise  zuerst  im  Untorkasten  und 
dann  im  Oberkasten  angeformt.  Dor  Oherkasten 
wird  nach  Abhobung  der  Modellplatte  gewondet 
und  nach  einer  Drehung  um  ISO0  in  der  Hori- 
zontalebene auf  den  Untorkasten  aufgesetzt.  Da- 
durch erscheinen  die  Einzolforrnen  im  Oherkasten 
gegen  jono  im  Unterkaston  um  den  Abstand  v 
versotzt  und  dio  Form  entspricht  wieder  der  Ab- 
bildung 3.  In  dieser  Woiso  müßte  der  Oberkasten 
eingeformt  werden,  sobald  eine  größere  Höhe  der 
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Abbildung  \. 

Modelle  die  Abhobung  des  Kastens  untunlich 
macht.  Dio  Verlegung  der  Formen  über  und 
untor  dio  Toilungslinie  nach  Abbildung  3  hat 
aber  stets  den  Nachteil,  daß  die  Füllung  der 
Einzelformen  beim  Gusse  und  die  Abkühlung  der 
Gußstücke  nicht  untor  genau  gleichen  Bedingun- 
gen erfolgt,  weshalb  häutig  dio  Gleichheit  der 
erhaltenen  Abgüsse  untereinander  zu  wünschen 
übrig  läßt. 

Wenn  ein  Modell  nicht  ungeteilt  auf  einer 
Seite  dor  Modellplatto  angebracht  werdon  kann, 
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so  ist  der  nächstliegende  Kall  der,  daß  das  Modell 
geteilt  und  in  seinen  zwei  Teilen  zu  beiden  Seiten 
der  Platte  montiert  wird.  Die  Teilung  eines 
Modelles  muß  immer  zweckmäßig  geschehen.  In 
den  Abbildungen  5  und  b  handelt  es  sioh  bei- 
spielsweise um  dasselbe  Modell  mit  dem  Unter- 


Abbildung  5. 


Abbildung  8. 


Abbildung  (3. 
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Abbildung  7. 


schiede,  daß  die  Kanten  a  und  b  in  Abbildung  5 
scharf  und  in  Abbildung  ri  gerundet  sind.  Dieser 
Unterschied  bedingt  für  beide  Fälle  die  verschie- 
dene, aus  den  Abbildungen  ersichtliche  Teilung 
der  Modelle  M.  Bei  der  Beliebtheit  gerundeter 
Kenten  bedarf  es  wohl  des  allgemeinen  Hinweises 
dieselben  nicht  vorzusehon,  wo  sie  unnütz  die 
Kormarheit  erschweren.     Das  in  den  Abbild.  7, 


8  und  i)  gegebene  Beispiel  soll  dies  noch  besonders 
verdeutlichen.  Die  einfachste  Modolltoilung  er- 
gibt sich  in  Abbildung  7  bei  scharfen  Kanten  a 
und  b,  wobei  Kante  c  gerundet  soin  kann.  Muß 
auch  die  Knute  a  gerundet  werden,  so  ist  der 
obere  Modelliert  nach  Abbildung  8  in  dio  Modoll- 
platto  einzusetzen,  damit  die 
Rundung  a  am  Gußstück 
glatt  abgegossen  erscheint. 
Sind  schließlich  dio  Kanten 
a,  b  und  c  zu  runden,  so  ist 
die  Modellteilung  nach  Ab- 
bildung 9  vorzunohnion.  Man 
begegnet  noch  häufig  der  Be- 
fürchtung, daß  an  nicht  ge- 
rundeten Kanton  des  Guß- 
stückes eine  Härtung  ein- 
treten müsse.  Dio  eigen  t- 
liche  Ursache  dieser  Härtung 
oder  Abschreckung  war  indes 
bei  Handstampfung  die  Be- 
netzung der  Kanten  hei  der 
Nachbesserung  der  Form.  Bei 
maschineller  Pressung  findet 
eine  solche  Benetzung  nicht 
mehr  statt,  und  damit  er- 
scheint auch  ein  wesent- 
licher Grund  für  das  Auf- 
treten von  Kantenhärtung 
beseitigt.  Abbild.  10  zeigt 
einen  Fall,  in  welchem  die  beiden  Modollteile 
von  sehr  ungleicher  Höhe  sind.  Um  zwischen 
den  höheren  Modellteilon  stärkere  Sandleisten  zu 
erhalten  und  die  Fläche  der  Modellplatte  doch 
ausnützen  zu  können,  werden  die  Modellteile  zu 
beiden  Seiten  der  Platte  abgewechselt,  wie  das 
auch  in  Abbildung  2  für  ein  ungeteiltes  Modoll 
gozoigt  wurde.  (Schluß  folgt.» 


Abbildung  9. 
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Abbildung  10. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Für  die  unter  dle»er  Rubrik  erscheinenden  Artikel  übernimmt  die  Redsktlon  keine  Verantwortet I 

Ueber  das  Wasseraufnahmevermögen  von  Koks.* 


Das  in  den  „Chemisch-technischen  Unter- 
sinhungsmethoden*  von  Post  (auf  Seite  2<>)  an- 
irecebcrio  Verfahren  zur  Bestimmung  dos  Wasser- 
aufnahmevermögens von  Koks  hat  den  Fehler, 
daß  es  den  Bedingungen,  unter  welchen  die  Koks 
auf  der  Kokerei  ihre  Feuchtigkeit  aufnehmen, 
nicht  entspricht.  Der  Kokeroifarhmanu,  in  dessen 

*  Bereits  einige  Tage,  bevor  die  Zuschrift  von 
Hrn.  Dr.  .lohannsen  einging,  erhielt  diu  Hedaktion  von 
»eilen  der  Maschinenfabrik  Karl  Krause  in 
Leipzig  die  dankenswerte  Anregung,  Versuche  über 
die  Wasseraufnahmefähigkeit  von  rotglühendem  Koks 
anstellen  m  hissen.  Zur  l'ebernahme  dieser  Arbeiten 
bat  aicb  der  Verfasser  der  ersten  Veröffentlichuli);  Über 
dieses  Oebiot  (.Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  23  S.  806) 
in  «vorkommender  Weise  bereit  erklärt 

Anm.  d.  Rrd. 


Praxis  ein  „Auskochen  vorher  getrockneter  und 
aur  Walnußgroße  zerkleinerter  Koks  in  sieden- 
dem Wasser*  nicht  vorkommt,  lehnt  denn  auch 
dio  hiernach  erhaltenen  Ergebnisse  ab,  als  nur 
von  „theoretischem  Interesse*,  und  glaubt,  daß 
seine  Koks  tatsächlich  niemals  einen  so  hohen 
Wassergehalt  zeigen  können. 

Um  Uber  die  Stichhaltigkeit  diesor  Bedenken 
urteilen  zu  können,  geht  mau  am  besten  so  vor, 
daß  man  auf  der  Kokerei  frisch  gedrückte, glühende 
Koksstücke  möglichst  rasch  und  mit  möglichst 
viel  Wasser  ablöscht,  d.  h.  daß  man  die  Stücke 
unmittelbar  in  kaltes  Wasser  wirft  und  dann  den 
Wassergehalt  diesor  Stücke  bestimmt.  Dieses 
Verfahren  ist  völlig  einwamlsfroi.  Ks  gibt  tat- 
sächlich  K'ikshettkonstruktionen    und  Ablösch- 
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28.  J»hrg.  Nr.  28. 


Vorrichtungen,  l>oi  denen  ein  solches  vollständiges 
»Ersäufen*  der  Koks  leicht  möglich  ist. 

Es  fragt  sich  nun,  wio  lange  und  auf  welche 
Weise  man  die  so  genäßten  Koks  abtropfen  lassen 
soll,  ohe  man  ihren  Feuchtigkeitsgehalt  feststellt. 
Auch  hier  entsprechen  dio  Vorschrift  von  Post 
und  dio  Arbeitsmethode,  welche  in  dem  genannten 
Aufsatz  beschrieben  ist,  den  tatsächlichen  Ver- 
hältnissen sehr  wenig.  Bei  don  beschriebenen 
Versuchen  wurde  eine  für  die  Praxis  minimale 
Menge  Koks  (I  kg)  in  zerkleinertem  Zustand 
in  einem  freien  Raum  zum  Austrocknen  hin- 
gestellt. In  der  Praxis  liegen  große  Koksstücke, 
und  zwar  nicht  1  kg,  sondern  10  bis  vielleicht 
20  t  in  einem  allseitig  geschlossenen  Eisenbahn- 
wagen fest  eingepackt.  Im  Innern  der  Ladung 
findet  nur  eine  geringe  Luftströmung  statt,  zu- 
mal wenn  die  Zwischenräume  zwischen  den  Koks- 
stücken mit  Lösch  verstopft  sind.  Dio  Luft  sättigt 
sich  deshalb  bald  mit  Feuchtigkeit,  und  dann  ist 
ein  weiteres  Austrocknen  der  Koks  nicht  mehr 
möglich.  Nur  die  Koksstücko  an  der  Oberfläche 
der  1'/«  bis  2\«  m  tiefen  Ladung  können  noch 
einen  Teil  ihres  Wassergehaltes  verlieren.  Hier- 
nach dürfto  es  verständlich  sein,  daß  bei  den 
Versuchen,  welche  in  dem  genannten  Aufsatze 
beschrieben  sind,  viel  günstigere  Bedingungen 
zum  Austrocknon  der  Koks  gegeben  waren,  als 
bei  einer  Wagenladung  Koks,  die  doch  meist  den 
Gegenstand  einer  Uneinigkeit  zwischen  Zoehe 
und  Hütte  bildet.  Daß  der  Wassergehalt  von  Koks 
innerhalb  48  Stunden  von  9  V  auf  8  °/o  abnimmt 
(siehe  Abbildung  5  auf  S.  801,  Kurven  des  Jahres- 
durchschnittes von  UKM),  wenn  dio  Außentempe- 
ratur Uj*  beträgt  ist  z.  B.  praktisch  fast  unmöglich. 

Auf  Grund  dieser  Erwägungen  habe  ich  folgen- 
den sich  eng  an  die  Bedingungen  der  Praxis 
haltenden  Weg  zur  Bestimmung  des  Wasserauf- 
nahmevermögens von  Koks  eingeschlagen:  50  bis 
100  kg  frischgodriiekto  hellglilhende  Koks  wurden 
in  kaltem  Wasser  untergetaucht  und  darin  bis 
zur  völligen  Abkühlung  belassen.  Die  Koks 
wurden  dann  in  ein  Paß  mit  durchlöchertem 
Boden  das  die  .Stelle  des  Eisenbahnwagens  vor- 
treten sollte  —  gepackt  und  24  Stunden  darin 
aufbewahrt.  Darauf  wurden  dio  Koks  heraus- 
genommen, rasch  bis  auf  eine  Korngröße  von 
etwa  ."um  zerschlagen  und  je  ä  kg  zu  den  Feuch- 
tigkeit shestim mutigen  eingewogen. 

Nach  diesem  Verfahren  wurden  gestumpfte 
Saarkoks  guter  (Qualität  untersucht.  Sie 
zeigten  (»ine  Wasseraufnahmefähigkeit 
von  28  bis  ;{*>  "0.  Die  Werte  schwankten  also 
ziemlich  stark.  Gewöhnlich  wurden  Wert«  von 
etwa  80  »»•,>  gefunden.  Es  ist  mir  leider  nicht 
möglich,  Koks  anderer  Herkunft  auf  diese  Weise  zu 
untersuchen.  Vielleicht  geschieht  es  von  inter- 
essierter Seite. 

Hier  möchte  ich  noch  betonen,  daß  die  Werte, 
welcho  ich  durch  Auskochen  vorher  getrockneter 


Koks  in  siedendem  Wasser  erhalten  habe,  im  all- 
gemeinen 3  bis  5<>/o  niedriger  waren  als  diese 
, praktischen*  Ergebnisse.  Bei  der  Berührung 
der  glühenden  Koks  mit  dem  Ablöschwasser  findet 
eben  ein  viel  energischeres  Auskochen  der  Gase 
aus  den  Poren  der  Koks  statt,  als  wenn  man 
erkalteten  Koks  mit  siedendem  Wasser  behandelt. 
Die  St  Uckgröße  der  Koks  scheint  dabei  nur  eine 
untergeordnete  Rolle  zu  spielen.  Die  Worte  des 
Postschen  Verfahrens  fallen  also  eher  zu  niodrig 
als  zu  hoch  aus  gegenüber  dem  in  der  Praxis 
möglichen  Wassergehalt.  Außerdem  woichen  die 
einzelnen  Ergebnisse  stark  voneinander  ab.  Auch 
lassen  Austrocknungsversuche  mit  einigen  Pfund 
KokB  keine  Schlüsso  auf  die  Feuchtigkeitsabnahme 
von  Wagenladungen  Koks  zu. 

Ich  glaube  daher,  daß  man  überhaupt  bei  der 
Beurteilung  der  Stichhaltigkeit  von  Reklamationen 
wegen  zu  hohem  Wassergehalt  von  Koks  die 
Ergebnisse  solcher  Versuche  zur  Bestimmung  des 
WasRoraufnabniovormögons  nur  mit  größter  Vor- 
sicht verwerten  darf. 

Brebach  a.  d.  Snar.     Dr.  phü.  Otto  Johannten. 

•  * 
» 

Ich  möchte  Uber  die  angedeuteten  Zweifel 
koin  Urteil  abgeben,  bis  ich  entschieden  greif- 
bare Resultate  in  den  Händen  habe,  die  ich  durch 
neu  anzustellende  Versuche  bekommon  werde. 
Heute  schon  will  ich  jedoch  gerne  zugehen,  daß 
jedenfalls  rotglühender  Koks  oder  sogar  weiß- 
glühender Koks,  wie  er  aus  dem  Ofen  kommt, 
etwas  mehr  Wasser  aufnehmen  wird  als  kalter 
Koks  in  heißem  Wasser.  Aber  auch  diese  Versuch* 
entsprechen  doch  tatsächlich  nicht  der  Praxis. 
Auf  welcher  Kokerei  läßt  man  donn  den  Koks 
direkt  ersäufen?  Meist  geht  man  mit  dem  Ab- 
löschen des  Koks  derart  vorsichtig  um,  daß  der 
Koks  noch  heiß  vorladen  wird.  Wohl  joder 
Kokoreifaclunann  wird  aus  seiner  Praxis  erzählen 
können,  daß  Eisonbahnwaggons  bei  der  Ver- 
ladung durch  die  Hitze  des  Koks  zum  Brennen 
gekommen  sind. 

Ob  dio  8  bis  .">  °/o  mehr  Wasser  (wio  Hr.  Dr. 
.lohaunswn  angibt),  welche  glühondor  Koks  gegen- 
über kaltem  Koks  aufnimmt,  für  dio  Praxis  eine 
große  Kollo  spiolen,  will  ich  dahingestellt  sein 
hissen. 

Hr.  Dr.  .Inhannsen  erwähnt  Wasseraufnahmcn 
von  28  bis  8">  °<i,  verschweigt  jedoch  bedauer- 
licherweise dio  Wasserabgabo  des  Koks  in  seinem 
angeführten  Sinn  heim  Aufbewahren  dos  Koks 
in  einem  Faß  mit  falschem  Boden.  Ob  auch  dies 
der  Praxis  genau  entspricht,  will  ich  ohoufalls 
dahingestellt  sein  lassen.  Dio  edieren  Partien 
werden  infolge  der  unmittelbaren  Luftaussetzung, 
dio  unteren  Partien  durch  die  Luftströmung  jeden- 
falls t rockner  sein  als  dio  mittleren.  Aus  50 
bis  100  kg  eine  gute  Diirchschnillspmbe  zu  ziehen, 
ist  doch  entschieden  gewagter  als  wenn  man  ein 
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filr  allemal  nur  je  1  kg  zu  den  ganzen  anzu- 
stellenden Versuchen  beibehält. 

Meine  Veröffentlichungen  sollten  nicht  den 
Zweck  erfüllen,  alle  praktischen  Krgehnisso  und 
Krfahrungun  umzustoüen,  sondern  nur  theoretiRoh 
beweisen,  daß  derartige  Analysen,  wie  sie  unser 
Abnehmer  fand,  unmöglich  sind,  und  an  dieser 
Behauptung  muß  ich  entschieden  festhalten. 
Selbstverständlich  macht  aber  der  eine  Chemiker 
die  Vensuche  so,  der  andere  anders,  und  werde 
ich  iu  der  angedeuteten  Weise  die  Versuche  aus- 


führen, weshalb  ich  die  Anregung  des  Hrn.  Dr. 
.luhannson  in  der  bowußton  Angelegenheit  ent- 
schieden als  dankenswerten  Beitrag  zu  der  behan- 
delten Sache  anerkenne. 

Um  aber  an  meinen  durch  langjährige  Praxi« 
gesammelten  Erfahrungen  festzuhalten,  werde 
ich  die  neuen  Versuche  auch  nur  in  Mengen 
von  etwa  1  kg  ausführen.  Es  geben  ja  dann  beide 
Versuche  unmittelbar«  Vergloichswerte. 

Kokereilaboratoriu  m . 
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Deutsche  Patentanmeldungen.  * 

'.'5.  Juni  1908.  Kl.  7b,  O  5787.  Vorrichtung 
zum  beliebigen  Abkuppeln  de»  Ziehwagen«  von  der 
Zielikcttc.    Friedrich  Otto,  Düsseldorf.  Tellstr.  27. 

Kl.  7c,  C  14  149.  Maschine  zur  Herstellung  von 
Blechgittern  oder  ßleobnetzen  aus  geschlitztem  Blech. 
Francis  Henry  Oittall,  Manor  Works,  Braintrce,  Engl. 

kl.  18a,  II  42020.  Verfahren  zum  Trocknen  von 
Gebläseluft  für  Hochöfen  mittels  wasseranziehender 
Balze.  Frank  William  Harborcl,  Englelield  Green, 
.surrev,  Engl. 

Kl.  21h.  O  221*29.  Klektriscber  Induktionen. 
Eugen  Awar  Alexis  Gronwall,  Axul  Kudolf  Lindblad 
und  Otto  Stalhane,  Ludvika.  Schweden. 

Kl.  21  h,  O  »4  295.  Elektrischer  t)fen.  Eugen 
A«*ar  Alexis  (irönwall,  Axel  Rudolf  Lindblad  und  Otto 
Stalhane,  Ludvika,  Schweden. 

Kl.  2tid,  O  5415.  Verfahren  zur  Abscheiduni; 
des  Teers  aus  heitten  Dcstillationsgascn  mit  Teer, 
teerigem  Oaswasser  oder  beiden.  Dr.  C.  Otto  &  Co., 
t«.  in.  b.  H.,  Dahlhausen  a.  d.  Kubr. 

Kl.  :tlc,  H  42  780.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  dichten  Stahl-  oder  anderen  Me- 
tallhlöcken  unter  mechanischem  Druck  in  sich  nach 
oben  verjüngender  Form.  Adolf  HofTmann,  Düssel- 
dorf, Gutenbergstr.  87. 

Kl.  4*.te,  D  18  390.  Ausbebevorriebtung  Tür 
Schmiedepressen ;  Zus.  z.  Fat.  191  4  Di.  Franz  Dahl, 
Rruckhauseu  a.  Hb. 

29.  .luni  1908.  Kl.  24c,  H  40  2M.  Rekuperator 
mit  wagereeht  übereinander  liegenden  und  rechtwinklig 
zueinander  versetzten  Abhitze-  und  Luftkanfilen. 
Henning  &  Wredc,  Dresden. 

Kl.  24  c,  K  33  893.  Ausmauerungastcin  mit  ab- 
gerundeten Kippen  für  Regeneratoren  und  Reaktions- 
türme.   Hugo  Oskar  Knoblauch,  Lübau  i.  S. 

Kl.  24  c.  K  36  201.  Ausmauerungsslein  mit  »b- 
trei-undeten  Rippen  für  Regcneraioren  und  Keaktions- 
türme:  Zus.  z.  Anm.  K.  33  893.  Hugo  Oskar  Knob- 
lauch. Löbau  i.  S. 

Kl.  24  e,  M  33  325.  Gaserzeuger,  bei  dem  die 
wahrend  des  Stillstandes  uoch  entweichenden  Gase 
verbrannt  werden.  Georg  Friedrich  Matt,  Ludwigs- 
hafen. Hardtmannstr.  2s. 

Kl.  31c,  W  20  996.  Verfahren,  die  Festigkeit 
von  Gußstücken  aus  Leichtmetallen,  z.  B.  Aluminium 
oder  seinen  Legierungen,  zu  vergrößern.  Friedrich 
Wilhelm  Witte,  ZschoelierschestmUe  1 !»,  und  Deutscho 
Kugellagerfabrik,  Ges.  m.  b.  IL,  Leipzig-l'tagwitz. 

Kl.  48c,  K  34  422.  Ofen  zum  Glühen  zu  emaillieren- 
der Oegenstande,  bei  dorn  die  Stichflamme  der  Feue- 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  wahrend  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einapruchserbebung  im  Patentamte  zu 
Rorlin 


rung  von  dem  Glühgut  abgehalten  wird.  Johann 
KliUner,  Düsseldorf,  Fiseherstr.  17. 

Kl.  49e,  I»  19  784.  Fallhammer;  Zus.  z.  Fatent 
189  233.    Fa.  A.  Borsig,  Berlin. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

29.  Juni  1908.  Kl.  81  c,  Nr.  342  681.  Formkasten- 
handbabc.  Hermann  Fritzsche,  Leipzig,  l'lösuer 
Wog  14. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  81  c,  Nr.  184908, 

vom  29.  Juni  1906. 
Eduard  Hise  in  Leip- 
zig-Kleinzschocher. 
Lösbarer  Uodelldübrl. 

Beide  miteinander  zeit- 
weilig zu  verbindende 
Modellteilo  a  und  b  be- 
sitzen jo  eine  Metalthülse 
c,  die  beide  so  eingesetzt 
werden ,  daß  sie  bei 
richtiger  Lago  der  Mo- 
dellteile in  eine  Achse 
fallen,  und  eine  durch- 
gehende Nut  d  in  der- 
selben Richtung  verlauft. 
Sie  können  dann  mittels 
eines  mit  Ansätzen  e  und 
f  versehenen  Schlüssele 
g  fest  miteinander  ver- 
einigt werden,  besonders 
wenn  die  Endflächen  der 
beiden  Hülsen  c  abge- 
schrägt sind. 

KL  24  f,  Nr.  IM  240,  vom  30.  Oktober  190«. 
Lorenz  Nix  in  Mülheim,  Ruhr.  Rost  mit  ah- 
teerhsetnd  fetten  und  lietreytichen  Stdhrn. 

Der  Rost  besteht  aus  miteinander  abwechselnden 
foaten  und  beweglichen  Roststäben  a,  die  sämtlich  mit 
sägeartigen  Zähnen  b  versehen  sind  und  zwar  so,  dali 


die  Zähne  benachbarter  Stäbe  einander  entgegengesetzt 
gerichtet  sind.  Die  festen  Stäbe  ruhen  auf  zylindri- 
schen Teilen,  die  beweglichen  Roststäbe  hingegen  mit 
Augen  auf  Kröpfungen  der  druhbar  gelagorten  NX  elh*  c 
und  mit  dem  andern  Ende  auf  Rollen  d.  Durch  die 
Bewegung  der  verschiebbaren  Stäbe  soll  die  aufliegende 
Schlacke  zerkleinert  werden.  "  . 
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Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  886 NO  1.  John  Cojne  i  n  W  i  I  k  i  n  s b  u  r  g, 
Fa.    Staubabscheider  für  liochiffen. 

Das  Gichtgas  verläßt  den  Ofen  durch  Kohr  a 
and  gelangt  durch  Kohr  b  in  den  Behälter  c,  der 
dauernd  bin  dicht  unter  die  Mündung  de»  Rohres  b 
mit  Wasser  gefüllt  gehalten  wird.  Durch  die  Berührung 

mit  dem  Wasser  «ollen  die 
Oase  den  Staub  abgeben, 
der  durch  Kohr  d  in  ein 
Sammelgefäß  r  sinkt,  au« 
dem  er  nach  Bedarf  ent- 
fernt wird.  Um  durch  et- 
waige Explosionen  im  Ofen 
den  Staubsammler  nicht  zu 
stören,  kann  er  durch  ein 
durch  Gewicht  f  ausge- 
glichenes Ventil  g  geschlos- 
sen werden.  Eine  Spindel 
h  ist  mit  einem  Kolben  i 
in  einem  Zylinder  k  gela- 
gert; sie  soll  bei  einer  Ex- 
plosion infolge  des  erhöhten 
Druckes  im  Ofen  vorge- 
das  Ventil  g  auf  das  Hohr  b 
nieilerstoüen.  Die  Explosionagasc  sollen  durch  Oeff- 
nung  /,  die  für  gewöhnlich  durch  eine  Klappe  m 
geschlossen  ist,  ins  Freie  entweichen.  Hierbei  wird 
ein  Ventil  n  geöffnet  und  ein  Wusserregen  aus  Rohr  o 
in  dem  Staubsammler  p  erzeugt,  den  dio  Explosions- 
gase  durchstreichen  müssen. 

Nr.  842206.  C.  L.  T  a  y  1  o  r  i  n  A  1 1  i  a  n  c  e ,  Ohio. 
Blockstripper. 

In  dem  Gestell  a  eines  Laufkranes  oder  dergl. 
ist  an  einer  Trommel  h  der  Preßstompel  c  für  den 
aus  der  Form  zu  pressenden  Block  aufgehängt.  Der- 
selbe trägt  auf  einem  O,uer*t0ck  d  vier  Seilrollen  e, 
zwei  auf  jeder  Seite  de»  Stempels  c.    Vier  analog 

angeordnete  Rollen  f  sind 
in  einem  Ouerstüek  g  ge- 
lagert, das  auf  dem  Stem- 
pel c  sich  führt  und  die 
Henkel  h  für  dio  Block- 
Torrn  trägt.  Die  zusam- 
mengehörigen Seilrollen  e 
und  f  wind  Haschenzug- 
artig  durch  Seile  oder 
Ketten  i  miteinander  ver- 
bunden, deren  beide  En- 
den auf  einer  Trommel  k 
befestigt  sind.  V.  on  dieser 
läuft  jedes  der  beiden 
Seile  i  zunächst  über  die 
vordere  untere  Rolle  f, 
dnnn  über  die  vordere 
obere  Rolle  t  von  hier 
zurück  zu  einer  im  Oe- 
stell gelagerten  Fiihrnngs- 
rolle  I.  über  eine  mittlere 
Führungsrolle  m  und  eine 
hintere  obere  Rolle  zur 
hinteren  unteren  Rolle  f 
und  von  da  zu  der  Seiltrommel  k  zurück.  Beim  Ge- 
brauch  wird  die  Vorrichtung  mittels  des  Seiles  n  auf 
den  Block  gesenkt  und  die  Augen  h  in  die  Henkel 
der  Form  eingehakt.  Bann  werden  die  beiden  Seile 
oder  Ketten  i  aufgewunden,  wobei,  da  die  oberen 
Rollen  r  sich  nicht  weiter  senken  können,  die  unteren 
Rollen  f  mit  der  daran  hängenden  Blockform  hoch- 
gehen. 

Nr.  8Xi2847.  Edgar  F.  Price  in  Niagara 
Falls,  N.  V.  Htrstellung  ron  Ferroehmm,  Ftrro- 
mnngant.F*rrotittinK  Ferroianadium  und  ähnlichem 
Legierung  'nJh'xrrinlpcm  Kohlrnstoffgehalt. 

*         ■  _    •    -      ■  ■ 


CA 


Die  Herstellung  der  Legierungen  erfolgt  in  zwei 
Stufen  im  elektrischen  Ofen.  In  einem  ersten  elek- 
trischen Ofen  a  mit  die  eino  Elektrode  bildendem 
Boden  aus  Kohle  und  mit  Seitenwänden  aus  nicht 
leitendem  Material,   harbo rundum  oder  Kieselsflure, 


wird  aua  einem  Gemenge  ton 


Eisenerz  oder  Eiaen, 

Kieselsäure  und 
Kohle  Ferrosilizium 
mit  hohem  Oebalt  an 
Silizium  und  niedri- 
gem Kohlenstoffjze- 
halt  dargestellt.  Die- 
ses wird  zeitweilig 
in  einen  zweiten  elek- 
trischen Ofen  b  abge- 
stochen, dessen  Wän- 
de aus  ücbwor- 
11]  schmelzbarem  Mate- 
rial, insbesondere  aus 
Chrotnit  oder  Magnesia  bestehen.  Auf  da»  Hüssige  Ferro- 
silizium, welches  in  den  Ofen  h  abgestochen  und  durch 
den  elektrischen  Strom  Hüssig  erhalten  wird,  wird  eine 
Mischung  des  Erzes,  dessen  Metall  an  Eisen  gebunden 
worden  soll,  nebst  einem  basischen  Zuschlag,  z.  B. 
Kalk,  aufgegeben  und  daraus  durch  das  Silizium  des 
Ferrosiliziums  da«  Metall  reduziert,  das  sich  mit  dem 
vorhandenen  Eisen  verbindet  und  zeitweise  durch  c 


Nr.  860812.  Honrv  Seidlcr  in  Oreat  Falls, 
Mont.    Düse  für  GebläseSfen. 

Die  an  den  Ofen  a  angeschlossene  Düse  b  besitzt 
außer  der  VcrbindungsöfTniing  c  mit  dem  Ofen,  dem 
Windeintritt  d  und  der  Beobachtung»-  und  Reinigungs- 
öffnung  e  noch  eine  Tierte,  tiefer  als  die  Oeffnung  c 
gelegene  Oeffnung  f,  die  mit  einer  Kappe  g  versehen 
ist.     Diese  Kappo   ist  durchbohrt   und   die  Durch- 


bohrung für  gewöhnlich  durch  eine  Platte  aus  ge- 
nügend leicht  schmelzbarem  Metall  verschlossen. 

Ist  das  Niveau  der  Schlacke  im  < Ifeninner n  so 
hoch  gestiegen,  daß  sie  die  Oeffnung  c  erreicht,  no 
Hießt  sie  durch  diese  in  den  tieferen  Teil  der  Düse  b. 
schmilzt  die  Verscblußplatte  der  Kappe  g  fort  und 
Hiebt  aus.  Hierdurch  und  durch  den  mit  Oeräusch 
austretenden  Gebläsewind  wird  die  Aufmerksamkeit 
der  Bedienungsmannschaft  erregt. 

Nr.  866407.  Adolf  Ernst  Menno  in  C'reuz- 
thal,  Deutschland.  Verfahrt»  zum  Beseitigt»  der 
Lunker  in  Blinken  und  dergl. 

Der  Lunker  wird  durch  einen  Strahl  unter  star- 
kem Bruck  stehenden  Sauerstoffes  aufgeschmolzen  und 
die  Hohlräume  dann  sofort  mit  bereit  gehaltenem 
Hüssigem  Metall  auHgefüllt.  Hat  das  Gußstück  nicht 
die  erforderliche  Wärme,  so  muß  dem  Sauerstoff  zu- 
erst Wasserstoff  zur  Bildung  einer  heißen  Gebläse- 
Hamme  beigesellt  werden,  bis  das  Gußstück  bis  zum 
Verbrennen  des  Eisens  vorgewärmt  ist.  Statt  dessen 
kann  auch  glühender  Brennstoff  auf  da»  Gußstück  ge- 
legt und  dieser  durch  den  Sauerwtoffstrahl  zu  hoher 
Hitze  gebracht  werden. 


Digitized  by  Google 


8.  Juli  1908. 


Aua  Fachvereinen. 


Stahl  and  Einen.  1001 


Aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Ingenieure. 

Die  diesjährige  Hauptversammlung  de«  Vereine* 
deutscher  Ingenieure  fand  in  den  Tagen  vom 
28.  Juni  bis  1.  Juli  in  Dresden  statt.  Sie  wurde  mit 
einem  glänzend  verlaufenen  Begrüßungvabend,  den 
die  Stadt  Dresden  im  Zentraltheater  veranstaltet  hatte, 
eingeleitet.  Die  zahlreichen  Darbietungen  wurden 
durch  eineu  geistvollen  szenischen  Prolog  von  F.  A. 

0  ei  Bier:  .Der  Oeniua  der  guten  Laune«  oröffnot. 
Dann  folgte  das  eigentliche  Festspiel,  betitelt  .Eisen", 
von  dem  Dresdener  Dichter  O  o  o  r  g  I  r  r  ga  n  g.  Es 
«teilte  in  poetischer  Form  die  Entwicklung  der  Eiseu- 
verwendung  von  der  Zeit  des  Oboraskerfilrsten  Her- 
mann bis  zur  Gegenwart  dar.  Daran  reihten  sieh 
noch  mehrere  andere  humoristische  Szenen  und  Ver- 
anstaltungen, welche  die  Festtciluebmer  noch  lange 
Zeit  beisammen  hielten. 

Am  Montag,  den  29.  Juni,  erfolgte  im  Beisein  des 
Königs  von  Sachsen  im  Kgl.  Schauapiclbause 
die  feierliche  Eröffnung  der  49.  Hauptversammlung 
durch  den  derzeitigen  VereinsYorsitzeuden,  Ueheimrat 
Professor  Slaby  aus  Berlin.  Nachdem  Staatsminieter 
Dr.  Graf  von  Hohenthal  und  Bergen  die 
Versammlung  namens  der  Kgl.  Staatsregierung  be- 
grüßt und  Oberbürgermeister  Beutler  als  Vertreter 
der  Stadt  Dresden  gesprochen  hatte,  richtete  Geb. 
Hofrat  Prof.  Dr.  M  oh  lau  im  Auftrage  der  Technischen 
Hochschule  und  der  Bergakademie  Freiberg  herzliche 
BegrüBungsworte  an  die  Festversammlung  und  gab 
den  Beschluß  der  Dresdener  Technischen  Hochschule 
bekannt,  Kotnmerzienrat  Hallbauer  aus  Lauch- 
bammer  zum  Doktor-Ingenieur  ehrenhalber  zu  ernennen. 
Nach  Erstattung  des  Geschäftsberichtes  durch  Regie- 
rungnhaumeiatera.  D.  M  e  y  o  r ,  in  Vertretung  des  erkrank- 
ten Vereinsdirektors  Geh.  Bauratea  Dr.-Ing.  Peters, 
verkündete  der  Vorsitzende  unter  stürmischen  Beifalls- 
bezeigungen die  Verleihung  der  Grasbof  -  Denkmünze 
an  Dr.-Ing.  Graf  v.  Zeppelin  nnd  an  Professor 
Dr.  Stodola  in  Zürich.  Es  fanden  sodann  in  Er- 
ledigung der  weiteren  Tagesordnung  die  Festvorträge 
statt.  Als  erster  Redner  sprach  Geh.  Hofrat  Professor 
Dr.  Wal  Iber  Hempel  aus  Dresden  über  die  Trink- 
wasserversorgung der  Städte  vom  chemischen  Stand- 
punkte aus.  Dann  folgte  der  mit  großer  Spannung 
erwartete  Vortrag  von  Dr.-Ing.  Graf  v.  Zeppelin 
über  lenkbare  Luftschiffe.  Am  Abend  fand 
eine  Festvorsteilling  im  Königlichen  Opernbause  statt. 

In  der  zweiten  Sitzung,  die  am  folgenden  Tage 
in  der  Aula  der  Technischen  Hochschule  unter  dem 
Vorsitz  von  Bergwerksdirektor  Treutier  abgehalten 
wurde,  kamen  die  geschäftlichen  Angelegenheiten: 
Rechnuiigsablage.  Wahlen  und  Vorstandsherichte  zur 
Erledigung.  Zum  Vorsitzenden  wurde  Generaldirektor 
Ernst  Heller  von  der  Hannoverschen  Maschinen- 
fabrik, A.-G..  zu  Beigeordneton  worden  Direktor  J  o  h. 
K  ö  rt  i  n  g  ( Düsseldorf)  urd  Direktor  Walter  Meng 

1  Dresden  l  gewühlt. 

L'ebcr  das  Te  c  h  nol  e  x  i  k  on  berichtete  der  Ku- 
rator des  Vereines,  Baurat  O.  Taaks  (Hannover)  Die 
Verhandlungen  mit  der  Keichsregicrung  haben  den  Er- 
folg gehabt,  daß  zuständige  Personen  einen  Zuschuß 
empfehlet!  wollen.  Das  Reich  hat  sich  auch  mit  den 
Bundesstaaten  in  Verbindung  gesetzt.  Eine  noch  un- 
entschiedene Frage  ist,  ob  das  Lexikon  im  alten  alpha- 
betischen Sinne  fortzuführen  sei.  Man  hat  hierzu  Gut- 
achten hervorragender  Fachleute  eingefordert,  die  aber 
zum  größten  Teile  noch  ausstehen.  Jedenfalls  wird 
auch  in  Zukunft  das  Reicbsamt  des  Innern  Einfluß 
auf  die  Ausgestaltung  des  Lexikons  gewinnen  wollen. 
Es  wurde  folgende  Resolution  einstimmig  angenommen : 


.Der  erweiterte  Vorstand  wird  ermächtigt,  in 
Vorhandlung  mit  dem  Reiche  und  den  Staatsbehörden 
darüber  zu  treten,  ob  und  in  welcher  Weise  das 
Technolexikon  in  Verbindung  mit  dem  Verein  deut- 
scher Ingenieure  verwirklicht  werden  kann." 

Dann  beriet  man  weiter  Uber  Vereinsarbeiten  und 
behandelte  Bezugsquellen-  und  Adressenvnrzoichnis, 
Patentgesetz,  Polizeiverordnung  betreffend  Einrichtung 
und  Ueberwachung  elektrischer  Starkstroinanlagen 
nobat  Sicherheitsvorschriften  und  endlich  Hochschul- 
Vorträge  und  Uobungskurso  für  Ingenieure  der  Praxis 
und  Lehrer  Technischer  Mittelschulen.  Die  Monats- 
schrift »Technik  und  Wirtschaft"  rentiert  sich  gut, 
zumal  da  «ich  das  Anzeigenweaen  zur  Zufriedenheit 
entwickelt  hat. 

Darauf  folgte  als  nächster  Punkt  ein  Antrag  des 
Vorstandes  auf  Einsetzung  eines  Ausschusses  zur  Prü- 
fung der  Frage:  Aenderungen  in  der  Organi- 
sation dos  Verein os.  Es  wird  beschlossen,  einen 
Arbeitsausschuß  zur  Prüfung  dieser  Frage  einzusetzen. 

Der  nächste  Punkt  betraf  einen  Antrag  des  Bayeri- 
schen Bezirksvereins  betreffend  Verwaltungsi  n  g  e- 
nieure.  Der  Vorstandsrat  empfahl  der  Hauptversamm- 
lung folgenden  Beschluß: 

.Der  Verein  deutscher  Ingenieure  hält  es  für 
erforderlich,  daß  die  Acmter  der  staatlichen  nnd  kom- 
munalen Verwaltungen  den  Akademikern  aller  ßerufs- 
klaasen  zugänglich  gomacht  werden,  sofern  sie  sich  die 
geeigneten  Kenntnisse  erworben  haben.  Der  Verein  deut- 
scher Ingenieure  hält  es  für  erwünscht,  daß  den  Diplom- 
ingenieuren zur  Ausbildung  in  der  Verwaltung  in  den 
staatlichen,  kommunalen  und  privaten  Verwaltungen 
jedor  Art  Gelegenheit  geboten  werde,  und  beauftragt 
den  Vorstand,  zor  Erfüllung  dieser  Forderung  dio  ge- 
eigneten Schritte  in  die  Wege  zu  leiten." 

Die  Versammlung  beschloß  demgemäß.  —  Als 
Ort  der  nächsten  Hauptversammlung  wurde  alsdann 
auf  Einladung  des  Rbeingau  -  Bezirkavereins  Wies- 
baden und  Mainz  gewählt.  Für  das  Werk:  „Die 
Entwicklung  der  Dampfmaschine"  wurden  dem  Ver- 
fasser Matacboß  ohne  Debatte  einstimmig  10000 
bewilligt.  Ala  letzter  Punkt  folgte  der  Hausbaltplan 
für  1909.  Damit  war  um  '/il  Uhr  die  Tagesordnung 
erledigt.  Um  1  Uhr  gewährte  Se.  Majestät  der 
König  dem  Vorstand  des  Voreins,  den  Rednern  der 
Festversammlung  und  dem  Vorsitzenden  des  Festaus- 
schusses eine  Audienz  im  Residcnzschlosie  und  lud 
dio  Herren  darauf  zur  Frühstückstafel  ein. 

In  der  letzten  Sitzung  am  I.Juli  hielt  Geh.  Hof- 
rat Prof.  Dr.  Mol  Her  seinen  angekündigten  Vortrag: 
Gustav  Zeuner.  Endlieh  sprach  Dipl.  -  Ingenieur  C. 
Michenfelder  aus  Düsseldorf  über  Kranbaoarton 
für  Sonderzwecke.  Der  Rest  des  Tagoa  war  einer 
gemeinsamen  Dampferfahrt  nach  Meißen  gewidmet. 
Den  Beschluß  der  Tagung  bildete  ein  Ausflug  in  die 
sächsische  Schweiz  zur  Bastei. 

Verein  deutscher  Chemiker. 

Zur  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher 
Chemiker,  die  vom  10.  bis  12.  Juni  im  herrlich  ge- 
legenen Jena  abgehalten  wurde,  hatte  sich  eine  große 
Anzahl  von  Mitgliedern  und  Gästen  eingefunden.  Am 
Vorabend  begrüßte  im  Namen  der  einladenden  Bezirks- 
vereine Saclin Ii-Thüringen  und  Sachsen-Anhalt  Pro- 
fessor Vongerichten  die  Versammlung  auf  das 
herzlichste.  Seiner  Ansprache  folgte  ein  von  ihm 
gedichtetes  Festspiel,  betitelt:  Der  Epigone  oder  Ver- 
gangenheit und  Zukunft  der  Chemie.  Am  nächsten 
Tage  fand  die  erste  Festsitzung  unter  Leitung  des 
Vcreinsvoraitzonden  Professors  Dr.  Dulsberg  statt. 
Nach  den  üblichen,  mit  ungeteiltem  Bei<u):  aufge- 
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nommenen  Ansprachen,  hei  «eichen  der  Veroin  deut- 
scher Eisenbüttenleute  durch  Kommerzienrat  Braun  s 
vertreten  war,  and  Verlesung  »ahlreicher  Depeschen, 
fanden  die  Feetvorträge  statt  An  die  Nachmittags- 
sitzung,  welche  der  Erledigung  geschäftlicher  An- 
gelegenheiten gewidmet  war,  schloß  sich  da»  Fest- 
mahl. Am  dritten  Tage  fand  abermals  eine  geschäft- 
liche Sitzung  statt,  während  am  letzten  Versamm- 
lungstage eine  allgemeine  Sitzung  und  die  verschie- 
denen Faehgruppenversammlungeu  abgehalten  worden. 
Bei  der  Fülle  den  zur  Sprache  gekommenen  Materials 
ist  ein  näheres  Kingeben  auf  die  Materie  an  dieser 
Stelle  undenkbar.  Den  Beschluß  der  bedeutungsvollen 
Tagung  bildete  ein  Ausflug  ins  Schwarzatal. 

Deutsche  Bunsen-  Gesellschaft. 

Die  XV.  Hauptversammlung  der  Gesellschaft,  zu 
der  etwa  200  Teilnehmer,  darunter  eine  ganze  Reihe 
von  Hochschullehrern,  Beamten  und  Vertretern  be- 
freundeter Vereine  erschienen  waren,  wurde  vom 
29.  bis  •II.  Mai  d.  J.  in  den  Räumen  des  Oeater- 
reichiacben  Ingenieur-  und  Architekten-Vereines  zu 
Wien  abgehalten.  Nach  der  üblichen  Begrüßungs- 
ansprache, die  der  Präsident  der  (iesellschaft,  Ge- 
heimrat Kernst  aus  Berlin,  an  die  Versammlung 
richtete  und  auf  die  der  Kultusminister  Dr.  Marchet 
sowie  Hofrat  Dr.  Skraup  u.  a.  erwiderten,  erfolgte 
die  erste  Verleihung  der  durch  Geheimrat  Dr.  von 
Böttinger  gestifteten  Bunson-Medaillean  Professor 
Dr.  Friedrich  Kohlrausch  in  Marburg.  Alsdann 
ging  man  zu  den  wissenschaftlichen  Vorträgen  Uber. 

U.  a.  sprach  Dr.  Hans  Üoldscbmidt  aus  Fssen 
a.  d.  Ruhr  Ober 

neue  Thermltreaktioneo. 

Der  Vortragende  gab  im  Anschlüsse  an  die  Erwähnung 
seiner  früheren  Vorträge  eine  genaue  Definition  der 
von  ihm  erfundenen  Thermitreaktion  als  einer  aolchen, 
bei  der  ein  oder  mehrere  reduzierend  wirkende  Me- 
talle odor  Metallegierungen  auf  eine  Metallverbindung 
derartig  einwirken,  daB  das  Gemisch,  an  einer  Stelle 
zur  Entzündung  gebracht,  von  selbst  weiterbrennt,  so 
daß  sich  unter  völliger  Oxydation  des  aktiven  Ele- 
mentes eine  flüssige  Schlacke  bildet  und  das  redu- 
zierte Metall  sich  als  einheitlicher  Regulus  abscheidet, 
frei  von  dem  reduzierenden  Metall.  Aehnlich  wie 
Aluminium  wirken,  so  führte  Dr.  Goldüebmidt  weiter 
aus,  die  Ormetalle,  was  Professor  Muthiiiann,  München, 
festgestellt  bat;  Silizium  dagegen  reagiert,  abweichend 
von  den  Behauptungen  anderer  Forscher,  im  obigen 
Sinne  nicht  Wenn  auch  bei  gewissen  höher  oxy- 
dierten Verbindungen  eine  ähnliche  Reaktion  eintritt, 
so  ist  das  resultierende  Metall  nie  frei  von  Silizium. 
Als  das  metallische  Kalzium  auf  dem  Markt  erschien, 
lag  der  Gedanke  nahe,  auch  dieses  Metoll  zu  Ke- 
duktiouszweckeii  zu  benutzen.  Indes  zeigte  sich  bald, 
daß  Kalzium  ähnlich  wie  Magnesium  sich  zu  tech- 
nisch brauchbaren  Reaktionen  nicht  verwendon  lädt: 
der  Rcaktionsverlauf  ist  zu  heftig,  die  gebildete 
Schlacke  —  CttO  —  ist  zu  »trengflüssig,  um  eine 
einheitliche  Metalhibscheidung  im  Sinne  der  Thermit- 
reaktion zu  erzielen.  Wesentlich  anders  liegen  die 
Verhältnisse,  wenn  man  Kalzium  gleichzeitig  mit 
Silizium  als  reduzierendes  Agens  benutzt.  Die  Re- 
aktionsgeschwindigkeit des  Kalziums  wird  durch  das 
bedeutend  trägere  Silizium  beträchtlich  herabgemindert 
unter  gleichzeitiger  Bildung  einer  leichtflüssigen  Kai- 
ziumnilikatschlacke.  In  einer  grollen  Reihe  von  Ver- 
ziehen wurden  durch  den  Vortragenden  die  Grenzen 
restgelegt,  zwischen  denen  eine  Legierung  bezw. 
Mischung  v..n  Kalzium  und  Silizium  technisch  brauch- 
bare Reaktionen  liefert.  Aehnlich  wie  Silizium  wirkt 
auch    Aluminium    auf   die  Reaktionsgeschwindigkeit 
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dea  Kalziums  ein,  ebenso  gibt  eine  Kombination  aller 
drei  —  8i,  AI,  Ca  —  gute  Metallabecheidungen.  An 
Stelle  von  Kalzium  kann  mit  ähnlichem  Erfolg  Magne- 
sium treten.  Dies  zeigte  der  Vortragende  an  einer 
Reibe  von  anschaulichen  Versuchen.  Bei  diesen  Ver- 
suchen wurde  gefunden,  daB  man  eine  Legierung  von 
Kalzium  und  Silizium  nicht  nur  dadurch  herstellen 
kann,  daß  man  beide  Metallo  zusammenschmilzt, 
■ondern  auch  dadurch,  daß  man  Silizium  mit  Kalk 
erhitzt;  das  Silizium  wirkt  reduzierend  auf  Kalk  unter 
Bildung  eines  Kalziumsilizidea  von  ungefähr  einem 
Drittel  Kalzium  und  zwei  Drittel  8Hizium.  Dieses 
Silisid  ist  sehr  luftbestttndig,  zoigt  einen  glänzenden 
Bruch  und  hat  ein  spezifisches  Gewicht  von  etwa  2. 
Außer  zu  Reduktion**« ecken  kann  diese  Legierung 
mit  Vorteil  in  der  Stahlindustrie  zur  Desoxydation 
von  Stahlbädern  an  Stelle  von  Aluminium  bezw. 
Magnesium  verwendet  werden.  Der  Uauptvorteil  liegt 
darin,  daB  sich  im  Gegensatze  zu  Aluminium  und 
Magnesium  hier  eine  leichtflüssige  Schlacke  (Schmelz- 
punkt etwa  1350°)  bildet,  die  leicht  und  vollständig 
an  die  Oberfläche  steigt.  Außerdem  gelingt  es  mit 
Hilfe  dieses  Kalziumsilizides,  den  Gehalt  an  Schwefel 
in  Stahl  wesentlich  zu  vermindern,  was  für  Spezial- 
stäble  besonders  in  Betracht  kommt.  Die  Herstellung 
dieser  Legierung  wird  nach  einem  dem  Vortragenden 
durch  Patent  geschützten  Verfahren  im  großen  aus- 
geführt. 

Auf  die  übrigen  zahlreichen  Vorträge  näher  ein- 
zugehen, erlaubt  uns  der  Raum  nicht,  auch  dürften 
sie  für  unsero  Leaer  nur  geringes  Interesse  bieten. 
Wir  sehen  daher  von  ihrer  Wiedergabe  ab. 

American  Foundrymens  Association.* 

Ale  die  Krone  aller  seitherigen  Zusammenkünfte 
der  Vereinigung  amerikanischer  Gießereifachleuto 
wird  in  der  amerikanischen  Presse  die  in  den  Tagen 
vom  8.  bis  12.  Juni  abgehaltene  Versammlung  be- 
zeichnet, stellte  sie  doch  trotz  ihrer  Verlegung  nach 
Toronto  auf  kanadischen  Boden  mit  einer  ßesuchs- 
ziffer  von  1430  Teilnehmern  einen  Rekord  in  der  Ge- 
schichte des  Gießereiwesens  auf.  Mit  der  Versamm- 
lung war  eine  reich  beschickte  Fachauastellung  ver- 
bunden. Den  Vorsitz  bei  den  Verbandlungen  führte 
Stanley  G.  Flagg  jr.  aus  Philadelphia.  Infolge  von 
Einladungen  wurden  als  Orte  für  die  Versammlongen 
der  nächsten  Jahre  die  Städte  Cincinnati  (1909), 
Detroit  (11)10)  und  l'iltahurgh  (1911)  bestimmt. 

Wenn  auch  der  Fleiß  und  die  regsame  Geschäftig- 
keit und  Anteilnahme  an  den  Zielen  der  Vereinigung, 
welche  die  nordamerikaniseben  Gießerei- Fachleute 
durch  die  in  überaus  stattlicher  Anzahl  eingereichten 
Abhandlungen  an  den  Tag  legten,  rühmend  anerkannt 
werden  muß,  so  ist  es  doch  anderseits  um  so  mehr 
zu  bedauern,  daß  diose  Arbeiten  teilweise  Gebiete  be- 
treffen, dio  durch  die  Figenart  Amerikanischen  Lebens 
nicht  ohne  weiteres  für  deutsche  Verhältnisse  in  Be- 
tracht kommen,  daß  sie  teils  alter  auch  in  Europa 
längst  Bekanntes  wiederholen,  wodurch  im  ganzen 
genommen  ein  Bericht  über  das  wissenswerte  Er- 
gebnis gedrängte  Form  annehmen  kann.  Wir  be- 
halten uns  jedoch  vor,  auf  die  eine  oder  andere  Ab- 
handlung bei  Gelegenheit  zurückzukommen. 

Der  Vormittag  des  ersten  Verhandlungstages  be- 
gann mit  der  Verlesung  einer  Gruppe  von  Abband- 
lungen ,  diu  als  die  Maschinonformerei  betreffend 
zusammengefaßt  waren.    L.  M.  Perraul  t  wies  auf 

•  Vcrgl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  19  8.  673. 
Ausführliche  Berichte  über  den  Verlauf  der  Tagung 
siehe  .The  Iroo  Agc\  18.  Juni,  S.  192«:  .The  Iron 
Trade  Review",  I*.  Juni,  S.  1117:  „Castings",  Juni- 
heft  S.  *»:». 
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Tabelle  l.    Analysen  von  Automobilzylindorguß. 


Nr. 

H«rkonft 

Geaant- 
keulan- 
atoff 

Offlum  d. 
atoff 

Mangan 

»thwcfrl 

Slltrium 

Phonphor 

7.atf<-»Uf. 
fcrll 

Mitteilung 

% 

\ 

% 

■» 

Vr'flnn 

von 

1 

2 

Französisch  .  .  . 
Englisch  .... 

0,59 
0,41 

0.110 

0.083 

1,72 
2,73 

M 
1,141 

\  Pfrrnolt, 
'  WntrihorT 
1    Culimr  Co. 

3 
4 

Französisch  .  .  . 
Voreinigte  Staaten 

0,50-  0,90 

0,09—  0,1 1 
0,09—0,1 1 

1,64—2,30 
1,50-3,00 

1,20—1,70 
0,30-0,60 

\  J.  J.  Wil.on. 
\    Motor  Oar  Co., 
)  Detroit. 

5 
6 

— 
1 

C 

10 
11 
1" 

•  — 

14 

15 

i 

n  » 

1»  " 
»  i 

P  • 
»  » 

» 

•  » 
m  « 

Französisch  .  .  . 

3,35 
3,02 
3,34 
'1  Iii 

3,24 
3,34 
3.74 
2  8" 
3^52 
3,91 
3,61 
3.47 

0,51 
0.43 
0,10 

v.V/ö 

0,0!>8 

0,59 

0,65 

1)  fV'S 

0,624 

0,62 

0.75 

0,40 

0,43 
0,22 
0,469 

0.385 
0.525 
0,410 

O  44(1 

0.476 
0,823 
0,518 
0,400 

0,094 
0,053 
0.083 
O  1  0 

0.11 1 
0,084 
0,083 
O  ISO 
0.091 
0,068 
0,093 
0,102 

2,31 
2,70 
2,59 

-,!>•> 

2,67 
2,30 
1,60 

1  Mi 

1.72 
1.67 
1,38 
2,45 

0,05 

0,463 

0,566 

0  820 

0,733 

0,807 

0,536 

V 

0,578 
0,444 
0,620 
0,717 

15,72  1 

13,34 

11,17 

ISS') 
16.S2 
16.10 
12,98 
17  ßO 

17.76 
14.99  1 
10,34 
12,61 

W.  A.  Jenklo«. 

1  \\A*  Hn  aKU  A 

V-Flul  IDOUilc  *_  O. , 

I.aoHlnf,  Mich. 
(Aqb\Jt»«d.  AB- 
ffe  fertig- 1  für  die 
Association  of 
Antoniohllr 
Manufacliirrra.1 

i: 

1  H 

-  ... 

_  * 
„  *• 

0,60 
0.43 

0,075 
0,103 

1,47 

1,50 

0,127 
0,662 

J  W.  A.  Jcnklna. 

i:> 
20 
21 

Vereinigte  Staaten 
* 

- 

Mercedes  .... 

3,17 
3.34 

3,36 

0,45 

0,70 
0,10 

0,3t» 
0,3t» 
0,60 

0,13 

o,o:i 

0,0!l 

1.99 
1.88 
2,29 

0.65 
0,70 
0,83 

 •♦* 

_*«« 

|  F.  W.  Stick  Ir, 
j    lUriford,  Coon 

•  Graphit  2,63.        Graphit  2,82.    *••  l'robestftbe   Ton  25,4  mm  Stärke   und  305  mm    freier  Lange 
brachen  bei  26,72  kg/qmm  Belastung.    Die  Durchbiegung  betrug  3,8 


die  Schwierigkeiten  bin,  die  sieh  bei  der  Anferti- 
gung »nn  AutomobiUylindern  sowohl  für  die 
Herstellung  der  Madelle  als  auch  für  das  Kinformen 
der  meist  dünnwandigen  Stücke  ergeben.  Interessant 
«iin<l  die  Ton  ihm  und  weiterhin  in  einer  Arbeit  von 
F.  \V.  Stickle  sowie  tod  anderen  in  der  Be- 
sprechung des  Vortrages  mitgeteilten  Analysen  von 
französischen,  englischen  und  amerikanischen  Zylin- 
der^ dieselben  sind  in  der  vorstehenden  Tabelle  1 
zusammengefaßt. 

Auffallend  int  in  dieser  Zusammenstellung  der 
hohe  l'hosphorgehalt  der  unter  Nr.  3  aufgeführten 
französischen  Zylinder,  der  bei  den  andauernden  Stoß- 
beanapruchungen,  denen  ein  derartiger  Maschinenteil 
unterworfen  ist,  zu  Bedenken  Anlaß  geben  muß. 

Des  weiteren  legte  E.  H.  Mumford,  Phila- 
delphia, Fa.,  der  Versammlung  eine  Anzahl  Fragen 
au»  dem  praktischen  Betrieb  vor,  die  sich  auf 
F  o  r  nt  mast'hiucn  bezogen  und  den  Zweck  hatten, 
einen  Meinungsaustausch  unter  den  Anwesenden  her- 
beizuführen. Diese  Absicht  wurde  auch  durch  eine 
längere  Auseinandersetzung  erreicht.  Der  Vorschlag 
Mumfords,  dem  gelernten  Former  für  den  Lobnausfall 
infolge  der  Einführung  Ton  Formniaschincn  eine  Ent- 
schädigung zukommen  zu  lassen,  fand  sehr  geteilten 
Widerhall.  Fast  allgemein  herrschte  die  Ansicht,  daß 
zu  einer  möglichst  guten  Ausnutzung  eines  Betriebes 
mit  Formmaschüioii  zwei  Gruppen  von  Arbeitern  ge- 
hören, von  denen  die  eine  das  Kinformen  und  die 
andere  das  tiießen  und  das  Entleeren  der  Kasten  zu  über- 
nehmen habe.  Ks  sei  eine  physische  Unmöglichkeit, 
wenn  ein  Maschinenforiner,  der  täglich  300  Kasten 
cmfornit,   dieselben    auch   noch  vergießen  und  ent- 


Der  Inhalt  der  Arbeit  von  W.  M.  Carr, 
New  York  City,  behandelte  das  Ü  1  ü  h  e  n  d  e  r  O  u  ß  - 
waren.  Während  in  der  Eisengießerei  verschiedene 
Absichten  mit  dem  Ausglühen  verfolgt  werden,  indem 
iu    den    Tempergießcreien    eine    Umwandlung  des 


Kohlenstoffes,  beim  Hartguß  eine  Verringerung  von 
durch  da»  Abschrecken  entstandenen  Spannungen  in 
einzelnen  Teilen  des  Stückes  und  in  der  Graugießerei 
die  Hebung  von  Spannungen,  welche  auch  bei  lang- 
samem Abkühlen  auftreten,  erzielt  wird,  trachtet 
die  Stahlformgießcrci  dahin,  eine  Veränderung  des 
Gefügcs  unter  gleichzeitiger  Verringerung  von  Span- 
nungen zu  erreichen.  Hierfür  ist  die  günstigste  Tem- 
peratur hei  820  bis  850"  C.  gelogen.  Bezüglich  der 
Glühzeit  und  der  passendsten  Ofentypen  solle  man 
sich  nicht  durch  Laboratoriumsversuche,  sondern  nur 
durch  Erfahrungen  leiten  lassen. 

H.  K.  D  i  1 1  c  r ,  Chicago,  legte  .Bestimmungen 
für  zu  bearbeitendes  Gußeisen*  vor.  Gewöhn- 
lich stellen,  so  führte  der  Verfasser  aus,  die  Handels- 
gießercien  mit  den  Probcstäbon  wohl  Festigkeits- 
prüfungen an,  aber  keine  Versuche  zur  Feststellung 
der  Weichheit  dos  M atonales,  die  doch  für  die  spätere 
Bearbeitungsfähigkeit  in  den  Maschinenfabriken  maß- 
gebend ist.  Ks  mögen  in  die  l.iefernngsverträge 
zwischen  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik  dehin- 
gehende Bestimmungen  aufgenommen  werden,  daß 
1.  die  Gußstücke  frei  von  Blasen  und  LunkerstcUen 
sein  sollen.  2.  die  Oberfläche  glntt  und  möglichst  frei 
von  Sand  abzuliefern  ist.  Letztere  Vorschrift  ist  ab- 
sichtlich otwaa  unbestimmt  ausgedrückt,  um  für  jeden 
Abschluß  weitere  Ergänzungen  zu  ermöglichen.  Ferner 
tritt  der  Verfasser  für  die  Festlegung  eines  bestimmten 
Verhältnisses  zwischen  gebundenem  Kohlenstoff  und 
OesnmtkohlenstotT  ein,  da  die  Silizium-  und  Schwefel- 
gehalte kein  weiches  Gußstück  gewährleisten. 

folgt.) 


Comite  des  Forges  de  France. 

Der  in  der  Hauptversammlung  des  „Comite  de* 
Forges  de  France"  vom  21.  Mai  d.  J.  erstattete 
Jahresbericht  bietet  bemerkenswerte  Daten  über  die 
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Entwicklung  von  Frankreich»  Eisenindustrie.  Danach 
betrug  in  Tonnen 

a)  für  Eisonerz: 


In  Jahre 

Kurd.ruuK       Einfuhr  An.fuhr 

Vcrbtiuch 

1900 

5  447  «94 

2  119  003 

371  798 

7  194  B99 

1  »01 

4  790  732 

1  662  874 

258  925 

6  194  681 

1902 

5  003  782 

1  563  334 

422  677 

6  144  439 

1903 

G  219  541 

1  832  807 

714  160 

7  318  1S8 

1904 

7  022  841 

1  738  139 

1  218  773 

7  542  207 

1005 

7  39.')  409 

2  151  «33 

1  855  591 

8  191  451 

190« 

8  481  ÜOO 

2  115  0«2 

1  739  971 

8  856  091 

1 1*07 

? 

1  999  293 

2  147  205 

r 

bi  für  Kohelsen: 


in  J«hre 

Einruhr 

Au.fuhf 

Vrrbr.uch 

1900 
1901 
1902 
1903 
1904 
1905 
190)1 
1907 

2  714  29S     149  755 
2  38H  823      «1  0X5 
2  404  974  3*517 
2  840  517  211824 

2  974  042      26  462 

3  076  712      24  936 
3  314  162      45  531 
3  58K949      36  107 

1  14  371 

97  320 
213  711 
195  35o 
1 90  *29 
219  695 
147  028 
256  525 

2  749  «N 2 
2  352  5*H 
2  22!»  780 
2  671  991 

2  809  «75 
2HHI  953 

3  212  665 
3  368  531 

i' )  für  K  iiliül 

u  h  1 : 

Im  Jahr.- 

Kriruf uni 

Thornn»- 
»tahl 

uutl  t«*r 

Bri.rmir- 
•Uhl 

M.nlD.i.bl 

1900 

1  565  164 

919  283 

645  «81 

1901 

1  425  351 

*  1 6  6  7  7 

60S  «74 

1902 

1  568  303 

95S 

077 

609  20« 

1 903 

1  839  628 

1  061 

954 

«77  «74 

1904 

2  0*7  474 

1  225  015 

130  291 

732  165 

190.-1 

2  240  284 

1  350  814 

132  896 

756  574 

1 90« 

2  436  322 

1  428  525 

108  037 

M.t4  S15 

1907 

2  677  805 

1  630  51 1 

77  421 

969  *73 

Die  EiHcuerzatisfahr  hat  1907  also  zum  erstenmal 
die  Einfuhr  überschritten.  •  Es  ist  bezeichnend,  wie 
anders  die  Fachleute  die  Eieonerzausfuhr  und  die  Be- 
teiligung der  ausländ isehen  Eisenindustrie  au  der  Aus- 
beutung der  französischen  Erzlager  beurteilen  als  die 
Doktrinäre,  die  einen  Ausfuhrzoll  auf  Erze  befür- 
worten. Es  beißt  z.  B.  in  dem  Berichte:  „Die  fran- 
zösische Industrie  kann  u.  E.  ohne  Furcht  der  Teil- 
nahme der  ausländischen  Eisenindustrie  an  dor  Aus- 
beutung unseres  Erzbesitzcs  entgogensehen.  Sie  wird 
darin  nur  eine  Gelegenheit  sehen,  mit  Nachbarn,  mit 
denen  uns  so  viele  gemeinsame  Interessen  vorbinden, 
engere  Beziehungen  zu  knüpfen,  wo  doch  unsere  fran- 
zösischen Industriellen  mehr  und  mehr  dazu  gedrängt 
werden,  au  der  deutschen  Industrie  Anteil  zu  nehmen, 
um  sich  die  Versorgung  mit  dem  uns  fehlenden 
Brennmaterial  zu  sichern."  —  Ueber  diesen  Mangel 
spricht  sich  der  Beriebt  ziemlich  pessimistisch  aus. 
da  die  genügende  Versorgung  durch  Deutschland  und 
England  — •  Belgien  kommt  schon  nicht  mehr  in  Be- 
tracht -  in  Zeiten  starken  Begehrs  versagen  könnte. 
—  Man  erfährt  aus  dem  Beriebt  übrigens,  daß  eine 
neue  Einteilung  des  französischen  Zolltarifs  geplant 
ist,  da  die  von  1*92  der  Neuzeit  nicht  mehr  ent- 
spräche. Es  unterliegt  natürlich  keinem  Zweifel,  daß 
die  neue  Einteilung,  an  der  das  Comite  mitwirkt, 
mit  einer  Erhöhung  des  gewerblichen  Schutzes  in 
Frankreich  gleichbedeutend  sein  wird. 

•  Vergl.  , Stahl  und  Eisen«  1908  Nr.  11  8.375; 
Nr.  14  S.  4H6. 


Deutscher  Verein  für  den  Schutz 
des  gewerblichen  Eigentums. 

Vom  15.  bis  20.  Juni  1908  tagte  in  Leipzig  unter 
zahlreicher  Beteiligung  wirtschaftlicher  Vereine  und 
Verbände  aller  Industriezweige,  einer  großen  Beihe 
von  Handels-  und  Oewerbekammcrn,  Besitzern,  Leitern 
und  Vertretern  bedeutender  industrieller  Werke,  Pa- 
tentanwälten und  hervorragenden  Juristen  der 

Kongreß  flir  gewerblichen  RechtsschnU. 

An  den  Beratungen,  die  sich  ausschließlich  auf  Vor- 
schläge über  die  Reform  des  l'atent-  und  Waren- 
zeichengesetzes bezogen,  nahmen,  wie  im  Vorjahre  in 
Düsseldorf,  Vertreter  des  Keichsanites  des  Innern,  des 
Kaiserlichen  Patentamtes  und  des  Preußischen  Justiz- 
ministeriums sowie  der  Präsident  des  österreichischen 
Patentamtes  lebhaften  Anteil.  Auch  das  schwedische 
Patentamt  hatte  wieder  einen  Vertreter  entsandt,  und 
ferner  waren  die  sächsische  Kegierong,  die  Senata- 
kommission  für  die  Justizverwaltung  des  hamburgischen 
Staates  und  das  Reichsgericht  offiziell  vertreten. 

Der  von  der  Leipziger  Handelskammer  sorgfältig 
vorbereitete  Kongreß  wurde  durch  einen  Begrüßunga- 
ahend  eingeleitet,  zu  dem  der  Rat  der  Stadt  Leipzig 
die  Kongreßteilnehmer  in  die  Repräscutationsräume 
des  neuen  Rathauses  eingeladen  hatte  und  der  be- 
redtes Zeugnis  dafür  ablegte,  welche  Bedeutung  man 
dorn  Kongreß  beilegte.  Dieser  Begrüßungsabend  emp- 
fing eine  sinnige  Weibe  durch  den  vorzüglichen  Vor- 
trag dreier  Lieder  für  gemischten  ("bor  von  Bach, 
Mendelssohn  and  Brahms  seitens  des  weit  über  die 
Grenzen  Leipzigs  hinaus  bekannten  Thomanerchors. 

Der  am  meisten  umstrittene  und  für  die  gesamte 
deutsche  Industrie  wichtigste  Vorschlag  des  mit  der 
Vorbereitung  für  die  Beratungen  betrauten  Ausschusses 
bezog  sich  auf  die 

Gerichtsbarkeit  in  Sachen  d e s  gewerb- 
lichen Rechtsschutzes. 

Die  dem  Kongreß  nach  dieser  Richtung  hin  unter- 
breiteten Kommissionsbeschlüsse  lauteten: 

1.  Es  ist  wünschenswert,  daß  für  Sachen  des  ge- 
werblichen Rechtsschutzes  aus  rechtsgelehrten  und 
technischen  Richtern  zusammengesetzte  Gerichte  ein- 
gerichtet werden. 

2.  Di»  technischen  Richter  sollen  in  erster  Instanz 
im  Ehrenamt  berufen  werden. 

3.  Die  technischen  Richter  müssen  auf  Grund 
ihrer  theoretischen  und  praktischen  Vorbildung  auf 
einem  tiebiete  der  Technik  sachkundig  und  imstande 
sein,  den  Ausführungen  der  Parteien  und  Sachver- 
ständigen mit  Sicherheit  zu  folgen;  sie  sollen  aber 
nicht  die  Sachverständigengutachter  ersetzen 

4.  Die  Kammern  für  Sachen  des  gewerblichen 
Rechtsschutzes  sollen  aus  einem  juristisch  gebildeten 
Vorsitzenden,  zwei  juristischen  und  zwei  technischen 
Beisitzern  besteben. 

5.  Die  Kammern  können  einzelnen  Landgerichten 
für  mehrere  Landgerichtobezirke  angegliedert  werden. 

«.  Diese  Kammern  sollen  ohne  Rücksiebt  auf  den 
Streitwert  für  alle  Zivilsachen  auf  dem  Gebiete  des 
Patent-,  Gebrauchsmuster-  undGcsehmacksmuHerrecbts 
zuständig  sein. 

7.  Diese  Kammern  sollen  ferner  in  Strafsachen 
auf  dem  Gebiete  des  Patent-,  Gebrauchsmuster-  und 
Geschmai'ksmuHtcrrcchts  zuständig  sein. 

8.  Die  zweite  Instanz  in  Patent-,  Gehrauch«- 
muHter-  und  Geschmacksinustersacben  ist  zu  zen- 
tralisieren. 

9.  Die  Senate  d<s  Berufungsgerichts  sind  mit  drei 
recbtsgelehrieii  Richtern  und  zwei  technischen  Bei- 
sitzern zu  hoNctzcii. 
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Diese  technischen  Beisitzer  sind  im  Hauptamt  zu 
besteilen. 

10.  Die  für  die  erste  Instanz  gornachten  Vor- 
schläge Ziffer  3  sollen  auch  für  die  »weite  Instanz 
gelten. 

11.  Falls  eine  Berufung  in  Strafsachen  eingeführt 
wird,  soll  in  den  Strafaachen  wegen  Patentverletzung 
der  zentralisierte  Gerichtshof  zweiter  Instanz  zu- 
ständig sein. 

12.  Das  Reichsgericht  soll  fQr  die  der  gemischton 
Gerichtsbarkeit  zugewiesenen  Sachen  ohne  Rücksicht 
auf  den  .Streitwert  als  Revisionsinstanz  zuständig  sein. 

13.  AU  Revisionainatauz  bat  das  Reichsgericht 
die  reine  Rechtsfrage  zu  prüfen,  aber  nicht  den  tech- 
nischen Tatbestand  nachzuprüfen. 

14.  Die  gemischten  Kammern  erster  Instanz  sollen 
auch  für  die  Erklärung  der  Nichtigkeit  von  Patenten 
inter  partes  und  im  Wege  der  Popularklage  zuständig 
sein,  unter  der  Voraussetzung,  daß  die  zweite  Instanz 
zentralisiert  wird. 

15.  In  den  Streitsachen,  die  bei  den  Sonderge- 
riebten  für  gewerblichen  Rechtsschutz  anhängig  sind, 
haben  die  Parteien  das  Recht,  neben  dem  Rechts- 
anwalt eelbst  aufzutreten  und  durch  technische  An- 
gestellte oder  Patentanwälte  zn  Wort  zu  kommen. 
Eine  Nichtbeachtung  dieser  Vorschrift  ist  ein  erheb- 
licher Mangel  des  Verfahrens. 

Von  diesen  15  Thesen  nahm  allein  die  erste  zwei 
volle  Vcrhandlungstagc  in  Ansprach.  In  zweimal 
zwei  nur  durch  eine  kurze  Pause  unterbrochenen  Arbeits- 
sitzungeii  wurde  das  Für  und  Wider  verfochten,  das 
Für  von  fast  allen  auf  dem  Kongreß  vertretenen 
Technikern  und  Körperschaften,  unterstützt  von  wenigen 
Juristen  mit  klangvollem  Namen  wie  Holze,  Wild- 
hagen, l«ay  ii.  a.,  da«  Wider  von  allen  deutschen  Re- 
gierungevertretern  und  der  großen  Mehrzahl  der 
äußerst  zahlreich  vertretenen  Richter  und  Rechts- 
anwälte. 

Das  Referat  zu  den  Kommissionsbeschlüssen  hatte 
Justizrat  Wildhagon  vom  Reichsgerichte  übernom- 
men. In  glanzvoller  Rede  führte  er  aus,  da«  die 
gefaßten  Beschlüsse  sich  nicht  gegen  Personen,  sondern 
das  System  richten,  daß  durch  sie  eine  Aenderung 
der  bestehenden  Verhältnisse  herbeigeführt  werden 
solle.  Ein  von  der  Industrie  besonders  schwer  emp- 
fundener Mißstand  auf  dem  Gebiete  des  gewerblichen 
Rechtsschutzes  sei,  namentlich  mit  Rücksiebt  auf  die 
nur  15jährige  Schutzfrist,  die  lange  Dauer  der  Pro- 
zesse. Ferner  rechtfertige  die  Art  der  Rechtsprechung 
und  das  ganze  Gerichtsverfahren  eine  Reform.  Nicht 
das  Vorkommen  von  FehUprüchen  an  sich  sei  es, 
wodurch  Mißstimmung  erzeugt  werde,  sondern  der 
l' instand,  daß  man  aus  dem  Fehlspruch  ersehe,  daß 
der  Richter  gar  nicht  das  Wesen  der  abzuurteilenden 
Sache  erfaßt  habe.  Das  liego  hauptsächlich  mit  daran, 
daß  bei  dem  jetzigen  Vorfahren  die  Parteien  vor  dem 
Richter  niebt  in  unmittelbare  Berührung  kämen,  der 
Richter  müsse  also  seine  Kenntnis  der  Verhältnisse 
aus  den  Schriftsätzen  der  Parteien  schöpfen.  Hierzu 
sei  aber  ein  Richter  nur  in  den  seltensten  Fällen 
fähig,  denn  er  besitze  nicht  die  auf  allen  Gebieten 
erforderliche  Sachkenntnis,  weil  er  erstens  nicht  Fach- 
mann sei  und  weil  ihm  zweitens  die  nötige  Vorbildung 
fehle.  Diese  Mißstände  ließen  sich  nicht  allein  durch 
ein»  Reorganisation  der  Gerichte  beseitigen,  sondern 
hauptsächlich  durch  Mittel,  die  Richtern  und  Anwälten 
ein  Eindringon  in  die  Prozeßsache  bis  in  alle  Einzel- 
heiten ermöglichen.  Das  sei  aber  nur  durch  die  Mit- 
wirkung von  Technikern  als  Richtern  möglich,  wobei 
natürlich  die  Spezialsachverständigen  beizubehalten 
seien. 

Diese  Ausführungen  wurden  zunächst  von  Justiz- 
rat Edwin  Katz  lebhaft  bekämpft.  Das  einzige 
vom  Referenten  vorgebrachte  Moment,  die  lange  Dauer 


der  Prozesse,  sei  wegen  der  Schwierigkeit  der  Ma- 
terie nicht  zu  beseitigen.  Es  sei  bisher  noch  niemals 
der  Beweis  für  einen  wirklich  bestehenden  Schaden 
in  der  jetzigen  Rechtspflege  erbracht  worden  und  die 
von  den  Anhängern  der  Reformbestrebungen  vor- 
gebrachten Gründe  seien  nur  aus  rein  theoretischen 
Erwägungen  heraus  entstanden.  Die  Entscheidung 
der  Patentprozesse  verlange  keineswegs  vom  Richter 
so  große  fachmännische  Kenntnisse  und  außerdem  sei 
die  Spracho  der  Patentschriften  sowie  dor  einschlä- 
gigen Fachliteratur  für  jedermann  vorständlich  (all- 
gemeiner lebhafter  Widerspruch).  Dio  Einführung 
von  Sondergerichten  bedeute  eine  Zersplitterung  der 
Rechtspflege,  die  einen  Schatten  auf  die  Richter  werfe 
und  für  die  ein  wirkliches  Bedürfnis  nicht  bestehe. 
Man  solle  die  Juristerei  den  Juristen  lassen.  Die 
Statistik  beweise,  daß  die  Industrie  sich  der  Schieds- 
gerichte nicht  bediene,  sondern  die  ordentlichen  Ge- 
richte vorziehe.  Dann  könnten  doch  die  Uebelstände 
in  der  jetzigen  Rechtsprechung  und  das  Bedürfnis 
nach  Sondergerichten  unmöglich  so  groß  sein,  ganz 
abgesehen  davon,  daß  bei  vielen  Gerichten  innerhalb 
eines  Jahres  überhaupt  kein  Patentprozeß  geführt 
worden  sei.  Dieser  Mangel  eine«  Bedürfnisses  und 
die  großen  Nachteile,  die  die  Einführung  der  Honder- 
gerichte mit  sich  bringen  werde,  müßten  aber  zu  einer 
Ablehnung  des  Kommissionsaotrages  führen. 

Auch  der  Vertreter  des  preußischen  Justiz- 
ministeriums verneinte  dio  Bedürfnisfrage.  Seit 
Düsseldorf  habe  sich  nichts  geändert  und  kein  einziger 
Fall  von  Prozcßvorschloppung  sei  trotz  Aufforderung 
zur  Kenntnis  des  Ministeriums  gelangt.  Es  sei  un- 
richtig, wenn  behauptet  werde,  daß  der  Richter  nicht 
befähigt  sei,  technische  Probleme  zu  verstehen  und 
daß  dem  humanistisch  gebildeten  Juristen  die  Fähig- 
keit zum  anschaulichen  Denken  fehlen  müsse.  Ks 
handle  sich  für  den  Richter  nur  darum,  den  Aus- 
führungen dos  Sachverständigen  folgen  zu  können 
und  das  werde  durch  dio  jetzt  eingeführten  Aus- 
bildungskurso  erreicht  werden.  Die  Schaffung  dei 
Sondergerichto  sei  oine  Erschütterung  der  Rechts- 
einheit. Wie  in  Düsseldorf,  so  betoute  «r  auch  dies- 
mal wieder,  daß  die  preußische  Justizverwaltung  einer 
durch  Einführung  der  Sondergerichto  bedingten  Ab- 
änderung der  Gerichtsverfassung  niemals  zustimmen 
werde. 

Den  Höhepunkt  erreichten  die  Verhandlungen, 
als  der  langjährige  frühere  Präsident  des  I.  Zivil- 
senates des  Reichsgerichtes,  Holze,  unter  dem  der 
größte  Teil  aller  grundlegenden  Urteile  aut  dem  Ge- 
biete des  Patentrechtes  ergangen  ist,  unter  lautloser 
Stille  der  Anwesenden  aus  dem  reichen  Schatze  seiner 
Erfahrungen  in  warmen  Worten  für  die  Schaffung 
von  Sondergericbten  eintrat  und  seinen  Standpunkt 
an  Hand  mehrerer  Beispiele  aus  seiner  Praxis  be- 
gründete, wobei  er  betonte,  daß  es  sich  bei  den  an- 
gestrebten Reformen  nicht  um  die  Verfolgung  von 
Sonderintercssen,  sondern  um  nationale,  ja  sogar  inter- 
nationale Interessen  handle. 

Auch  von  den  a  u  s  I  ä  n  d  i  s  c  h  e  n  Teil neh mo  rn 
des  Kongresses  wurde  eine  Lanze  für  die  Sonder- 
gerichto gebrochen.  Der  Präsident  des  österreichi- 
schen Patentamtes  erklärte,  daß  mit  den  in  Oester- 
reich bestellenden,  aus  Juristen  und  Technikern  zu- 
sammengesetzten I'atentsondergericbten  ausgezeichnete 
Erfahrungen  gemacht  worden  seien  und  zwar  aut 
allen  Gebieten  des  Patentrechtes,  und  man  werde 
daher  in  Oesterreich  die  technischen  Richter,  die  in 
technischen  Angelegenheiten  das  Gewissen  des  juristi- 
schen Richters  seien,  niemals  wieder  abschaffen, 
l'atenttecbnische  Angelegenheiten  ausschließlich  von 
Juristen  beurteilen  zu  lassen,  sei  geradezu  eine  Gefahr. 

Nachdem  die  heißumstrittene  Frage  von  nahezu 
vierzig  Rednern   erörtert   worden  war.  nachdem  be- 
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sonders  noch  gegenüber  einer  von  der  Gegenseite 
aufgestellten,  die  Redürfnisfrage  verneinenden  Sta- 
tistik mit  Hecht  betont  worden  war,  daß  es  nicht  auf 
die  Anzahl  der  Prozesse  ankomme,  eondcrn  daß  schon 
ein  einziger  Prozeß  mit  «einen  für  da«  Wohl  und 
Wehe  ganzer  Familien  wichtigen  Folgen  genüge,  um 
eine  Reform  zu  rechtfertigen,  wurde  mit  99  gegen 
53  Stimmen  der  folgende  Antrag  der  Kommission  an- 
genommen : 

.Eh  ist  erforderlich,  für  Sachen  den  gewerb- 
lichen Rechtsschutzes  ans  rechtsgulehrten  und  tech- 
nischen Richtern  zusammengesetzte  Gerichte  einzu- 
richten." 

Die  zweite  Hälfte  de«  Kongresses  war  größten- 
teils Fragen  au»  dem  Gebiete  den 

Waronzeichenreehts 

gewidmet. 

Den  Schluß  bildete  eine  kurze  Verhandlung  Ober 
eine  eventuelle  Abänderung  den  £  4  den  l'atcntgesctzes, 
die  auf  Antrag  bis  zum  nächsten  Kongreß  vcrtAgt  wurde. 

Zur  Reform  des  Gesetze»  zum  Schutze  der  Waren- 
bezeichnungen wurden  folgende  Anträge  angenommen: 

1.  Die  Eintragung  einen  Zeichens  in  eine  be- 
stimmte WarenklaBse  soll  bewirken,  daß  die  Anmel- 
dung eine»  übereinstimmenden  Zeichens  dem  Alteren 
Zeicbeninhaber  ein  Recht  auf  Widerspruch  gegen  die 
Eintragung  des  später  angemeldeten  Zeichens  in  die 
gleiche  Klasse  gewährt. 

2.  Außerhalb  der  Klasse,  für  die  es  eingetragen 
ist,  soll  das  Zeichen  gegen  jeden  Gebrauch  geschützt 
sein,  der  einen  unlauteren  Wettbewerb  in  sich  schließt, 
insbesondere  gegen  einen  solchen,  der  eine  Verwechs- 
lung mit  den  Waren  des  Zeicheninhabers  herbeizu- 
führen geeignet  ist. 

:t.  Im  Interesse  des  internationalen  Verkehrs  emp- 
fiehlt sich  bei  Schaffung  eines  Warenklassensvstems 
Anlehnung  an  das  System  des  Börner  Bureaus. 

4.  Es  ist  ein  ausfuhrliches  alphabetisches  Register 
zu  schaffen,  welches  genau  die  Zugehörigkeit  der  ein- 
zelnen Waren  zu  den  einzelnen  Klassen  angibt. 

5.  Ein  LöBchuagsantrag  kaun  nicht  darauf  gestützt 
worden,  daß  der  Geschäftsbetrieb  des  Anmelders  sich 
nicht  auf  diu  angemeldeten  Waren  erstrecke. 

Ferner  zur  Frage  des  Firmen  Zeichens: 

6.  In  der  Voraussetzung,  daß  !j  8  des  Wettbewerb- 
gesetzes im  Sinne  des  jetzt  vorliegenden  Entwurfes  einer 
Novelle  zu  diesem  Gesetz  abgeändert  wird,  hält  der 
Kongreß  besondere  gesetzliche  Bestimmungen  über 
Firmenzeichen  nicht  für  notwendig. 

Zur  Frage  der  Schutzfähigkoit  von  Waren- 
zeichen: 

7.  Es  ist  wünschenswert,  daß  das  Patentamt  seine 
jetzige  Praxis  ändert  und  Warenzeichen,  die  mehrere 
nicht  sebutzfähige  Teile  enthalten,  nicht  eintrage. 

Zur  Frage  der  Kollektivmarken: 

s.  Rechtsfähige  Vereine,  die  den  ihnen  angehören- 
den Gewerbetreibenden  die  Benutzung  von  Waren- 
zeichen sichern  wollen,  können  diese  Warenzeichen 
zur  Eintragung  in  die  Zeicbenrolle  anmelden.  Sie 


haben  nicht  den  Nachweis  ihres  eigenen  Geschäfts- 
betriebes zu  führen,  müssen  aber  genau  angeben, 
wer  die  Berechtigung  erhalten  soll,  das  betreffende 
Zeichen  zu  führen,  und  durch  welche  Umstände  diese 
Berechtigung  gegebenenfalls  wieder  erlischt. 

Dem  «j  9  des  Warcnzeichengcsetzes  ist  folgender 
Zusatz  zu  geben:  „In  diesen  Fällen  soll  die  Einrede 
znlässitr  sein,  daß  ungeachtet  der  vom  Patentamt  fest- 
gestellten Ucbcreinstimmung  des  Zeichens  ein  An- 
spruch auf  Eintragung  des  Zeichens  besteht.* 

$  10  des  Waronzoicbengcsetzc*  soll  lauten : 
„Gegen  den  Beschluß,  durch  welchen  die  Löschung 
angeordnet  wird,  »tebt  dem  Inhaber  des  Zeichens, 
und  gegen  den  Beschloß,  durch  welchen  der  Antrag 
auT  Löschung  abgelehnt  wird,  dem  Antragsteller  die 
Beschwerde  zu." 

Mit  dem  in  der  ersten  Hälfte  des  Kongresses  ge- 
faßten Beschlüsse  des  Leipziger  Kongresses  ist  dio 
Frage  der 

Sondorge rieht«  in  Sachen  des  gewerb- 
lichen Rechtsschutzes 
im  Prinzip  angenommen  worden.  Der  Gedanke  oiner 
solchen  Sondergericbtsbarknit  ist  nicht  neu.  Er  wurde 
schou  in  den  siebziger  Jahren  vom  Pateutschutzvercin 
sowie  189ß  gelegentlich  der  l'atentenquete  ausge- 
sprochen und  auf  dem  Frankfurter  Kongreß  für  ge- 
werblichen Rechtsschutz  neu  angeregt.  Infolgedessen 
wurde  diese  Frage  auf  dem  Kölner  Kongreß  1901  be- 
raten und  schon  damals  mit  erheblicher  Stimmen- 
mehrheit der  Beschloß  gefaßt,  es  sei  notwendig,  die 
Patentstreitsachen  solchen  Gerichten  zu  überweisen, 
die  aus  Juristen  und  Technikern  als  ständigen  Rich- 
tern zusammengesetzt  seien.  Auch  auf  dein  Ham- 
burger Kongresse  im  Jahre  1902  war  diese  Frage 
Gegenstand  eines  Teiles  der  Beratungen,  und  es 
wurden  hier  die  ersten  bestimmten  Vorschläge  über 
die  Gestaltung  dieser  gemischten  Sondergerichtsbar- 
keit erwogen.  Die  Ergebnisse  des  Kölner  und  Ham- 
burger Kongresses  wurden  in  einer  Denkschrift  ver- 
öffentlicht, die  in  die  weitesten  Kroiso  der  Industrie, 
insbesondere  an  alle  FachvcrbHndo  versandt  wurde. 
Das  Ergebnis  einer  hiermit  verbundenen  Umfrage 
war,  daß  dio  große  Mehrzahl  der  befragten  Vereini- 
gungen sich  für  die  Errichtjng  von  Soiidergerielns- 
höfen  aussprach.  Die  Gegner  der  Sondergoriehte 
haben  trotz  großer  Anstrengungen  vor  und  auf  dem 
Leipziger  Kongresse  die  Stimmung  der  Industrie 
nicht  zu  ändern  vermocht,  und  die  Annahme  des 
Kommissionsbeschlusses  bedeutet  zweifellos  einen 
großen  Erfolg  von  weitesttragender  Bedeutung  für  die 
deutschen  Techniker  im  allgemeinen  uud  den  deut- 
schen Verein  für  gewerblichen  Rechtsschutz  im  be- 
sonderen. Wenn  zwischen  der  Annahme  des  Antrages 
und  dessen  Verwirklichung  auch  noch  mancher  Kampf 
ausgefochten,  manches  Hindernis  genommen  werden 
muß,  ho  werden  sich  die  deutsche  Industrie  und  ihre 
Mitkämpfer  hierdurch  nicht  abschrecken  lassen,  son- 
dern unentwegt  auf  der  eingeschlagenen  Bahn  dem 
um  einen  großen  Schritt  näher  gerückten  Ziel  ent- 
gegenrnarschieren. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Rlue  Umwälzung  anf  dem  «©biete  der  (««»Industrie. 

Wie  auf  dein  Gebiete  dos  Eisenhütten  wesens 
die  Einführung  der  Regenerativ  -  Gasfeuerung  durch 
Kr.  Siemens  den  Anstoß  zu  grundlegenden  Aende- 
rungen  metallurgischer  Einrichtungen  gegeben  bat.  so 
verursachte  diese  Erfindung  auch  in  der  Technik  der 
(Hasfabrikation  eine  förmliche  Umwälzung.  Mit  der 
lünfübrung  derselben  war  erst  die  Steigerung  der 
Leistungsfähigkeit  der  Glashütten  auf  das  gegenwärtige 
hohe  Maß  möglich.   Wenn  aber  heute  der  Ktsenhütteu- 


mann  bei  den  feststehenden  Flammöfen  unter  Benutzung 
der  Regenerativfeucriing  mit  Einsätzen  von  50  bis  fiO  t 
an  der  Grenze  der  wirtschaftlichen  Leistungsfähigkeit 
angelangt  zu  sein  scheint,  ist  es  der  Glasfabrikation 
möglich,  Flammöfen  zu  betreiben,  deren  Wannen  z.  B. 
bei  der  Flaschenglasfabrikation  in  manchen  Fällen 
bei  einer  äußeren  Länge  von  10  bis  12  m  und  einer 
Breite  von  ä  bis  7,5  in  120  bis  180  t  und  mehr  Glan 
fusseii.  Iis  sind  für  die  Fensterglaserzeugung  sogar 
Oefen  in  Benutzung,  die  bis  700  t  Glas  aufnehmen 
können.     Im  übrigen  haben  sich  die  Vorrichtungen 
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zur  Bereitung  der  Glasmasse  selbst  seit  Einführung 
der  Regenerativ-tiasfeucrung  in  den  sochziger  Jahren 
des  vorigen  Jahrhunderts  wenig  geändert.  In  Parallele, 
mit  den  Bestrebungen  der  Eisenhüttontcchnik  hat  man 
nieb  in  der  OlsHtechnik  unter  Kestbaltung  des  Grund- 
prinzipes  der  Kegenerativfeuerung  darauf  beschränken 
mQMen,  die  Oefen  mehr  in  konstruktiver  Hinsicht  zu 
entwickeln,  um  sie  leistungsfähiger  und  bezüglich  des 
Kohlenvcrbraucbes  wirtschaftlicher  zu  gestalten. 

Was  nun  das  Arbeitsverfahren  besonders  bei 
der  Flasebenfabrikation  anbelangt,  so  ist  bis  heute 
in  den  Grundzügen  dio  Heratellungswoise  dio  seit 
Jahrhunderten  ausgeübte  geblieben.  Erat  seit  etwa 
'2i>  Jahren  arbeitet  die  Technik  unausgesetzt  daran, 
die  einzelnen  so  überaus  mühsamen  und  anstrengen- 
den Handgriffe  des  Glasbläsers  durch  mechanisch  sich 
vollziehende  Arbeitsvorgänge  zu  ersetzen.  Die  Er- 
findungen von  Mouche,  .Severin,  Hilde  u.  a.  lösten  das 
Problem,  die  Maschine  in  den  Dienst  der  Flaschen- 
fabrikation  zu  stellen.  Aber  mau  benötigte  doch 
noch  gut  eingeübtes  Bedienungspersonal ;  die  Maschinen 
lieferten  nicht  mehr  als  1500  bis  2000  Flaschen  im 
Tage  und  es  blieben  dieselben,  ja  zum  Teil  höhere 
Herstellungskosten  als  bei  dem  alten  Handbetrieb. 

Erst  der  amerikanische  Ingenieur  Owens  hat  durch 
seine  geniale  Erfindung  die  Aufgabe  gelöst,  eine  wirk- 
lich selbsttätig  arbeitende  Maschine,  oder  besser  eine 
kombinierte  Maschinenwanne,  zu  schaffen,  welche  selbBt- 
tätig  und  unabhängig  von  Menschenhand  die  Flasche 
von  Anfang  bis  zu  Ende  fertigstellt  mit  einer  Leistungs- 
fähigkeit von  ungefähr  1500O  Flaschen  im  Tage  zu 
einem  billigeren  Herstellungspreis  als  im  Handbetrieb. 

Die  erste  vollständige  Anlage  in  Deutschland  zur 
Kernteilung  von  Flaschen  auf  maschinellem  Wege 
nach  dem  OwenB  -  Verfahren  ist  jeUt  bei  der  A  k  t.- 
Ges.  der  Gerresheimer  Glashüttenwerke 
in  Gerresheim  fertiggestellt  und  in  Betrieb  genominen. 
Der  Liebenswürdigkeit  der  Leitung  der  genannten 
Gesellschaft  verdanken  wir  die  Möglichkeit  einer  Be- 
sichtigung dieser  Anlage,  deren  Inbetriebsetzung  eine 
in  ihren  Folgen  für  die  deutsche  Flaschenindustrie 
noch  nicht  zu  übersehende  liedeutung  bat. 

Bevor  wir  auf  das  neue  maschinelle  Verfahren 
eingehen,  wollen  wir  uns  in  aller  Kürze  den  große 
Handfertigkeit  und  körperliche  Ausdauer  voraus- 
setzenden Arbeitsvorgang  bei  der  Herstellung  eines 
Glashohlkörpers,  z.  B.  einer  Flasche,  durch  don  Glas- 
blase r  vergegenwärtigen.  Durch  wiederholtes  Ein- 
tauchen der  .Pfeife"  in  das  geschmolzene  Glas  wird 
von  dem  Glasbläser  eine  zur  Herstellung  des  zu  er- 
zeugenden Glaskörpers  ausreichende  Menge  Glas  auf- 
genommen. Darauf  wird  durch  kurzes  Einblaeen  von 
Luft  die  innere  Höhlung  vorgebildet,  die  Glasblase 
wird  an  der  Pfeile  in  eine  flache  schalcnartigo  Form 
eingelegt  und  ihr  durch  Drehen  und  Drücken  eine 
vorläufige  Gestalt  gegeben.  Zur  Erreichung  der  lang- 
gestreckten FIsBchenform  läßt  man  den  rohgestalteten 
Körper  unter  seinem  eigenen  tiewicht  sieb  strecken. 
Die  letzte  Arbeitsstufe  besteht  darin,  daß  der  so  vor- 
bereitete Körper  in  eine  Form  mit  den  endgültigen 
Abmessungen   eingehängt   und   darin   bis   zur  Aus- 


füllung der  Forin  aufgeblasen  wird.  Der  eben  ge- 
schilderte Arbeitsvorgang  gestattet  an  einem  Wannen- 
ofen mit  einer  Besetzung  von  45  Glasmachern  in  der 
Schicht  die  Herstellung  von  28  000  bis  24  000  Stück 
Flaschen  in  24  Stunden.  Diese  ganzen  Arbeitsvor- 
gänge leistet  nun  die  Ovens-Maschine,  zu  doren  Be- 
dienung drei  ungelernte  Arbeiter  nötig  sind. 

Um  einen  senkrechten  mittleren  starken  Eison- 
zylinder  sind  dio  in  der  Hauptform  wagorecht  aus- 
greifenden Armo  angeordnet,  deren  Enden  in  die 
Saugformeii,  die  Vorfortnon  und  die  Fertigformen 
ausmünden.  Die  Maschine  dreht  sich  wagereebt  um 
ihro  eigene  Achse,  um  in  einer  Umdrehung  ans  jedem 
der  sechs  Arme  eine  ferlige  Flasche  abzuliefern.  Die 
Zuführung  der  Hüasigen  Glasmasse  geschieht  aus  einer 
fortwährend  sich  drehenden  und  unter  Feuer  gehalte- 
nen Zwiscbenwanne,  in  die  das  heiße  Glas  aus  der 
Hauptwanne  überläuft.  Aus  dieser  Zwischeuwanne 
holt  sich  die  Maschine  die  erforderliche  flüssige  Glas- 
masse, indem  sie,  abwechselnd  niedertauchend  und 
sich  wieder  erhebend,  ihre  Saugartne  in  die  flüssige 
Glasmasse  eingreifen  läßt.  Gesondert  aufgestellte  Ge- 
bläse führen  den  einzelnen  Armen  die  notwendige 
Saug-  und  Druckluft  zu.  Die  Hauptteile  werden  auch 
noch  durch  durchströmende  Luft  gekühlt,  um  eine 
übermäßige  Erhitzung  der  einzelnen  Mascbinenelemcnte 
zu  vorhindern. 

Es  ist  hier  nicht  der  Ort,  um  auf  Einzelheiten 
der  außerordentlich  sinnreichen  Maschine,  die  zu  ihrem 
Antrieb  kaum  »  P.  S.  benötigt,  einzugehen.  Sie  wirkt 
in  ihrer  ruhigen  und  sicheren  Arbeit,  die  jede  Hand- 
arbeit ausschließt,  einfach  verblüffend  auf  den  Be- 
schauer, besonders  wenn  man  Gelegenheit  hatte,  un- 
mittelbar vorher  den  Betrieb  an  einer  der  alten  Glas- 
wannen zu  sehen,  an  denen  etwa  80  Menschen  tätig 
sein  müssen,  um  nur  die  halbe  Leistung  dieser  Ma- 
schine bewältigen  zu  können. 

Die  von  der  Owens-Masebine  gelieferten  Flaschen 
sind  sehr  sauber  und  gleichmäßig  gearbeitet  und  stehen 
dem  durch  Handarbeit  hergestellten  Erzeugnis  in 
keiner  Weise  nach. 

Es  drängt  sich  einem  natürlich  angesichts  dieser 
einwandfreien  Lösung  der  mechanischen  Herstellung 
von  Flaschen  dio  Frage  auf,  was  soll  mit  den  Tausen- 
den von  Flaschcnbläsern  werden,  wenn  deren  Tätig- 
keit durch  die  Maschine  ersetzt  wird?  Durch  einen 
weitsichtigen  Beschluß  des  Europäischen  Verbandes 
der  Flaschenfabrikcn ,  der  die  Owens  -  Patcnto  für 
12  Millionen  Mark  erworben  hat,  ist  festgelegt,  daß  dio 
Maschinen  nur  in  langsamer  Folge  von  Jahr  zu  Jahr 
fortschreitend  eingeführt  werden  dürfen.  Naturgemäß 
bleibt  auch  für  die  Zukunft  ein  gut  Teil  Arbeit  Tür 
die  Haudfabrikation  übrig  zur  Herstellung  von  Spo/ial- 
flaschenBortcn  und  für  die  vielen  kleinen  Auftrüge, 
die  für  die  Maschinen  nicht  in  Frage  kommen. 

Alles  in  allem  bedeutet  die  praktische  Verwert- 
barkeit der  Owous-Mnschine  einen  Markstein  in  der 
Entwicklung  der  Glasindustrie.  Sie  stellt  sich  als  ein 
Fortschritt  dar,  der  für  alle  Zeit  eine  der  schwierig- 
sten, Körper  und  Gesundheit  beeinträchtigenden  lland- 
werksarbeiten  der  menschlichen  Arbeitskraft  erspart. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte. 


Vom  englischen  RnhelsengeschKfte  wird  uns 
unterm  4.  d.  M.  aus  Middlesbrough  wie  folgt  berichtet: 
Der  Roheisenmarkt  bleibt  hier  sehr  fest,  die  Hütten 
dringen  sich  durchaus  nicht  nach  Verkäufen,  und 
nur  wenig  Eisen  ist  von  ihnen  erhältlich.  Die  Ver- 
schiffungen im  vorigen  Monat  betrugen  über  1 15000  Ions. 
Die  Warrantslager  schlössen  das  erste  Halbjahr  mit 
39H53  tons  im  Vergleiche  zu  2tiK3!(6  tons  am  30.  Juni 
vorigen  Jahres.  Der  Begehr  ist  wie  immer  um  diese 
Zeit  gering.  Heutige  Preise  sind :  für  G.  M.  B.  Nr.  1 
•b  53/9  d,  für  Nr.  3  sh  51/3  d,  für  Hämatit  in  gleichen 


Mensen  Nr.  1,  2  und  3  sh  5G/0  d,  sämtlich  netto  Kasse 
ab  Werk,  lu  hiesigen  Warrants  besteht  öfters  eine 
Spannung  von  sh  1/ — zwischen  Käufers  und  Verkäufers 
Preis;  gegenwärtiger  Preis  ist  sh  51/2  d  Käufer, 
sh  51/47*  d  Abgeber  für  sofortige  Lieferung.  Die 
Warrantslagor  enthalten  jetzt  4N374  toiiB. 

Halbzeagprelse  fUr  Belgien.  —  Das  Brüsseler 
Stahlwerkskontor  bat  unterm  2.  d.  M.  die  Ermalii- 
giing  seiner  llalhzuug-lnlandspreise  um  2 '/»  Fr.  für 
die  Tonne  für  das  dritte  Vierteljahr  bekannt  gegeben. 
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Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  EisenhQttenleute. 

Ehrenpromotion.  * 

Dem  Direktor  des  Eisenwerke«  Lauchhammer, 
Hrn.  Kommerzienrat  Hailbauer,  hat  die  Kgl. 
Sächsische  Technische  Hochschule  zu  Dresden  die 
Würde  eines  Doktor-Ingonieurs  ehrenhalber  verliehen. 

Für  dio  Terelasblbllothek  sind  eingegangen : 

(Dir  RJaMBdvr  «tod  durcb  *  b«i«lcbnet.) 

Chamber  of  Commerce  and  Indastry,  Amster- 
dam: Th-  Harbour  of  Amsterdam.  1907.  (P.  A. 
C.  Kooman*.] 

Department  of  Commerce  and  Labor, 
Bureau*  of  tue  Census  (Washington):  The 
Manufacture  of  Tin  and  Terne  Ptate.  (1902.) 

Directory  to  the  tron  and  Steel  Work*  of  the  United 
State*.    Sevcnteenth  Edition.    [James  M.  Swank*.] 

von  Ehrenwerth*,  Josef:  Zur  Berechnung  und 
Profitierung  der  Eisenhochöfen.  (Ans  der  „Oesierr. 
Zeitschrift  für  Berg-  und  Hüttenwesen*.) 

Geschäftsbericht  des  Zentraltorstandes  und  Aufsichts- 
rate»  über  den  Deutschen  Werkmeister- Verband* 
und  »eine  Kassen- Einrichtungen  1907. 

Groöherzogliche  Handelskammer*  Gießen: 
Jahresbericht  für  1907. 

Hambargische  Oewerbekammer*:  Jahres- 
bericht für  1907. 

Handelskammer*  zu  Frankfurt  a.  M. :  Frank- 
furter Wirtschaftsbericht  füi  das  Jahr  1907. 

Koehn,  Theodor,  Stadtbaurat  a.  D.:  Wasserwirt- 
schaftliche Aufgaben  Deutschland»  auf  dem  Ge- 
biete des  Ausbaues  von  Wasserkräften.  (Aus  „Zen- 
tralblatt für  Wasserbau  und  Wasserwirtschaft".) 
[Zentralvorband*  für  Wasserbau  und  Wasserwirt- 
schaft.) 

Königlich  Bayerische  Technische  Hoch- 
schule* zu  Manchen:  /.  Bericht  Uber  das 
Studienjahr  19M>—  l'.H)7.  —  J.  Programm  für  das 
Studienjahr  1907  —  190*.    /"Dritte  Ausgabe.) 

Königliche  Technische  Hochschule*  in  Stutt- 
gart: Bericht  für  das  Studienjahr  1906,1907.  Mit 
einem  Anhang:  Die  Materialprilfungsanstalt  der 
Technischen  Hochschule  .Stuttgart. 

Leppla,  Professor  Dr. :  Geologische  Vorbedingungen 
der  Staubecken.  (Aus  .Zentralblatt  für  Wasserbau 
und  Wasserwirtschaft-.)  [Zentralverband*  für 
Wasserbau  und  Wasserwirtschaft.] 

National  Soeiety  for  the  Promotion  of  I  n  - 
dustrial  Education,  New  York:  Proceedings 
of  first  Annual  Meeting,  Chicago;  Part.  I.  [Paul 
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Hebe-  und  Transportmittel  in  Stahl-  und  Walzwerksbetrieben. 

Von  Professor  Dr.-Ing.  G.  Stauber  in  Charlottenburg. 


I  |er  nachfolgende  Bericht  schließt  ergänzend 
*  an  die  vorjahrige  Veröffentlichung  in  dieser 
Zeitschrift*  an;  zum  Teil  handelt  es  sich  darum, 
früher  noch  nicht  behandelte  Gebiete  zu  streifen, 
zum  Teil  ist  auf  Neuerscheinungen  einzugehen, 
welche  in  der  Zwischenzeit  auf  dem  wichtigen 


Einzelformen  von  Spezialhehezeugen  in  ihre  Ka- 
taloge aufnehmen  und  immer  Neues  auf  den 
Markt  bringen,  oft  lediglich  um  nur  nicht  den 
Vorwurf  der  Veraltung  in  manchen  Kreisen  ihrer 
Abnehmer  herauszufordern.  Dazu  sind  die  vom 
Betrieb  gestellten  Aufgaben  auf  diesem  Gebiet 





1    "  1 — — y 


Abbildung  1.    Gießkruii«nl«ge  (Honrath). 


Sondergebiete  des  Materialdurchganges  im  Hütten- 
werk aufgetreten  sind. 

Auch  dieser  Bericht  muß  es  im  Einverständnis 
mit  den'Krzeugerinnen  vermeiden,  Beschreibungen 
an  Hand  von  Werkstattzeichnungen  zu  geben. 
Der  Wettbewerb  auf  eben  diesem  Gebiet  ist  heute 
noch  ein  ganz  ungeregelter;  jede  der  in  Be- 
tracht kommenden  Firmen  will  möglichst  alle 

*  ,.HUbl  und  Eisen«  1  »07  Nr.  28  8.  905— 1051. 
XXIX.» 


so  ungleich  wie  sonst  fast  nirgends  im  Maschinen- 
bau. Es  handelt  sich  zumeist  nicht  darum,  neue 
Werke  anzulegen,  bei  denen  normale  eiufachste  und 
einheitliche  Formen  der  Transportmittel  möglich 
wilren,  sondern  in  der  Mehrzahl  der  Falle  sind 
alte  Werke  zu  modernisieren  und  deshalb  durch 
die  verschiedenartigsten  örtlichen  Verhältnisse 
auch  stets  neue  Bauarten  der  Hebezeuge  be- 
dingt. Dio  erzeugenden  Firmen  werden  durch 
ungünstig  liegende  Wettbcwerbsverhflltnisse  d<  r- 
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art  belastet,  daß  ungeeignete  Konkurrenz  durch 
unnötig  eingehende  Veröffentlichung  möglichst 
wenig  angeregt  werden  darf;  der  leidende 
Teil  wäre  nur  der  Betrieb.  Vielmehr  wird  es 
nach  wie  vor  vorteilhaft  sein,  im  Rahmen  dieser 
Zeitschrift  die  konstruktiven  Hilfsmittel  für  den 


Mate  riald  u  rchgan  g 
allgemein  kritisch  und 
vom  Betriebsstand- 
punkte aus  zu  be- 
handeln ;  einerseits  ist 
damit  zu  erreichen, 
dali  im  gegebenen 
Falle  nicht  Komplika- 
tionen verlangt  wer- 
den, wo  Einfaches  nahe 
liegen  würde,  ander- 
seits wird  bei  derart 
angestrebter  Klarheit 
über  die  einschlagigen 
Bedürfnisse   und  die 

Möglichkeit  ihrer 

Deckung  manches 
abenteuerliche  Patent 
nicht  mehr  genommen 
zu  werden  brauchen, 
und  damit  wäre  für 
den  Wettbewerb  eine 
gesündere  Basis  ge- 
schaffen. 

Ueber  die  Frage  der 
Betriebsmittel  braucht 
heute  kein  Wort  mehr 
verloren  zu  werden ; 
der  elektrische  Be- 
trieb kommt  allmäh- 
lich überall  zu  seiner 
völligen  VVürdiguug ; 
dagegen     habe  ich 

seinerzeit  bei  der  Besprechung  der  Entwick- 
lung der  Gießwagen  die  Frage  angeschnitten, 
ob  der  Gießwagen  als  solcher  nicht  auch 
im  Thomaswerk  durch  di-n  Gießkran  zu 
ersetzen  wflre.  Dieser  Vorschlag  ^ing  aus 
dem  Widerspruch  hervor,  der  entsteht  aus  der 
Notwendigkeit  hoher  Fahrgeschwindigkeiten  einer- 
seits mit  grollen  Wagengewichten  anderseits, 
solange  eben  das  Vergießen  des  flüssigen  Stahles 
in  der  Richtung  der  Birneuaufstellung 


J*»tJT7 


Abbild.  2.    (JießUufkran  (Honrath). 


erfolgt.  Die  Schwierigkeiten,  welche  sich  hier- 
bei konstruktiv  ergeben,  kennzeichnen  die  Ent- 
wicklungen des  Gießwagens  zu  brauchbaren 
Formen. 

Wird  nun  zunächst  diese  allgemeine  Durch- 
gangsrichtung beibehalten,  so  scheint  ein  sehr 

einfacher  Ersatz  des  Gieß- 
wagens durch  den  Kran 
möglich  nach  der  Anord- 
nung in  Abbild.  1.  Ein 
Gießkran  mitstarrcr  Füh- 
rung, wie  er  im  Martin- 
werk in  ahnlichen  Aus- 
führungen schon  bekannt 
ist,  übernimmt  das  Füllen 
der  Birnen  und  löst  mit 
der  dabei  nötigen  Steue- 
rung der  Pfannen- 
schnauze nur  bekannte 
Aufgaben;  dagegen  soll 
dieser  Kran  offenbar  auch 
das  Entleeren  der  Birnen 
besorgen  und  damit  ent- 
stehen wesentliche  Schwierigkeiten  kon- 
struktiver und  betriebstechnischer  Natur. 
Die  Steuerung  der  Pfannenschnauze  für 
das  Eingießen  und  zwar  in  beliebiger 
Pfannenhöhe  mit  möglichst  feststehendem 
Ausguß  gestaltet  sich  in  einfachster  Weise 
etwa  nach  der  Anordnung  in  Abbild.  2. 
Die  Pfannenschnauze  bleibt  mit  geringem 
seitlichem  Ausschlag  beim  Kippen  offenbar 
in  ein  und  derselben  Höhe,  wenn  der 
Drehzapfen  und  der  Kipphaken  der  Pfanne 
mit  Geschwindigkeiten  in  die  Höhe  gehen, 
welche  im  entsprechenden  Verhältnis  zu 
einander  stehen.  Die  Trommel  für  das 
Kippseil  wird  dementsprechend  nach  der 
Ausführung  in  Abbildung  2  mit  Hilfe 
zweier  Ausrückkupplungen  von  der  Haupt- 
trommel  aus  entweder  so  angetrieben,  daß 
Kipphaken  und  Haupthaken  mit  gleichen 
Geschwindigkeiten  hochgehen ,  oder  aber 
das  vorerwähnte  Verhältnis  einhalten.  Der 
weitere  Ausbau  dieses  an  sich  einfachen 
Gedankens  sieht  Sicherungen  vor  gegen 
Bruch  in  den  Getrieben  der  Kupplungen, 
sofern  sie  von  Motoren  betätigt  werden, 
und  außerdem  Grenzschalter  und  Licht- 
signalc,  um  unsicheres  Fassen  der  Kupp- 
lungen vor  dem  Anheben  zu  vermeiden.  Auf  den 
Wert  eines  für  sich  beweglichen  Führerstandes, 
welcher  die  beste  Beobachtungslage  nach  Bedarf 
einnehmen  läßt,  ist  bereits  früher  hingewiesen 
worden. 

Größere  Schwierigkeiten  treten  auf.  wenn 
ein  gleicher  Kran  wie  derjenige,  welcher  die 
Birne  füllt,  auch  zum  Entleeren  der  Birne 
herangezogen  werden  soll.  Hierzu  muß  vor 
allem  die  Bedienungsbühne  vor  der  Birne  seit- 


Digitized  by  Google 


15.  Juli  1908.       Hebe-  und  Tranaportmittel  in  Stahl-  und  Walzwerkubel riehen.      Stahl  und  Eisen.  1011 


 a 


Abbildung  3.    GieBkran  mit  Ausleger  (Bechern  &  Keotman). 


lieh  aufgeklappt  werden  können,  und  damit  ent- 
steht   offenbar  für  den   flotten  Thomasbetrieb 


eine  unbequeme  Zugabe  an 
gelbst  wenn  diese  Klappen 
und  ihr  Antrieb  völlig  be- 
triebssicher durchgebildet 
sind.  Dann  aber  liegen  die 
Pfannenführung  und  das 
ganze  Gehänge  wahrend  dea 
Entleerens  der  Birne  un- 
mittelbar ror  deren  Ausguß- 
Öffnung,  und  es  wird  der 
energischste  Schutz  gegen 
die  strahlende  Wärme  und 
ihre  verschiedenen  Wirkun- 
gen getroffen  werden  müssen. 
Für  die  ganze  Disposition 
werden  also  erst  noch  wei- 
tere Betriebserfahrungen  ab- 
zuwarten sein,  ehe  man  sie 
für  einen  gelungenen  Ersatz 
des  Gießwagens  ansehen 
kann. 

Auf  andere  Weise  ver- 
suchen die  Anordnungen 
nach  den  Abbildungen  3 
und  4  die  gleiche  Auf- 
gabe zu  lösen,  jedoch  mit 
Umgehung  einer  Klappbühne 


bewegten  Teilen, 


und  mit  freiliegender  Pfanne,  ahnlich  wie  beim 
Gießwagen.  Man  hat  diese  Bauart,  welche 
Wissens  bis  jetzt  nur  im  Entwurf  be- 


Abbildung  4.    tiieökran  mit  Aunleger  (Stuckenholzi. 
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steht,  deshalb  wohl  auch  als  „hängenden  Gicß- 
wagen"  bezeichnet.  In  beiden  Fallen  ist  die 
Bühne  auf  die  geringst  möglicho  Breite  be- 
schrankt, so  daß  mittels  eines  Auslegers  die 
Pfanne  unter  dio  Bühne  gebracht  und  auf  ihm 
in  gewöhnlicher  Weise  verfahren  und  gekippt 
werden  kann.  Das  Eigenartige  in  beiden  Fallen 
ist  damit  der  freihangende  Ausleger  für  so  große 
Lasten,  wie  sie  dio  gefüllte  Konvertorpfanue 
darstellt,  und  hieran  hat  auch  die  Beurteilung 
anzuknüpfen.  Nach  Abbildung  8  erfahrt  der 
Ausleger  eine  kraftige  Führung  in  einem  gc- 


die  Klappbühne  oder  schwere  Auslegerkonstruk- 
tionen;  ganz  abgesehen  aber  von  diesen  bau- 
lichen Schwierigkeiten  treten  hier  auch  betriebs- 
technische auf  nach  folgender  Uebcrlegung:  Der 
Gedanke  solchen  Ersatzes  an  sich  entsteht  haupt- 
sachlich aus  den  Betriebsstockungen,  welche  sich 
im  Großbetrieb  von  mehr  als  drei  Birnen  mit 
den  in  Birnenflucht  vergießenden  Wagen  er- 
geben können.  Diese  Stockungen  können  nun 
in  nicht  zu  dringenden  Fallen  immer  noch  mit 
Ausweichschiebehühnen  hintangehalten  werden, 
welche  unter  Umstanden  einen  mit  gefüllter 
Pfanne  zu  den  Kokillen  fahrenden  Wagen  an 
einem  leer  zurückkommenden  vorUber  ziehen 
lassen.  Der  großzügige  Ersatz  jeden  Wagen- 
betriebes im  Thomaswerk  wird  aber  auch  das 
Füllen  der  Birne  neben  dem  Entleeren  und  Ver- 
gießen dem  Kran  übertragen  wollen  und  damit 
ergeben  sich  erhebliche  Schwierigkeiten,  immer 
vorausgesetzt,  daß  der  Ersatz  des  Wagens 
durch  den  Kran  unter  Betriebsvorhalt- 
nissen geschehen  soll,  bei  denen  schon 


Abbildung  5.    Oießwagen  (Bechern  &  Kectman).    M.  1  : 80. 


gabelten  Gerüst,  das  mit  der  Katze  verfahren 
werden  kann;  nach  Abbildung  4  greift  der  ge- 
schlossene Auslegerkasten  um  eine  Führung»- 
säule,  an  welcher  er  sich  hoch  zieht  wie  beim 
einfachen  elektrischen  Gleßwagen.  Der  Aus- 
leger mit  gefüllter  Pfanne  ist  jedenfalls  zu- 
sammen mit  Gegengewicht  und  Führungssaule 
eine  ganz  außerordentliche  Belastung  für  den 
Kran,  und  hohe  Fahrgeschwindigkeiten,  wie  sie 
bereits  bei  den  langsfahrenden  Gleßwagen  nötig 
werden,  sind  hier  sicher  ebenso  bedenklich,  wie 
die  Massenwirkungen  beim  Vergießen  auf  Ko- 
killen. 

Der  Ersatz  des  langsfahrenden  Gieß- 
wagens  durch  den  Kran  bringt  also  entweder 


der  Wagenbetrieb  zu  Stockungen  führt. 
Die  Ausweichbühnen  entfallen  naturgemäß  beim 
Kranbetrieb  sofort;  zwar  könnten  allenfalls  die 
höheren  Fahrgeschwindigkeiten  des  Kranes  bei 
großen  Fahrlangen  dem  Wagenbetrieb  gegenüber 
bereits  erleichternd  wirken,  dafür  müßten  aber 
nunmehr  auf  gleicher  Fahrbahn  laufende  Krane  auch 
das  Füllen  der  Hirne  übernehmen.  Ist  also  der  Be- 
trieb im  Thomaswerk  bereits  so,  daß  mit  Gieß- 
wagen Betriebsstockungen  auftreten,  so  bringt  der 
Kran  an  sich  kaum  wesentliche  Erleichterung,  eher 
in  besonders  ungünstigen  Fallen  das  Gegenteil. 
Es  ist  allerdings  zuzugeben,  daß  bei  Vergröße- 
rung der  Konverter  unsere  heutigen  höchsten 
Erzeugungszifi'ern  sich  erreichen  lassen  mit  nur 
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zwei  Kranen,  die  sich  entsprechend  in  das  ge- 
samte Arbeitsprogramm  aufteilen  müssen;  aber 
bei  mehr  als  zwei  Kranen  auf  einer  einzigen 
Laufbahn  müssen  dieselben  Unzuträglichkeiten 
entstehen,  wie  beim  Wagenbetrieb,  und  os  ist 

immer  nur  eine  solche 
Anordnung  als  allge- 
mein richtig  zu  be- 
zeichnen, welche  eine 
Vergrößerung  des  Be- 
triebes gestattet  auch 
über  die  heutigen  Er- 
zeugungszifTern  hin- 
aus, ohne  in  sich  selbst 
schon  oinc  Begrenzung 
der  Leistungsfähigkeit 
bei  irgend  einer  Höhe 
zu  enthalten. 

Für  die  Neugestal- 
tung des  Material- 
durchganges  im  Thomaswerk  scheint  sich  sonach 
auch  angesichts  der  besprochenen  Neukonstruk- 
tionen die  Regel  aufstellen  zu  lassen,  daß  grundsatz- 
lich das  Füllen  und  Entleeren  der  Birnen 
von  verschiedenen  Organen  ausgeführt 
werden  soll,  wie  bisher  auch.  Das  Füllen  könnte 
dem  Kran  übertragen  werden,  der  dafür  allein 
weder  Klnppbühne  noch  Auslegcrkonstruktionen 
nötig  machte,  das  Entleeren  der  Birnen  würde 
dagegen  unter  der  Bedienungsbühne  erfolgen, 
so  daß  die  Pfannen  senkrecht  zur  Birnenrichtung 
abgefahren  werden,  in  eine  Nebenhalle  gleich- 
laufend zur  Konverterhalle.    Hier  könnte  das 

Vergießen  von  einem 
zweiten  Kran  über- 
nommen werden,  der 
ganz  unabhängig  von 
dem  in  der  Konvertcr- 
halle  bleibt  und  so- 
mit beiden  die  gün- 
stigste Ausnutzuug 
ohne  Stockungen  er- 
möglicht. 

Ich  knüpfe  damit  an 
einen  früheren  Vor- 
schlag von  mir  an,  bei  dem  ich  als  Zwischen- 
glied zwischen  den  beiden  Kranen  billige  fest- 
stehende Schwenker  angenommen  hatte.  Hier, 
unter  der  Bühne,  nur  auf  kurze  Entfernungen 
und  deshalb  mit  mäßigen  Geschwindigkeiten 
verfahrbar,  hätte  naturgemäß  auch  eine  Wagen- 
konstruktion  als  Ersatz  für  mehrere  ortsfeste 
Schwenker  Berechtigung  und  könnte  wesentliche 
Vereinfachungen  erhalten  gegenüber  dem  heutigen 
Gießwagen. 

In  Abbildung  5  ist  eine  Wagenbauart  wieder- 
gegeben, welche  die  Pfanne  aut  schräger  Bahn 
verfährt,  und  also  die  vom  hydraulischen  Gieß- 
wagen her  übernommene  senkrechte  und  hori- 
zontale Bewegungsrichtiing  der  Pfanne  in  ein« 
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facher  Weise  ersetzt.  Hier  ist  nur  noch  die 
Pfanne  selbst  zu  heben,  der  Ausleger  bleibt  in 
Ruhe,  und  unter  Fortfall  eineB  Motors  für  das 
Pfannenverfahren  wird  der  Hubmotor  wesentlich 
kleiner  als  früher.  Auch  dort  wo  der  Gieß- 
wagen selbst  das  Vergießen  in  die  Kokillen 
übernehmen  muß,  wo  in  bestehender  Anlage 
etwa  der  alte  hydraulische  Wagen  durch  einen 
elektrischen  zu  ersetzen  ist,  werden  die  Verein- 
fachungen dieser  Bauart  eine  Holle  spielen.  Es 
ist  offenbar  ohne  Schwierigkeiten  mit  Wagen- 
fahren und  Auslegerschwenkcn  dieselbe  genaue 
Steuerung  der  Pfanne  über  den  Kokillen  mög- 
lich, wie  sonst  etwa  mit  Wagenfahren  und 
wagerechtem  Verfahren  der  Pfanne.  Daß  dieses 
letztere  in  der  Neukonstruktion  nicht  mehr  in 
beliebiger  Höhe  möglich  ist,  wird  meist  ohne 
Belang  bleiben. 

Für  den  Gießkran  wird  es  sich  immer 
empfehlen,  bei  großen  Ausführungen  durch  eine 
Verriegelung  am  Fuhrungsgerüst  die  Seile 
wahrend  des  Vergießens  zu  entlasten.  Ab- 
bildung 6  zeigt  eine  besonders  schwere  Aus- 
führung eines  derartigen  Kranes  für  60  t  Trag- 
fähigkeit, der  für  das  Heben  allein  bei  6  ni  Ge- 
schwindigkeit einen  135  P.S.-Motor  benötigt. 
Führung  und  Traverse  sind  an  diesem  Kran  mit 
Anlaufen  verseben,  damit  die  heruntergelas- 
sene Traverse  beim  Hochziehen  die  Führung 
erfassen  kann.  In  bestimmter  Höhe,  vom  je- 
weiligen Zweck  abhangig,  erfolgt  in  ahnlicher 
Weise,  wie  früher  bereits  erwähnt,  eine  kraftige 
Verriegelung,  welche  die  Seile  entlastet  und  die 
Pfanne  mit  dem  Führungsger'ist  ein  starres 
Ganze  bilden  laßt. 

Auch  auf  dem  Gebiete  des  Muldentrans- 
portes zum  Martinofen  tritt  im  Zusammenarbeiten 
mit  dem  drehbaren  Muldenchargierkran  immer 
allgemeiner  das  Bestreben  auf.  die  Verwendung 
des  Wagens  als  Zubringemittel  der  Mulden  zur 
Ofenhalle  zu  vermeiden,  die  Bedienungsmann- 
schaft auf  das  notwendigste  Maß  zu  verringern 
und  selbst  auf  dem  Schrottplatz  die  Handarbeit 
soweit  als  möglich  zu  ersetzen.  Abbildung  7 
zeigt  zunächst  einen  Fallwerkskran,  welcher 
die  Falikugel  mittels  einfacher  Klaue  hoch- 
hebt und  in  beliebiger  Höhe  die  Verriegelung 
der  Klaue  löst,  so  daß  diese  sich  selbsttätig 
öffnen  kann.  Die  hierzu  nötige  Gegenbewegung 
zwischen  Zange  und  Verriegelungshaken  wird 
durch  Anwendung  eines  zweiten  Motor«  im  Hub- 
werk erreicht,  anstatt  wie  bei  den  früher  be- 
sprochenen Zangensteucrungcn  mit  einem  Motor 
und  Schleifkupplung  zwischen  den  beiden  in  Be- 
tracht kommenden  Trommeln.  Steht  dieser 
zweite  Motor  still,  so  gehen  Zange  und  Ver- 


riegelungshaken mit  gleicher  Geschwindigkeit; 
wird  er  beim  Hochgehen  ebenfalls  in  Betrieb 
gesetzt,  so  eilt  der  Verriegelungshaken  vor. 
Bei  den  geringen  Kräften,  welche  für  die  Aus- 
lösung der  Klaue  benötigt  werden,  liegt  hier 
eine  Vereinfachung  der  Bauart  nahe,  welche 


r 

i  

1 

IT 

Ii 

1 
1 
1 

H 

Abbildung  7.    Fall werksk ran  (Honrath). 

den  zweiten  Motor  durch  einen  Seilzug  vom 
Führerstand  aus  ersetzt;  aber  auch  im. Ganzen 
wird  sich  für  die  Zange  ein  einfacheres  Mittel 
anwenden  lassen,  wenn  die  Anlage  von  vornher- 
ein danach  eingerichtet  wird.  Für  das  Hoch- 
heben der  Fallkugel  ist  wohl  giinstigerweise  der 
Magnet  zu  verwenden,  der  gegebenenfalls  sogar 
noch  Schrotttransporl  übernehmen  kann.* 

( Fortsetzung  folgt.) 

•  .Stahl  ..nd  Ei«on"  1908  Nr.  1 4  8.469;  Nr.  18 
8.  640. 
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Die  Explosionen  beim  Stürzen  der  Gichten  im  Hochofen. 

Von  Direktor  W.  van  Vloten  in  Hörde. 


^t/enn  nach  dem  Hängen  der  Gicbton  im 
Hochofen  die  Beschickung  niedergeht,  so 
geschieht  dies  häufig  so  ruhig,  daß  man  in  der 
Nähe  des  Ofens  kaum  etwas  davon  bemerkt, 
häufig  aber  zeigt  sich  entweder  an  der  Gicht  oder 
an  den  Düsenetöcken.  oder  an  beiden  Stellen  ein 
heftiger  Gasanstritt.  Derselbe  kann  so  stark 
sein,  daß  Explosionen  entstehen,  die  einen  Teil 
des  Ofeninbaltes  aus  der  Gicht  herausschleudern, 
den  Gichtverschlnß  beschädigen  oder  fortschleu- 
dern, oder  auch  an  irgend  einer  Stelle  des  Ofens 
einen  Teil  des  Ofenmauerwerkes  wegblasen 
können.  Infolge  des  letzteren  Ereignisses  sind 
Hochöfen  schon  vollständig  zerstört  worden. 

Die  Ursache  dieser  Explosionen  ist  bisher 
noch  nicht  mit  Sicherheit  festgestellt  worden, 
man  bat  auch  keine  Erklärung  dafür,  weshalb 
sie  sich  nicht  bei  jedem  Hängen,  sondern  nnr 
in  einzelnen  Fällen  ereignen.  In  Folgendem 
werde  ich  einige  Beobachtungen  in  bezug  auf 
das  Stürzen  der  Gichten  beschreiben  und  ver- 
suchen, eine  Erklärung  für  die  Erscheinungen 


Es  unterliegt  keinem  Zweifel,  daß  die  Heftig- 
keit der  Explosion  in  keinem  Verhältnis  steht 
zu  der  Dauer  oder  der  Hartnäckigkeit  des  vor- 
hergehenden Hängens  der  Gichten.  Die  Be- 
schickung kann  tagelang  so  fest  hängen,  daß 
der  Ofen  kaum  Wind  annimmt,  die  Gichten  werden 
trotzdem  häufig  rubig  heruntergeben;  eine  ver- 
heerende Explosion  kann  dahingegen  dann  statt- 
finden, wenn  der  Ofeninhalt  nnr  kurze  Zeit 
hängt,  so  daß  selbst  die  Gichtsetzer  darüber  im 
Zweifel  waren,  ob  wirklich  ein  Hängen  der 
Gichten  stattfand. 

Das  Auftreten  von  Explosionen  wird  beför- 
dert durch  das  Verschmelzen  von  feinen,  mul- 
migen oder  in  der  Hitze  zerspringenden  Erzen, 
durch  das  Verblasen  von  schlechtem,  zerreib- 
lichem  Koks  und  durch  fehlerhafte  Begichtung, 
besonders  wenn  zu  viel  Erze  in  die  Mitte  des 
Ofens  geworfen  werden.  Ein  mit  starkem  Gas- 
austritt verbundenes  Stürzen  der  Gichten  ist  dann 
Kegel,  wenn  die  Beschickung  schief  in  den  Ofen 
herunterfällt. 

Die  Explosionen  treten  nicht  gleichzeitig  mit 
dem  Stürzen  der  Gichten  ein,  sondern  eine  kurze 
Zeit,  mehrere  Sekunden  später;  als  Beweis  für 
diese  Behauptung  kann  ich  die  Beobachtung 
dreier  Fälle  anführen. 

Die  erste  Beobachtung  habe  ich  selbst  in 
den  siebziger  Jahren  auf  der  Georgsmarienhütte 
gemacht.  Als  dort  nach  Beendigung  der  Gas- 
reinigung etwa  eine  Stunde  geblasen  war,  öffnete 
ich  die  Feuertflre  eines  Röhren- Winderhitzunip- 


(SMhdruek  Terbotro  ) 

apparates,  um  zu  sehen,  wie  das  Gas  brannte; 
ich  bemerkte,  wie  die  zuerst  helle  Flamme  plötz- 
lich schwarzrot  wurde,  und  hatte  gerade  noch 
Zeit,  die  Türe  zuzuwerfen  nnd  zurückzutreten, 
worauf  ich  eineu  dumpfen  Knall  hörte;  eine 
schwarze  Wolke,  die  alles  verdunkelte,  stieg 
aus  der  offenen  Gicht  des  nächsten  Hochofens 
auf,  eine  große  Masse  Koks  und  Erz  wurde 
herausgeschleudert,  die  Gichten  waren  gestürzt, 
aber  die  Explosion  trat  erst  ein,  nachdem  das 
infolge  des  Stürzens  unrein  gewordene  Gas  in 
den  Winderhitznngsapparat  gelangt  war. 

Die  zweite  Beobachtung  wurde  durch  den 
Obermeister  der  Hochofenanlage  der  Henrichs- 
hütte zu  Hattingen  bei  der  Explosion  gemacht, 
die  dort  einen  Hochofen  zerstörte.  Die  Gichten 
hatten  gehangen,  sie  gingen  beim  Windabstellen 
bei  geschlossener  Gicht  herunter.  Der  Ober- 
meister stand  unten  zwischen  den  Cowperappa- 
raten; er  sah,  nachdem  zunächst  die  Glocke  des 
Langenschen  Gasfanges  gehoben  worden  war, 
einige  Stücke  des  vorher  in  dem  Trichter  liegen- 
den Koks  herausfliegen,  sodann  hörte  er  ein 
stärket.  Blasen,  und  darauf  kam  vom  Ofen  her 
eine  schwarze  Staubwolke,  die  alles  verdunkelte, 
auf  ihn  zu;  als  diese  sieb  verzogen  hatte,  zeigte 
sich,  daß  der  Schacht  des  Ofens  umgefallen  war. 

Die  dritte  Beobachtung  wurde  durch  einen 
Oberschmelzer  des  Hörder  Hochofenwerkes  ge- 
macht, der  bei  einer  Explosion  auf  der  Gicht 
verletzt  wurde.  Der  Hochofen  hatte  infolge  von 
schlechtem  Koks  Rohgang,  und  die  Gichten 
hingen,  der  Deckel  des  Gasfanges  wurde  ge- 
öffnet, das  Gasventil  geschlossen  und  dann  der 
Wind  abgesperrt.  Nach  dem  Windabstellen  fiel 
die  Beschickung,  der  Oberschinelzer  hörte  darauf 
ein  starkes  Blasen,  und  dann  erst  wurde  ein 
Teil  der  Beschickung  explosionsartig  ausgeworfen, 
wobei  der  Oberschmelzer  durch  glühenden  Staub 
verletzt  wurde. 

Ein  vorsichtiger  Hochofenbetriebsleiter  wird 
vor  dem  Windabstellen  stets  den  Gichtverschluß 
öffnen  lassen,  aber  diese  Maßregel  schützt  merk- 
würdigerweise nicht  immer  vor  Zerstörungen  am 
Ofeninauerwerk.  Es  ist  mir  ein  Fall  bekannt, 
in  welchem  bei  geöffneter  Gicht  3  bis  4  m  unter 
dem  Gichtplatean  ein  kleinor  Teil  der  Ofenwand, 
die  dort  noch  eine  erhebliche  Stärke  besaß  und 
gut  gebunden  war,  weggeblasen  wnrde.  Es  ist 
dieses  eine  auffalleude  Erscheinung,  denn  man 
sollte  annehmen,  daß  die  Explosion  sich  viel 
leichter  nach  der  Gicht  hin  hätte  Luft  machen 
können. 

In  bezug  auf  die  Erklärung  für  das  Ent- 
slehen der  Explosionen  ist  die  älteste  Annahme 
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wohl  die,  daß  es  sich  am  die  Entzündung  von 
brennbaren  Gasgemischen  handelt,  in  ähnlicher 
Weis«  wie  bei  Explosionen  in  Gas-  nnd  Wind- 
leitungen. Mir  scheint  diese  Annahme  nicht 
haltbar  zu  sein,  denn  ich  wüßte  nicht,  woher 
der  Sauerstoff  zu  dem  Knallgas  kommen  sollte ; 
der  Sauerstoff,  welcher  in  das  Gestell  des  Ofens 
eingeblasen  wird,  muß  in  kurzer  Entfernung 
vor  der  Form  verbraucht  werden,  da  dort  stets 
glühender  Koks  oder  Kohlenstoff  vorhanden  ist. 
Die  Explosionen  machen  auch  mehr  den  Eindruck, 
als  ob  sie  durch  eine  rasche  Gasentwicklung 
ans  feston  Substanzen  hervorgerufen  würden, 
als  durch  eine  plötzliche 
Volumvei*mehrung  von  Ga- 
sen;  besonders  der  Umstand, 
daß  eine  gewisse  Zeit  für 
die  Entwicklung  notwendig 
ist,  sowie,  daß  häufig  vor- 
(£4)  her  ein  Blasen  gehört  wird, 

deutet  darauf  hin.  Ich  bin 
der  Ansicht,  daß  die  Ex- 
plosionen durch  die  starke 
Kohlenoxydentwiekluiig  ent- 
stehen, die  durch  innige 
Mischung  von  feinverteiltem 
glühendem  Erz  mit  glühen- 
dem Koks  oder  Kohlenstoff 
hervorgerufen  wird.  Soweit 
mir  bekannt,  hat  Hr.  Di- 
rektor Schilling  Ben.  zu- 
erst in  einer  Zuschrift  an 
„Stahl  nnd  Eisen"  *  öffent- 
lich auf  diese  Ursache  hin- 
gewiesen. 

Ich  habe  versucht,  die 
Reaktion  in  kleinem  Maß- 
stabe künstlich  zu  erzengen, 
iv       /  j  indem  ich  bei  dem  in  Ab- 

\^^/jr<,sjM  bild.  1  wiedergegebenen  Rohr 
von  50  mm  lichter  Weite 
Abbildung  l.  den  einen  Schenkel  mit  fei- 
nem Erz,  den  anderen  mit 
Koksstanb  füllte  und  den  unteren  Teil  des 
Rohres  dann  in  einem  Schmiedefeuer  auf  Hell- 
rotglut  erhitzte.  Beide  Stoffe  wurden  dann 
dadurch  durcheinandergeschüttet,  daß  das  Rohr 
senkrecht  aufgerichtet  wurde.  Erz  und  Koks 
wurden  vorher  durch  Ausglühen  getrocknet  und 
von  flüchtigen  Bestandteilen  befreit.  Der  Ver- 
such gelang  aber  erst,  als  unser  Labora- 
toriumsvorsteher  Hr.  Becker  Rohre  aus  dünnem 
Blech  biegen  ließ  mit  einem  Querschnitt,  den 
Abbildung  2  zeigt.  Die  Rohre  wurden  in  beide 
Schenkel  des  großen  Rohres  eingeschoben,  nach- 
dem sie  nnten  mit  einer  Scheibe  Filtrierpapier 
geschlossen  waren.  Jetzt  mischteu  sich  Koks 
und  Erz  innig  genug,  das  Manometer  a  stieg 


Abbildung  2. 


•  „Stahl  und  Kisen"  190.J  Nr.  14  8.  838. 


111  einigen  Sekunden  bis  auf  4  Atmosphären  nnd 
beim  Oeffoen  des  Hahnes  b  zeigte  sich  eine 
dichte  schwarze  Staubwolke,  wie  bei  den  Ex- 
plosionen im  Hochofen.  Ein  Druck  von  4  Atmo- 
sphären dürfte  hoch  genug  sein,  um  die  Zer- 
störungen, die  bei  Explosionen  stattfanden,  zu 
erklären. 

Es  fragt  sich  nun,  unter  welchen  Umständen 
sich  im  Hochofen  Ansammlungen  von  glühendem 
feinem  Erz  nnd  glühendem  Koks  bilden,  die, 
beim  Stürzen  der  Gichten  durcheinanderfallend, 
starke  Gasentwicklungen  erzengen  können.  Wir 
müssen,  um  dies  aufzuklären,  ein  schwieriges 
Thema  berühren,  die  Ansätze  im  Hochofen, 
schwierig  deshalb,  weil  man  sich  ein  Urteil  in 
der  Hauptsache  auf 
Grand  eines  Indi- 
zienbeweises bil- 
den muß. 

Es  deuten  viele 
Erscheinungen  da- 
rauf hin,  daß  die 
Beschickung  im 

Hochofen  nicht 
gleichmaßig  nie- 
dergeht, an  man- 
chen Tagen  liefert 
der  Ofen  weit  we- 
niger Roheisen,  als 
er  nach  der  Möller- 
berechnung aus  dem  Erz  reduzieren  müßte, 
an  anderen  Tagen  liefert  er  dahingegen  mehr 
RoheiBen ;  es  zeigt  sich  dieser  Umstand  bisweilen 
in  der  Weise,  daß  nach  der  Periode  mit  zu 
geringer  Erzeugung  sich  eine  Neigung  zum  Hängen 
der  Gichten  einstellt,  und  daß  darauf  bei  kälte- 
rem Ofengang  die  Produktion  steigt.  Man  wird 
beim  Umsetzen  des  Ofens  von  phosphorreichem 
auf  phosphorarmen  Möller,  oder  von  mangan- 
reichem auf  manganarmen  Möller  häufig  die  Er- 
fahrung machen,  daß  nach  mehreren  Tagen 
plötzlich  Roheisenabstiche  mit  weit  höherem 
Phosphor-  oder  Mangangehalt  fallen,  als  ihn 
die  vorhergehenden  Abstiche  zeigten,  die  der 
Berechnung  entsprachen. 

Es  verhalten  sich  auch  verschiedene  Oefen 
sowohl  beim  Ausblasen  als  beim  Umsetzen  auf 
anderen  Möller  ganz  verschieden,  bei  dem  einen 
Ofen  kommt  der  zum  Anblasen  gesetzte  Kalk- 
stein oder  der  neue  Möller  viel  früher  vor  den 
Formen  an,  als  bei  dem  anderen  Ofen.  Auch 
das  häuüg  vorkommende  schiefe  Sacken  der  Be- 
schickung deutet  auf  Ansätze,  nnd  man  findet 
häutig,  daß,  wenn  ein  Ofen  sich  nicht  gut  an- 
geblasen hat,  er  den  Fehler,  den  er  kurz  nach 
dem  Anblasen  zeigte,  z.  B.  schiefes  Sacken  an 
einer  bestimmten  Stelle,  jahrelang  beibehält. 

Alle  diese  Erscheinungen  lassen  darauf 
schließen,  daß  erhebliche  Teile  der  Ofenfüllung 
sich  entweder  gar  nicht  oder  nur  ab  und  zu 
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ruckweise  bewegen.  Diese  Ansätze,  Massen  von 
Beschickung,  die  sich  kürzere  oder  längere  Zeit 
im  Ofen  ohne  Bewegung  aufhalten,  können  ver- 
schiedener Art  sein.  Man  findet  in  der  Rast 
oder  am  Schacht  durch  Anbohren  oder  nach 
dem  Ausblasen  stark  kohlehaltige,  verhältnis- 
mäßig kalte,  für  Gas  undnrchdringbare  Ansätze; 
es  gibt  aber  auch  andere,  die  für  Gas  mehr 
oder  weniger  durchlässig  sind,  und  diese  kommen 
hier  in  Betracht.  Wenn  ruhende  Massen  im 
Ofen  für  den  Gasstrom  durchlässig  sind,  müssen 
sie  immer  mehr  Wärme  aus  den  Gasen  auf- 
nehmen, sie  werden  sehr  heiß,  hellrotglühend, 
die  Gase  gehen  bei  Bildung  solcher  Ansätze 
an  der  Gicht  sehr  heiß  ab,  der  Ofen  hat  Ober- 
feuer. Weil  die  kalten  Erze  an  der  Gicht  mit 
diesen  heißen  Gasen  in  Berührung  kommen, 
zerspringen  sie  mehr  als  sonst  und  höher  im 
Ofen  als  bei  normalem  Betrieb,  es  bilden  sich 
sehr  große  Mengen  Gichtstaub.  Wenn  die  Be- 
schickung im  Ofen  bei  schweren  Störungen,  mit 
Hängen  verbundenem  Rohgang,  tief  stürzt,  kann 
man  bisweilen  diese  Ansätze  sehen,  man  bemerkt 
dann  mit  Erstaunen,  daß,  während  man  glaubte, 
der  ganze  Ofeninhalt  wäre  dem  kalten  Gang 
entsprechend  kalt,  sich  dicht  unter  der  Gicht 
hellglühende  Massen  aufhalten.  Man  wird  auch 
häufig  bemerkeu,  daß  bei  Stillständen  des  Ofens 
nach  kurzer  Zeit  der  Koks  an  der  Gicht  am 
Rande  des  Ofens  zu  brennen  anfängt,  dieses 


wird  auch  eiDe  Folge  von  Erhitzung  durch  heiße 
Ansätze  sein. 

Es  ist  klar,  daß,  wenn  beim  Stürzen  der 
Gichten  solche  hocherhitzten,  ruhenden  Be- 
schickungsmassen  plötzlich  in  Bewegung  kom- 
men and  ihre  Bestandteile  durcheinandergerüttelt 
werden,  alle  Bedingungen  gegeben  sind,  um  eine 
starke  Gasentwicklung  infolge  der  oben  erwähnten 
Reaktion  zu  erzeugen.  Diese  Theorie  steht  im 
großen  Ganzen  mit  den  Erscheinungen  im  Ein- 
klang. Es  ist  klar,  daß  ein  schwacher  Stoß 
infolge  eines  kurzen  vorübergehenden  Hängens 
genügen  kann,  um  die  Massen  in  Bewegung  zu 
bringen,  daß  aber  ebensogut  ein  starker  Stoß 
infolge  eines  lang  andauernden,  hartnäckigen 
Hängens  die  Ursache  sein  kann.  Erze,  die  fein 
oder  mulmig  sind,  oder  die  leicht  zerspringen, 
müssen  eine  starke  Gaseutwicklung  geben. 
Schlechter,  zerroiblicher  Koks  wirkt  in  doppelter 
Beziehung  nachteilig,  er  befördert  sowohl  die 
Bildung  von  Ansätzen  als  die  Heftigkeit  der 
Reaktion.  Es  ist  erklärlich,  daß  die  Explosionen 
an  verschiedenen  Stellen  des  Ofens  mit  örtlicher 
Wirkung  auftreten  können,  denn  zusammenfallende 
dichte  Massen  von  feinem  Erz  und  Koks  können 
dem  Ausströmen  der  Gase  nach  der  Gicht  einen 
erheblichen  Widerstand  entgegensetzen.  Dafür 
aber ,  daß  Explosionen  dann  häufig  auftreten,  wenn 
man  die  Beschickung  zu  sehr  in  die  Mitte  des 
Ofens  wirft,  habe  ich  bis  jetzt  keine  Erklärung. 


Die  Entschwefelung  des  Flußeisen 

Von  Professor  Bern  ha 

/\  18  die  ersten  Veröffentlichungen  über  die 
neuereu  elektrischen  Oefen  erschienen,  war 
es  ohne  weiteres  einleuchtend,  daß  die  Ent- 
phosphorungsfrage  glatt  gelöst  sei.  Es  handelte 
sich  ja  um  allbekannte  Vorgänge,  die  sich  im 
Puddelofen,  Konverter  und  Martinofen  in  der- 
selben Weise,  nur  meist  nicht  so  ungestört,  ab- 
spielen. Was  anderes  war  es  hinsichtlich  der 
Entschwefelung.  Es  fand  eine  gute  Ent- 
schwefelung statt;  das  bewiesen  die  veröffent- 
lichten Zahlenreihen.  Es  war  auch  klar,  daß 
Entschwefelungsvorgänge  nicht  dadurch  gestört 
wurden,  daß  die  Keuergase  wiederum  Schwefel 
einführten.  Wie  aber  die  Entschwefelung  zu- 
stande kam,  und  in  welcher  Verbindung  der 
Schwefel  entfernt  wurde,  wußte  man  nicht. 

Nunmehr  sind  Schmelzverstiche  ausgeführt 
worden,  die  beweisen,  daß  diese  Verbindung 

*  Dieser  Aufsatz  hat  uns  bereit»  vorgelesen,  be- 
Tor  noch  die  Arbeit  ,l"««l>er  die  Entschwefelung  im 
Ileronlt- Verfahren*  Ton  Dr.-Ing.  Th.  Geilenkirchen 
.„Stahl  und  Eisen"  1!)08  Nr.  -J5  S.  873  bi*  87«!  in 
die  Presse  gegangen  war:  beide  Aufsätze  xind  *omit 
unabhängig  Ton  einander  verfaßt  worden. 

Dir  IMaktion. 


>  im  elektrischen  Induktionsofen.* 

•d  Osann  in  Clausthal. 

nicht  Schwefelmangan,  sondern  Schwefel- 
kalzium  ist.  Ferner  haben  diese  Versuche  die 
bereits  anderweitig  gemachte  Beobachtung  be- 
stätigt, daß  eine  eisenfreie  oder  wenigstens  ganz 
eisenarme  Schlacke  unerläßlich  ist.* 

Mit  diesen  Ausführungen  wird  der  Beschrei- 
bung des  Verlaufes  von  Schmelzversuchen  vor- 
gegriffen, die  auf  den  Röchlingschen  Eisen- 
und  Stahlwerken  in  Völklingen  in  einem 
Induktionsofen  System  Röchling- Rodenhanser 
stattfanden,  zu  welchen  der  Verfasser  in  ent- 
gegenkommender Weise  hinzugezogen  wurde. 
Diese  Schmelzvcrsuche  sind  gerado  deshalb  inter- 
essant, weil  sie  auch  zeigen,  welche  Wege  nicht 
zum  Ziel  führen. 

Die  Einrichtung  des  genannten  Ofens  kann 
der  Verfasser  als  bekannt  voraussetzen,  nach- 
dem Wedding  eine  ausführliche  Beschreibung 
gebracht  hat.**  Zu  erwähnen  wäre  nur,  daß 
nicht  der  in  diesem  Aufsatz  abgebildete  Ofen 
benutzt    wurde,    sondern    ein    kleinerer  von 

*  Yenrl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  2  ».41  und 
ebenda  Nr.  17  S.  1677. 

Vergl.  „ Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  45  S.  |r.05. 
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1000  k^r  Fassungsvermögen,  der  infolge  einer 
besonderen  Anordnung  der  Wicklungen  nicht  auf 
eine  eigen»  dafiir  getaute  Wechsclstrommnschine 
angewiesen  ist,  sondern  in  das  Drehstromnetz 
jeder  größeren  Kraftzentrale  ohne  weitere«  ein- 
geschaltet werden  kann. 

Die  Völklingcr  Oefen  werden  mit  flüssigem 
Einsatz  bedient,  in  Form  völlig  gefrischten  und 
desoxydierten  Eisens,  das  aus  dem  Konverter 
eiitnomiiien  wird.  Infolgedessen  kann  der  ver- 
bleibende Kest  der  Charge  ohne  weiteres  in 
Blöcke  vergossen  und  ausgewalzt  werden.  Man 
wühlt  ausschließlieh  weiches  Flußeisen  mit 
0,07  bis  0,080>  Kohlenstoff,  also  Trilgerqualit.lt, 
um  die  Entphosphorungspcriode  im  elektrischen 
Ofen  abzukürzen.  Hei  hartem  Einsatz  müßte 
man  erst  den  Kohlenstoff  auf  diesen  tiehalt  her- 
unterfrischeii,  ehe  die  Entphosphorung  beginnen 
kann. 

Die  Entphosphorung  wird  nun  ausgeführt, 
indem  Kalk  und  Walzsinter  gesetzt  wird.  Ver- 
suche, lediglich  mit  Kalk  die  Entphosphorung 
zu  bewirken,  oder  auch  mit  Kalk  und  Mangan- 
erz zusammen,  ergaben  einen  Mißerfolg.  Es 
erfordert  eben  die  Oxydation  des  Phosphors 
einen  sauerstoffabgebendcti  Körper,  und  da  kann 
in  unserem  Falle  nur  Eisenoxydoxydul  in  mög- 
lichst reiner  Form  in  Frage  kommen. 

Aus  Obigem  erhellt,  daß  die  Höhlung  des 
Hades  nicht  eher  eintreten  darf,  bis  die  Ent- 
phosphorung  vollendet  und  die  pbosphorhaltigc 
Schlacke  entfernt  ist.  Weiter  folgt  aus  der 
Tatsache,  daß  nur  bei  eisenfreier  Schlacke  die 
Entschwefelung  möglich  ist,  die  Notwendigkeit, 
die  Entschwefelung  ebenfalls  erst  hier  beginnen 
zu  lassen.  Wir  haben  also  drei  Perioden,  die 
aufeinanderfolgen:  die  Frisch-  und  Entphos- 
phorungspcriode, die  Kohlungsperiode,  die  Ent- 
sehwefelungsperiode. 

Die  letzteren  beiden  beginnen  unmittelbar 
hintereinander,  weil  man  es  vermeiden  muß,  die 
Oberfläche  des  Hades  unbedeckt  von  Schlacke 
stehen  zu  lassen,  insofern  als  die  Schlacke  da- 
durch wieder  eisenhaltig  würde. 

IMc  nachfolgend  aufgeführten  acht  Schmelzen 
geben  nun  ein  Hild,  in  welcher  Weise  der  Ver- 
lauf dieser  drei  Perioden  geschieht.  Es  muß 
berücksichtigt  werden,  daß  die  bei  einigen 
Schmelzen  angegebene  Aufnugszusamiiicnsctzung 
nicht  der  des  Einsatzes  entspricht,  weil  man  im 
Ofen  einen  Sumpf  zurückbißt,  im  Hinblick  auf 
ein  etwaiges  Leerstellen,  das  eine  zu  starke 
Abkühlung  hervorrufen  würde.  Es  ist  dies  im 
Wesen  des  Induktionsofens  begründet. 

Der  Phosphorgchnlt  wird  in  der  ersten 
Perlode  bis  auf  0,010%  herabgedi  ückt.  Die 
Schmelzen  3  und  4  sind  hierbei  nicht  maßgebend. 
Sie  zeigen  höheren  Phosphorgehalt,  weil  es  sich 
um  gewöhnliche  Qualität  handelt,  und  kein  Wert 
aut   weitergehende  Entphosphorung  gelegt  zu 


im  elektrischen  Induktionsofen.  28.  Jahrg.  Nr  29. 


werden  brauchte.  Wenn  bei  einigen  Schmelzen 
der  Phosphorgehalt  am  Schluß  der  Schmelze  ein 
wenig  höher  erscheint  als  am  Schluß  der  Frisch- 
periode,  so  ist  dies  eine  Folge  des  Silizium- 
zusatzes.  Es  wurde  aus  der  nicht  vollständig 
entfernten  Frischschlacke  die  Phosphorsflure 
durch  Silizium  reduziert  und  in  das  Bad  zu- 
rückgebracht. Das  Aufkohlen  des  Hades  erfolgt 
durch  Einsetzen  von  Ketortenkohle  in  Sacken. 
Gleich  darauf  beginnt  die  Erzeugung  der  Ent- 
schwefelungsschlacke. 

Der  geschichtliche  Verlauf  der  Versuche  ist 
der,  daß  man  zunächst  lediglich  durch  ge- 
brannten Kalk  den  Schwefel  zu  bannen  sucht*', 
indem  man  etwas  Flußspat  zusetzte,  um  eine 
flüssige  Schlacke  zu  erzielen.  Man  wußte  da- 
mals noch  nicht,  daß  eine  nahezu  eisenfreie 
Schlacke  unbedingt  erforderlich  ist.  Hatte  man 
nun  weiche  Chargen,  so  geschah  die  Oxydation 
des  Eisens  ohne  jedes  Hindernis,  und  die  Schlacke 
wurde,  da  der  Luftzutritt  niemals  vollkommen 
abgesperrt  werden  konnte,  stark  eisenhaltig. 
Bei  harten  Chargen  wirkte,  der  im  Bade  gelöste 
oder  auf  ihm  schwimmende  Kohlenstoff  günstig 
ein,  so  daß  eine  Entschwefelung,  wenn  auch  viel- 
fach nicht  sicher  und  befriedigend,  durchgeführt 
werden  konnte.  Besser  wurde  die  Entschwefelung, 
als  man  einmal  zufällig  etwas  Sand  zusetzte. 
Man  erhielt  eine  sehr  flüssige  Schlacke,  welche 
den  Luftzutritt  absperrte,  konnte  aber  dieses 
Mittel  nur  in  sehr  bescheidenem  Umfange  an- 
wenden, einmal  in  Hücksicht  auf  die  basische 
Zusammenstellung  des  Ofens,  anderseits  auch 
darauf,  daß  leicht  die  Wirkung  in  das  Gegenteil 
verkehrt  wurde,  wenn  man  zu  viel  Kieselsflure 
setzte,  was  ja  durchaus  einleuchtend  ist.  Es 
gelang  aber  auf  diese  Weise,  eine  Entschwefelung 
bis  auf  etwa  0,04  0,.'b  zu  erreichen,  also  zwei 
Drittel  des  Schwefelgehaltes  zu  entfernen,  nur 
war  das  Ergebnis  unzuverlässig  und  genügte 
auch  an  sich  nicht,  wenn  hochgehende  Anforde- 
rungen gestellt  wurden.  Hemerkenswert  war 
der  starke  Geruch  nach  schwefliger  Säure  im 
Zusammenhang  mit  der  Sandaufgabe. 

Nachdem  mau  den  Versuch  gemacht  halt«', 
die  Entschwefelung  durch  Einfuhren  von  Man- 
ganerzen und  anderseits  von  Kalziumkarbid 
zu  bewirken,  ohne  aber  Erfolg  zu  haben,  verfiel 
man  auf  den  Ferrosilizium  zusat  z  und  war 
dadurch  auf  die  richtige  Italm  gelangt.  Es  kam 
nunmehr  die  durch  Oxydation  gebildete  Kiesel- 
säure in  demselben  Sinne  wie  der  Sand  zu  Hilfe, 
außerdem  die  große  Vcihrenmingswärme  des 
Siliziums  und  seine  stark  reduzierende  Eigen- 
schaft. Es  gelang,  eine  weiße,  annähernd  eisen- 
freie Schlacke  zu  erhalten,  die  als  Vorbedingung 
für  eine  gute  Entschwefelung  zu  gelten  hat. 

Das  Verfahren  ist  dahin  ausgebildet,  daß 
man  gleich  nach  dem  Abziehen  der  Frisch- 
schlacke,   gegebenenfalls    gleichzeitig   mit  der 
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Schmelzversnche  behufs  Entgeh wefelung.    I.  Hartos  Flußeisen. 


I.  Harte«  Flußeisen. 


Ziuammenieuuntt  d«»  Flnfrtbeni 

c  :  md 

M 

0,105 

0,204 

0016 

0,012 

0,0C9 

1,07 

0,248 

0,092 

0,020 

0,044 

1,07 

0,234 

0,096 

0,013 

0,028 

1,07 

0,4(13 

0,1  !i 

0,015 

0,016 

1,05 

0,268 

0,25 

0,01« 

0,008 

Nr.  1.    Schmelze  B  20, 
in  normaler  Weise  mit  Ferrosilizium  behandelt. 

Nach  dem  Frischen  mit  Walzsinter   

Nach  dem  Setzen  von  5  kg  Ferrosilizium  und  15  kg  Kohle  wurde  eine  Schlaeke 
aas  10  kg  Kalk  und  4  kg  Flußspat  gebildet.  Nachdem  diese  flüsnig  war  . 

Darauf  wurden  nochmals  5  kg  Kalk,  2  kg  FerroBÜizium  in  zerkleinerter  Form 
und  2  kg  Flußspat  auf  die  Sehlacke  geworfen   ... 

Da  die  Schlacke  noch  dunkel  war,  nochmals  1  kg  Ferrosilizium  and  1  kg  Fluß- 
spat.   Die  Scklacke  wurde  heller  

Darauf  nochmals  2  kg  Ferrosilizium  ond  2  kg  Flußspat.  Die  Sehlacke  wurde 
ganz  weiß.    Dann  wurde  der  Ofen  gekippt  

Die  Zusammensetzung  der  letzten  Schlacke  war:  28,61»  Sit),,  43,80  CaO, 
2,59  FeO,  0,70  MnO,  0,45  H,  Eisengehalt  2,22. 

Nr.  2.    Schmelze  B  21. 
in  derselben  Weise  wie  Nr.  1  geführt,  nur  mit  doppelter  Schlackenmenge. 

Nachdem  das  Frischen  mit  15  kg  Walzsinter  unter  Kalkzuschlag  ausgeführt 
und  die  Frischschlackc  entfernt  war,  worden  5  kg  Ferrosilizium  und  15  kg  \ 
Kohle,  darauf  30  kg  Kalk,  10  kg  Sand,  10  kg  Flußspat  gegeben.    Auf  die  \ 
daraus  gebildete  Schlacke  wurden  5  kg  Ferrosilizium  in  zerkleinerter  Form 

geworfen.    Nach  dein  FlUssigwerden  der  Schlacke   0,86l0.292 

Nochmals  5  kg  zerkluinertes  Ferrosilizium,  darauf   0,872  0,321 

Die  Zusammensetzung  der  letzten  Schlacke  war:  20,5«  Sit),,  39,54  CaO, 
2,62  Feü,  0,31  MnO,  0,38  S,  Eisengehalt  2,63  •/•• 

Nr.  8.    Schmoll«  B  22, 
in  derselben  Weis«  wi«  Nr.  1  geführt,  aber  statt  Ferrosilizium 
F  e  r  r  o  m  a  n  g  a  n  gewetzt. 

Nachdem  das  Frischen  in  bekannter  Weise  durchgeführt  und  die  Frischschlackc 
entfernt  war,  wurden  5  kg  Ferromangan,  13  kg  Kohlenstoff,  15  kg  Kalk,  5  kg 
Sand,  5  kg  Flußspat  and  darauf  spftter  noch  einmal  12  kg  Ferromangan  gesetzt  0,638  1,080 

Da  die  Schlacke  zu  steif  war,  3  kg  Flußspat  eingesetzt  '0,629  0,!»«4 

Haid  darauf  wurde  gekippt,  aber,  um  die  Schmelze  verwenden  zu  können,  vor-  I 
her  7  kg  Ferrosilizium  in  den  Ofon  und  3  kg  Ferrosilizium  in  die  Pfanne 
geworfen.    Der  Schwefelgehalt  der  Fertigprobe  war  

Die  Zusammensetzung  der  letzten  Schlacke  war:  13,54  SiO,,  41,16  CaO, 
4,16  FeO,  3,9«  MnO,  0,37  S,  Eisengehalt  4,06  o/0. 

Nr.  4.    Schmelze  B  23, 

in  derselben  Weise  wie  Nr.  1  geführt,  aber  fast  ohne  Ferrosilizium; 
es  wurde  kein  Ferromangan  gesetzt. 

Zusammensetzung  des  Einsatzes  i 

Nach  dem  Frischen  mit  Walzsinter  (15  kg)  und  Kalk  und  dem  darauffolgenden 

Ahschlacken  '0,l4!t  0,175 

Darauf  10  kg  Kohle  gesetzt,  nachdem  vorher  3  kg  Ferrosilizium  eingeworfen  ' 

waren,  um  ein  zu  starkes  Aufkochen  zu  unterdrücken.    Dann  15  kg  Kalk, 

5  kg  Sand,  8  kg  Flußspat.  Nach  dem  Flüssigwerden  der  Schlacke  .  .  .  '0,490  0,234 
Darauf  gekippt,  nachdem   10  kg  Ferrosilizium  in  den  Ofen  und  3  kg  Ferro-  , 

silizium   in  die  l'faone  geworfen  waren.    Der  Schwefelgebalt  der  Fertig-  ! 

probe  war  

Die  Zusammensetzung  der  letzten  Schlacke  war:   17,64  SiO/,  41,26  CaO, 

2,85  FeO,  2.24  MnO,  0,28  S,  der  Eisengehalt  3,75»/». 


0,26  0,083 
0,63  0,030 


0,020 
0,014 
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0,01 8|  0,050 
0,018  0,047 


0,057 
0,053 


0,024 


0,018  0,028 
0,018  0,007 


0,081 
0,077 


0,028  0,016  0,061 
0,032 


I 


II.  Weiches  Fluüeisen. 


0,13!»  0.435  0,014  0,053 


Nr.  5.    Schmelze  B  88, 
in  normaler  Weise  mit  Ferrosilizium  behandelt. 

Nach  dem  Einsetzen  

Nach  dem  Frischen  mit  Walzsinter  (15  kg)  und  Kalk  und  dem  Abziehen  der 
Schlacke 

Darauf  wurde  mit  15  kg' Kalk  und  6  kg'  Flußspat  eine  Fertigschlac'kc  gebildet, 
vorher  6  kg  Ferrosilizium  eingeworfen  waren.    Nach  Aufwerfen 
10  kg  zerkleinertem  Ferrosilizium.  ...   0,141  0,406  0.35  0,031 


■ 

0.109  0,40«  0,016  0,026 

;  i 


0,053 
0,053 

0,020 ! 


■  «     "fS  swviuvs  a  v  i  ■  uniu«  iuiii   ...       ,  »  .      .      •      .      .....      .      Utl1l  V.iJU  VtVF-J  J 

Einige  Zeit  spater   0,127  0.40«  0,34  0,031  j0,01  «j 

•  Auf  eine  weitgehende  Kntphosphoruug  wurde  bei  diesen  beiden  Schmelzen  kein  Wert  gelegt,  da  ei 
•ich  am  gewöhnliche  Qualität  handelte. 
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Die  Zusammensetzung  der  letzten  Schlacke  war:  19,48  SiO/,  (53,70  CaO, 
2,8  AhOj,  5,44  MgO,  P  =  8pur,  1,47  8,  0,77  Fe  O,  0,54  Fei O,,  0,98  Gosamt- 
eison,  0,09  Geaamtmangan. 

Nr.  6.    Schmelze  B  89, 
in  derselben  Weise  wie  Nr.  5  geführt,  nur  mit  doppelter  Schlackenmcnge. 

Nach  dem  Einsetzen  

Nach  dem  Frischen  mit  Walzsintor  (15  kg)  und  Kalk  und  nach  dorn  Abziehen 

der  Schlacke    

Darauf  6  kg  Forroailizium  genützt,  und  eine  FertigHchlacke  mit  30  kg  Kalk, 

8  kg  Flußspat  gebildet.    Dann  10  kg  Ferrosilizium  in  zerkleinertem  Zustande 

auf  dio  Schlacke  geworfen  

F.inige  Zeit  später  

Die  Zusammensetzung   der  letzten  Schlacke  war:   20,48  SiOj,   62,50  Caü, 

3.12  AUO,,  5,86  MgO,  F  =  Spur,  2,00  S,  0,83  FeO,  0,15  Fe.Oi,  Gesamt- 

eiseugebalt  0,76  °/0,  Oesaintuiangangohalt  0,09  «fo. 

Nr.  7.    Schmelze  B  90, 
in  derselben  Weise  wie  Nr.  5  geführt,  nur  mit  Fcrromangan  Btatt 
Ferrosilizium  behandelt. 

Nach  dem  Einsetzen  

Darauf  eine  Frischschlacke  mit  Walzsinter  (15  kg)  und  Kalk  gebildet.  Nach 

deren  Entfernung   .... 

Darauf  15  kg  Ferromangan  gegeben,  dann  eine  Fcrtigschlacke  aus  15  kg  Kalk 

und  6  kg  FluBspst  gebildet.    Probenahme  nach  20  Minuten  

30  Minuten  später  

70  Minuten  später  

Die  Zusammensetzung   der  letzten  Schlacke   war:   6,24  8iO*,   «1,96  CaO, 

1,12  AUO,,  7,5<i  MgO,  0,:t3  P,  0,46  S,  7,28  FeO,  4,02  FojOj,  Oesamt- 

oisetigehalt  7,92  °/o.  Gcsamtmangangehalt  5,88  •/•• 


Es  wurde 


Nr.  8.    Schmelze  B  91, 
in  derselben  Weiso  wie  Nr.  6  gefuhrt,  nur  ohne  Ferrosuiziom. 

auch  kein  Ferromaugan  Terwendet. 

Nach  dem  Hinsetzen  

Darauf  Frischschlacke  aus  Walzsinter  (15  kg)  und  Kalk  gebildet.    Nach  dem 

Abziehen  der  Schlacke  

Darauf  eine  Schlacke  gebildet  aus  15  kg  Kalk  und  6  kg  Pluthpat  .... 

Nach  dem  Setzen  von  5  kg  Schamotte  und  5  kg  Kalk  

Die  Zusammensetzung  der  letzten  Schlacke  war:   10,80  SiO»,  51,85  CaO, 

4,09  AUO,,  7,62  MgO,  0.38  P,  0,45  8,  11,00  FeO,   3,57  FoiOi,  üesamt- 

eisongehalt  1 1 ,52  a >,  Uesamtmaugangehalt  2,88  o/0. 


ZuMmracBfetiuBf  de«  Fla&elieo* 


Md  8i 


s 


0,091 
0,068 


0,073 
0.090 


0,290  0,010  0,026 


0,261  0,016 


0,013 


0,073 
0,073 


0,261  0,20  0,017  0,024 

0,319  0,16  jo.oieo.on; 


0,082 
0,0(58 


0,348  0,010  0,037 
0,290  0,008  0,022 


0,110  0,870  0,016  0,016 


0,120  0,788 
0,080  0,638 


0,014  0,016 
0,008  0,017 


0,057 

0,057 

0,057 
0,053' 
0,044 


|0,06H 


'0,060 
0,055 
0,046 


0,435 

0,261 
0,280 


0,012  0,048  0,069 

0,012  0,010  O,0«fl 
0,014  0,006  0,069 


0,174  0,010  0,006 


0,057 


Kohle,  Ferrosilizium  in  Stücken  (etwa  eigroß) 
einsetzt,  es  also  gleichzeitig  als  Dcsoxydations- 
mitlel  benutzt.  Nachdem  sich  eine  Schlacke 
gebildet  hat,  wird  dieselbe  Legierung,  in  etwa 
erbsengroße  Stücke  zerkleinert,  auf  die  Schlacke 
geworfen  und  dies  wiederholt,  bis  die  Wirkung 
erreicht  ist.  Die  Menge  des  in  größeren  Stücken 
eingesetzten  Feirosiliziiiins  wird  so  bemessen, 
daß  das  Had  etwa  0,5  °/o  Silizium  haben  würde, 
wenn  keine  Verltisie  vorhanden  waren.  Nur  bei 
Material,  dessen  Schweißbarkeit  in  keiner  Weise 
beeinträchtigt  werden  darf,  gibt  man  weniger. 
Es  wird  durchweg  ein  Ferrosilizium  mit  50  °>o 
Silizium  verwendet.  Daß  man  zuerst  das  Ferro- 
silizium in  größeren  Stücken  einsetzt,  hängt,  da- 
mit zusammen,  daß  man  seine  Wirkung  auf 
einen  längeren  Zeitraum  ausdehnen  will.  Muß 
unbedingt  auf  geringen  Siliziumgehalt  Wert  ge- 
legt werden,  so  verfährt  man  so  sparsam  wie 


möglich  und  läßt  das  Had  sehr  lange  abstehen, 
um  dem  Silizium  Gelegenheit  zu  geben,  zu  oxy- 
dieren. 

In  dieser  Weise  sind  die  in  der  Tabelle  ge- 
kennzeichneten Schmelzen  Nr.  I  und  5  geführt; 
die  ersten*  hart,  die  zweite  weich,  wie  dies  auch 
für  die  folgenden  Gruppen  Nr.  2  und  6  usf.  gilt. 
Das  Ergebnis  ist  günstig,  hei  Nr.  1  0,008  °/o, 
bei  Nr.  f»  0,016  °/0  Schwefel. 

Die  Schmelzen  Nr.  2  und  ß  sind  mit  der 
doppelten  Schlackenmcnge.,  sonst  in  gleicher 
Weise  geführt.  Die  Ergebnisse  sind  ungefähr 
dieselben  wie  hei  Nr.  1  und  5.*  Zweifellos 
wirkt  die  Vermehrung  der  Schlackenmenge  gün- 

•  Der  kleine  Unterschied  bei  Nr.  1  und  2  (0,008 
und  0,014o,'o  Schwefel»  erklärt  sich  wohl  dadurch,  daß 
man  die  Schmelze  Nr.  2  nicht  lange  genug  hat  ab- 
stehen lassen.  Sie  zeigt  auch  in  Ucbereinstimmung 
damit  einen  höheren  Siliziumgehalt. 
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sitifcr,  uiul  man  muß  auf  dieses  Hilfsmittel  zu- 
nickgreifen, wenn  es  ganz  besonders  auf  nie- 
drigen Sehwefelgehalt  ankommt :  anderseits  leidet 
das  Ofenfutter  sehr  stark. 

Die  Schmelzen  Nr.  3  und  7  sind  ausge- 
führt, um  den  Nachweis  zu  bringen,  daß  die 
Einführung  von  Mangan  an  Stelle  des  Siliziums 
keinen  Erfolg  hat.  Trotzdem  im  Bade  0,96  °,o 
und  O.P>4  °,o  Mangan  sind,  besteht  dennoch  ein 
Schwefelgehalt  von  0.053  und  0,044  °/o,  trotz 
reichlich  langem  Abstehenlassen   der  Schmelze. 

Ein  noch  schlechteres  Ergebnis  haben  die 
Schmelzen  Nr.  4  und  8  gezeitigt,  die  ohne 
F'-rromanjran  und  Ferrosilizium  lediglieh  mit 
Kalk  und  Flußspat  unter  Saudzusatz  ausgeführt 
sind.  Hei  Schmelze  8  wurde  die  Kieselsflurc 
teilweise  durch  Tonerde  ersetzt,  indem  Scha- 
mottemehl zur  Verwendung  kam.  Ein  ausge- 
prägt besseres  Ergebnis  kam  hierdurch  nicht 
zustande. 

Die  beigefügten  Ergehnisse  der  Schlacken- 
analysen zeigen  deutlich  den  Zusammenhang  des 
Eisengehaltes  der  Schlacke  mit  dein  Schwefel- 
gehalt des  Bades.  Ein  Eisengehalt  von  wesent- 
lich mehr  ab  2  °/o  in  der  Schlacke  zieht  eine 
ungenügende  Entschwefelung  nach  sich. 

Schlußfolgerungen  aus  diesen  Schmelz- 
berichten: Es  bestätigt  sich  zunächst  in  aus- 
gesprochener Klarheit,  daß  ein  Eisengehalt  der 
Schlacke  eine  Entschwefelung  des  Bades  hemmt. 
Dies  kann  nur  geschehen,  wenn  ein  Vorgang 
besteht,  durch  den  entstandenes  oder  entstehendes 
Schwefelkalzium  zerlegt  wird: 

Fe  0  -f  CaS  =  Fe  S  +  CaO. 
Dafür,  daß  dieser  Vorgang  wirklich  stattfindet, 
spricht  mehrere«.  Zunächst  zeigt  eine  Berech- 
nung der  verausgabten  und  eingenommenen 
Wärmemengen,  daß  ein  starkes  Uebergewicht 
der  letzteren  l>esteht,  es  sich  also  um  einen 
stark  exothermischen  Vorgang  handelt.  Auf 
1  kg  Schwefel  bezogen,  werden  UOOWK.  frei.* 

Ferner  8teht  mit.  dieser  Erklärung  ein 
Finkenersches  Experiment  im  Einklang,  welcher 
Kalziumsulfat  mit  Eisen  zusammenschmolz  und 
Schwefeleisen,  Eisenoxydul  und  Knlkerde  er- 
hielt.** Dies  Experiment  hat  Hilfrenstock 
seinerzeit  angeführt,  um  die  irrige  Ansicht  zu 
bekämpfen,  daß  man  mit  Kalk  allein  entschwefeln 
könne  und  daß  Kalkerde  und  Schwefeleisen  bei- 
sammen unmöglich  seien. 

Weiter  steht  mit  dieser  Erklärung  der  Ent- 
schwefelungsvorgang  im  Hochofen  im  Einklang 
und  die  Erfahrung,  daß  hier  sogleich  die  Ent- 

•  En   worden   dabei   folgende   Worte  zugrunde 
gelegt:  wk. 
1  kg  Ca  I  fS  zu  CaS  \  „  .  (  1150 

1  .  Fei  verbindet  lo  .  Fo  O  I  nn-  7,  I  1  H'it'i 
I  ,  Fe|  sieb  mit  lS  .  Fe  8  |  *"lklun*  |  4_'5 
1   ,    OaJ  \0  ,  CaüJ      von      l  3*00 

Vergl.  , Stahl  und  Einen"  181*3  Nr.  2  8.50. 


Schwefelung  gestört  wird,  sobald  nennenswerte 
Mengen  von  Eisenoxydul  in  die  Schlacke  gehen. 
Nun  könnte  dagegen  gesagt  werden:  .Dann 
würde  ja  eine  Entschwefelung  im  Mischer,  im 
Konverter,  im  Puddelofen  und  Martinofen  über- 
haupt unmöglich  sein;  denn  überall  besteht  eine 
eisenhaltige  Schlacke".  Dieser  Widerspruch 
wird  aber  beseitigt,  sobald  man  zwischen  einer 
Entschwefelung  durch  Ausseigern  von  Schwe- 
fe lmangnn  und  einer  solchen  durch  Bildung 
von  Schwefelkalzium  unterscheidet.  Die 
erstere  kann  man  vorzüglich  im  Mischer  stu- 
dieren. Hier  wird  die  Schlacke  mit  MangansuIhM 
beladen.  Ist  sie  flüssig  genug,  so  gelangt  Mangan- 
sulfid an  ihre  Oberfläche  und  verliert  seinen 
Schwefel  in  Gestalt  schwefliger  Saure. 

Ein  Eisenoxydulgehalt  der  Schlacke 
schadet  hierbei  nicht;  denn  eine  Reaktion 
FeO  4-  MnS  =  FeS  +  MnO  verlauft  bei  gewöhn- 
licher Temperatur  mit  einem  so  geringen  Wanne- 
überschusse  (nur  125  WE.  für  1  kg  Schwefelt, 
daß  sie  zweifellos  in  höherer  Temperatur  sicli 
sogleich  umkehren  wird.* 

Die  Schwefelentfernung  in  dieser  Weise  stellt 
also  einen  ganz  andern  Vorgang  dar.  da  er  auf 
einer  Seigerungserscheinung  beruht.  Kr  wird  be- 
günstigt durch  Verlängerung  der  Zeitdauer,  durch 
Vermehrung  de«  Mangangelmltes,  durch  Fenihal- 
tung  abkühlender  Einflüsse  und  auch  durch  Er- 
schütterungen, denen  beispielsweise  fahrende  Gieß- 
pfannen ausgesetzt  sind.  Vorbedingung  ist  auch 
eine  gut  flüssige  Schlacke,  so  daß  die  Entfernung 
der  Sulfide  mit  der  Schlacke  glatt  vonstatten 
gehen  kann.  Die  Beobachtung,  daß  durch  einen 
müßigen  Sandzusatz  eine  bessere  Entschwefelung, 
unter  gleichzeitiger  Entstehung  schwefliger  Saure, 
eintrat,  erklart  sich  Verfasser  in  dieser  Richtung, 
indem  er  annimmt,  daß  nur  bei  dünnflüssiger 
Schlacke  die  Sulfide  mit  der  Luft  in  ausgiebige 
Berührung  kommen  können.  Eine  sehr  weitgehende 
oder  nahezu  vollständige  Entschwefelung  ist  in 
dieser  Weise  allerdings  unmöglich;  denn  mit  der 
fortschreitenden  Abnahme  des  Schwefelgehaltes 
wird  eine  sich  vergrößernde  Trägheit  eintreten, 
die  so  große  Zeiträume  erfordert,  wie  sie  nie  zur 
Verfügung  stehen.  Hier  muß  dann  die  Ent- 
schweflung durch  Kalk  einsetzen,  indem  sich  an 
der  Berührungsstelle  des  Bades  mit  der  Schlacke 
Schwefelkalzium  bildet,  wenn  die  obengenannte 
Vorbedingung  erfüllt  ist. 

Einen  Ersatz  für  Kalk  haben  wir  bis  jetzt 
nicht.    Alkalimetalle.**  die  wohl  am  besten 

*  Ei«  wurde  dabei  zugrunde  gelegt,  daß 

WB. 

1  kg  Mn  mit  O  zu  MnO  sich  verbindend  131s  entwickelt 
1  „  Mn    „   8  „  MnS    .  .  H2J 

**  •Aequimolokularc  Mengen  trockenes  Natrium- 
karbonat, Kalkerde,  Baryt  mit  Einfach -Kcüwefeleiitcn 
im  Kohletiegel  geschmolzen  liefern  tiußeiwn. 
Also  auch  hier  ist  ein  reduzierender  Körper  in  <ie*talt 
von  Kohle  Vorbedingung. 
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in  Gestalt  von  Karbonaten  verwendet  werden 
(nicht  als  Chlorverbindungen»,  wirken  auch,  was 
Versuche  in  Völklingen  bestätigt  haben.  Sie 
sind  aber  sehr  teuer  und  greifen  das  Ofen- 
mauerwerk zu  stark  an. 

Magnesia,  die  ja  schon  genugsam  aus  dem 
Ofenmauerwerk  in  die  Schlacke  gelangt,  ver- 
sagt, ebenso  Manganoxyde,  auf  die  man  an- 
fangs in  Völklingen  große  Hoffnungen  gesetzt 
hatte  und  die  man  durch  Aufgeben  von  Manganerzen 
einführte.  Die  Schmelzen  Nr.  8  nnd  7  beweisen 
dies  zur  Genüge,  und  sie  beweisen  auch,  daß 
ein  hoher  Mangangehalt  im  Eisenbade  (bis  nahezu 
1  °/o)  ohne  Einfluß  auf  den  Schwefelgehalt, 
unterhalb  etwa  0,05  */«  ist. 

Als  Hilfsmittel  zur  Zerstörung  der  Eisen- 
.sauerstoffverbindungen  der  Schlacke  hat  sich,  ab- 
gesehen vom  Kohlenstoff,  dessen  Wirkung 
aber  nicht  ausreicht,  nnd  der  auch  nur  bei 
hartem  Flußeisen  zur  Anwendung  gelangen  kann, 
in  Völklingen  nur  Ferrosilizium  behauptet, 
das  man  in  der  beschriebenen  Weise  als  Le- 
gierung mit  50  °/«  Silizium  anwendet.  Es  kommt 
die  hohe  Verbrennungswärme  des  Siliziums  zur 
Geltung,  welche  einesteils  den  Verlauf  des  Vor- 
gangs 2  FeO  -f-  Si  =  2  Fe  -f  SiO,  begünstigt, 
anderseits  zwischen  Schlacke  und  Rad  und  auf 
der  Schlacke  eine  hohe  Temperatur  entstehen 

Inoxydation 

Von  Zivilingenieur  G. 

( Fortsetzung 

II.  Warum  hat  die  Inoxydation  nicht  gehalten, 
was  Sie  versprochen  hat i 

z\  1s  Anfang  der  80  er  Jahre,  also  vor  rund 
25  Jahren,  die  Inoxydation  aus  England  über 
Frankreich  nach  Deutschland  einwanderte,  be- 
faßten sich  eine  Anzahl  deutscher  Hutten  mit 
dem  neuen  Industriezweig.  Es  waren  in  erster 
Linie  Poteriegußwerke,  außerdem  aber  wurden 
eine  Anzahl  Oefen  für  Wasser-  und  Gasleitungs- 
röhren und  andere  Waren  gebaut.  Nachdem  die 
Patente  Mitte  der  90er  Jahre  erloschen  waren, 
flaute  das  Interesse  für  die  Inoxydation  stark  ab, 
sogar  so  weit,  daß  mehrere  der  wenigen  in 
Deutschland  gebauten  Oefen  stillgestellt  worden 
sind.  Diesen  Tatsachen  stelle  ich  die  Angaben 
gegenüber,  welche  die  Prospekte  der  80  er  Jahre 
über  die  Verwendbarkeit  des  Inoxydationsver- 
fahrens  enthalten.  Sie  empfehlen  die  Inoxydation 
feir  folgende  Artikel:  Zimmeröfen,  Well-  und 
andere  Bleche,  Kleineisenzeng  für  Telegraphen- 
stangen und  Eisenbahnen,  Drahtgeflechte  in 
Schmiedeisenrahmen,  Ofenröhren,  Kandelaber, 
Laternen  pfähle,  Säulen,  Trager,  Straßenrinnen, 
Fenster,  eiserne  Blumen-  und  Weinbergstöcke, 
Einfassungen  für  Gartenbeete,  Reservoire,  Rippen- 


läüt,  indem  gleichzeitig  die  erzeugte  Kieselsäure 
die  Schlacke  flüssiger  macht,  dadurch  in  der 
Richtung  wie  der  eingesetzt«  Sand  wirkt,  die 
Berührung  zwischen  der  kalkigen  Schlacke  und 
dem  Bade  erleichtert  und  auch  den  Luftzutritt 
zu  dem  Bade  verwehrt. 

Daß  Mangan  auch  in  dieser  Richtung  nicht 
die  Rolle  des  Siliziums  übernehmen  kann,  be- 
weisen die  Schmelzen  3  und  7.  Auch  Kalzium  - 
karbid,  von  dem  man  doch  eine  gute  Wirkung 
annehmen  sollte,  hat  sich  im  Induktionsofen  nicht 
bewährt.  Demnach  muß  man  also  die  Entstehung 
von  Kalziumkarbid,  das  sich  deutlich  beim  Zerfallen 
oder  Benetzen  der  weißen  Schlacke  durch  den  Ge- 
ruch nach  Azetylen  bemerkbar  macht,  nur  als 
Begleiterscheinung  auffassen.  Daß  hohe  Tem- 
peratur die  Entschwefelung  begünstigt,  ist 
mehrfach  in  Völklingen  beim  Arbeiten  mit  sehr 
heiß  eingesetztem  Flnßeisen  bestätigt  worden. 

Der  Gedanke,  daß  eine  gasförmige  Verbin- 
dung, nämlich  das  Schwefelsilizium,  im  Spiele 
sei,  wird  wohl  vielen  Fachgenossen  gekommen 
sein.  Es  ist  dies  ja  nicht  ausgeschlossen,  aber 
vorläufig  fehlt  der  Beweis,  der  doch  durch  Be- 
schläge, die  aus  Kieselsäure  bestehen,  gebracht 
werden  müßte;  denn  die  genannte  Verbindung 
zerfällt  sofort  bei  Berührung  mit  feuchter  Luft 
unter  Abscheidung  von  Kieselsäure. 

des  Eisens. 

Weigelin  in  Stuttgart. 

von  Seite  960.) 

heizkörper,  eiserne  Dachpfannen,  Eisenbahn- 
schwellen, Wagen  und  Schiebkarren,  eiserne 
Gefäße,  Eimer,  Fässer,  Pumpen  aller  Art,  Waagen, 
Gartenmöbel  und  -zäune,  Haustore,  Badewannen 
und  a.  m. 

Woher  rührt  nun  der  große  Absprung 
zwischen  den  gehegten  Erwartungen  und  dem 
wirklich  Erreichten?  Die  Antwort  lautet,  wenn 
man  die  damals  etwas  zu  üppig  ins  Kraut  ge- 
schossenen Hoffnungen  mäßig  zurückschneidet 
und  eiudämmt:  nicht  daher,  daß  das  Verfahren 
falsch  ist,  oder  die  Inoxydation  der  genannten 
Gegenstände  nicht  nutzbringend  wäre,  oder  der 
verwendete  Apparat  verfehlt  war,  sondern  daher, 
daß  Verfahren  und  Apparat  während  der 
15jährigen  Patentperiode  kaum  weiterentwickelt 
worden  sind.  Wie  jede  Neuerscheinung  kam 
sie  unreif  auf  den  Markt,  und  der  nicht  kleine 
Anfangserfolg  war  nicht  die  Veranlassung  zu 
energischer  Weiterarbeit,  sondern  führte  zur 
Stagnation.  Mitte  der  90er  Jahre,  bis  zum  Er- 
löschen der  Patente,  wurde  der  Ofen  noch  nach 
den  gleichen  Zeichnungen  ausgeführt,  wie  zu 
Anfang,  und  auch  an  der  Betriebsweise  war  im 
großen  Ganzen  nichts  geändert  worden.  Hilfs- 
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Apparate :  Temperatannesser,  Zngmesser,  Gas- 
analysatoren  kamen  nicht  in  Anwendung.  Hierzu 
kommt  noch,  daß  die  unreife  Ofenkonstruktion 
vielfach  ohne  Sachkenntnis  ausgeführt,  und  die 
Vorarbeiten  für  die  In  Oxydation,  die  Formerei 
und  Gießerei,  nicht  entsprechend  verbessert 
worden  Bind.  In  vielen  Werken  ist  es  üblich, 
einigen  Ofenmaurern  die  Herstellung  der  Ofen- 
bauten zu  überlassen;  dies  ist  eine  unzulängliche 
Methode.  Schon  wenn  beachtet  wird,  daß  neben 
der  großen  Zahl  von  feuerfesten  Platten,  Rohren 
und  Formslöcken  meist  wenigstens  zweierlei 
Qualitäten  feuerfester  Steine  und  Mörtel,  also 
mit  den  gewöhnlichen  Backsteinen  dreierlei  Steine 
und  dreierlei  Mörtel  —  wenn  nicht  mehr  — 
verarbeitet  werden,  welche  nicht  verwechselt 
werden  dürfen,  und  deren  örtliche  Anwendung 
nur  teilweise  in  der  Zeichnung  angegeben  ist, 
so  ist  leicht  ersichtlich,  daß  höchstens  einem 
selten  erfahrenen  Ofenmaurer  die  Mauerwerks- 
Herstellung  eines  solchen  Ofens  selbständig  über- 
lassen werden  kann.  Damit  sind  aber  die  vielen 
Schwierigkeiten,  welche  der  guten  Ausführung 
eines  komplizierten  Ofens  entgegenstehen,  erst 
zum  kleinsten  Teile  aufgezählt.  Gleich  die 
Bestimmung  der  örtlichen  Aufstellung  des  Ofens 
im  Ofenhause  und  die  Größe  des  Ofenhauses 
selbst  erfordert  ein  völliges  Beherrschen  des 
ganzen  Betriebes,  wenn  dieser  nicht  auf  Jahre 
hinaus  erschwert  und  verteuert  sein  soll.  Die 
Bestimmung  der  richtigen  Höhenlage  des  Apparates 
gegenüber  der  Hüttensohle  ist  ebenso  von  aus- 
schlaggebender Bedeutung  selbst  in  dem  Falle, 
wenn  das  Grundwasser  nicht  hoch  steht.  Diese 
Höhenlage  kann  nicht  immer  im  voraus  in  der 
Zeichnung  festgelegt  werden.  Steht  das  Grund- 
wasser dagegen  hoch,  so  kann  nur  ein  fertiger 
Fach-  und  Sachkenner  die  passende  Höhenlage 
so  bestimmen,  daß  das  Grundwasser  keinen  nach- 
teiligen Einfluß  ausübt,  und  zugleich  die  Höhenlage 
nicht  so  hoch  gewählt  wird,  daß  der  Betrieb  und 
der  Transport  vom  und  zum  Ofenhause  Schwierig- 
keiten macht  und  Verteuerung  erfährt.  Ganz 
besondere  Schwierigkeiten  bereiten  immer  die 
Verblödungen  von  Eisenwerk  und  Mauerwerk, 
daß  ersteres  auch  auf  die  Dauer  genügend  fest 
bleibt,  und  ferner  das  richtige  Anbringen  der 
Verankerungen.  Diese  dürfen  weder  zu  lose 
noch  zu  fest  angelegt  werden.  Es  ist  in  die 
Augen  springend,  daß  auch  der  geschickteste 
und  erfahrenste  Ofenmaurer  die  Mehrzahl  der 
aufgezählten  Schwierigkelten  nicht  beherrschen 
kann.  Dazu  kommt  noch,  daß  die  allermeisten 
Haorer  Anfänger  im  Ofenmanern  sind,  und  viele 
es  auch  bleiben,  weil  sie  die  vorgeschriebene 
Pünktlichkeit  für  überflüssig  halten.  Manche 
Besitzer  glauben  ein  Uebriges  zu  tun,  wenn  sie 
•inen  Maschinen-  oder  Hütteningenieur  beauf- 
tragen, neben  ihrer  anderen  Arbeit  die  Ofen- 
aafmauerung  zeitweilig  zu  beaufsichtigen.  Daß 


auch  diese  Art  unzureichend  ist,  ergibt  sich  schon 
aus  der  Tatsache,  daß  die  Genannten  in  der 
Regel  weder  die  Technik  des  Mauerns  gründlich 
verstehen,  noch  Erfahrung  im  Ofenbau  überhaupt 
besitzen.  Ofenbau  ist  ein  schwieriges  Fach 
für  sich,  wie  Maschinenbau  und  andere,  um  so 
schwieriger,  als  nur  das  Wenigste  davon  schul- 
maßig  studiert  werden  kann.  Außerdem  bleibt 
praktische  Erfahrungen  zu  sammeln  immer 
schwierig  und  zeitraubend,  ist  also  im  nur 
zeitweiligen  Nebenamt  ausgeschlossen. 

Wird  der  Inoxydofen  ohne  Meßapparate 
betrieben,  wie  es  seither  allgemein  üblich  war, 
so  bleiben  dreierlei  Zustände  im  Ofen  unbekannt, 
welche  alle  für  den  Betrieb,  die  eizengte  Ware 
und  den  Kohlenverbranch  von  Wichtigkeit  sind: 

1.  Die  Glühtemperatur.  Diese  zu  kennen 
und  einzuhalten  ist  insofern  wichtig,  als  die 
Ware,  wie  schon  erwähnt,  bei  der  zulässig 
höchsten  Glühtemporatur  am  schönsten  inoxydiert, 
anderseits  durch  Ueberschreiten  dieser  Tempe- 
ratur blasig  wird.    Ferner  bleibt  unbekannt: 

2.  Der  Reduktions-  oder  Oxydations- 
grad der  Gasmischung.  Je  höher  dieser 
Reduktionsgrad*  ist,  desto  schöner  und  kräftiger 
wird  die  Inoxydschicht.  Der  Reduktionsgrad 
wird  vermindert  durch  Undichtheiten  des  Ofens, 
durch  welche  Nebenluft  eindringt,  und  durch 
hohen  Koblensäuregehalt  der  Gase,  der  von  un- 
passender Kohle  oder  unrichtiger  Behandlung  der 
Gaserzeuger  herrührt. 

3.  Der  Gasdruck  im  Ofen.  Je  geringer 
der  Unterdruck  der  Gase  im  Ofen  ist,  desto  rascher 
bildet  sich  die  Inoxydschicht.  Bei  der  Leitung 
des  Betriebes  sind  daher  die  zulässige  Höchst- 
temperatur im  Ofen,  der  höchste  Reduktionsgrad 
und  zugleich  der  geringste  Unterdruck  anzu- 
streben. Letzterer  wird  dadurch  erreicht,  daß 
der  Gasschieber  so  weit  als  irgend  zulässig 
geöffnet,  der  Rauchschieber  dagegen  möglichst 
weitgehend  geschlossen  wird. 

Den  erstgenannten  Grad,  die  Gltthteraperatur 
im  Ofen,  kann  der  Meister  dnreh  Beobachtung  der 
Glühfarbe  einigermaßen  erkennen  und  regulieren, 
doch  kommen  hierbei  arge  Täuschungen  vor: 
bei  Nacht  erscheint  der  Ofen  immer  heller,  bei 
Tag  trüber,  bei  trübem  Wetter  beller  als  wenn 
die  Sonne  scheint.  Trifft  der  Sonnenschein  die 
Ofentür,  durch  welche  beobachtet  wird,  so  ist 
eine  auch  nur  annähernd  richtige  Schätzung 
ganz  ausgeschlossen.  Für  die  Beurteilung  der 
beiden  übrigen  Grade,  des  Reduktionsgrads  und 
des  Unterdrucks,  fehlt  dagegen  dem  Meister  jedes 
Mittel  und  jede  Möglichkeit.  Sie  sind  nur  durch 
Meßapparate  erkennbar  und  festzustellen. 

Zur  Ermittlung  der  genannten  drei  Grade 
dienen:  für  Grad  1  ein  Pyrometer  mit  Registrier- 

*  Ich  behalt«  die  Benennungen  Oxydation  und 
Reduktion  hei,  um  MißverntündnixHe  iu  vermeiden, 
obgleich  Reduktion  nicht  auftritt. 
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apparat,  für  Grad  2  der  Orsatapparat  oder  die 
Bürette,  für  Grad  Ii  ein  DifferenzzuguicsBer  mit 
Registrierapparat.  Erst  wenn  der  Inoxydofen 
mit  diesen  drei  Hilfsapparaten  ausgestattet  sein 
und  betrieben  wird,  wird  es  möglich  werden, 
die  Höchstleistung  dieses  Ofens  in  Quantität  und 
Qualität  der  erzeugten  Ware  neben  kleinstem 
Kohlenverbrauch  zu  orreichen. 

III.  Der  Inoxydofen  und  sein  Betrieb. 

Die  Hauptmangel  der  ersten  Ofenkonstruktion 
sind  in  meiner  früheren  Abhandlung  über  den 
Inoxydationsofen*  angegeben.  Im  Nachstehenden 
soll  auf  einige  Teile. des  Betriebes  hingewiesen 
werden,  welche  nicht  allgemein  bekannt  sein 
dürften. 

Trockenheizen  des  nenen  Ofens.  Nach 
der  Fertigstellung  des  neuen  Ofens  tritt  wie  bei 
jedem  gemauerten  Ofen  eine  Schwierigkeit  auf, 
welche  später  nicht  wieder  vorkommt:  das 
Trockenheizen  des  nassen  Mauerwerks.  Diese 
Arbeit  erfordert  bei  jedem  Ofen  ganz  besondere 
Aufmerksamkeit,  ist  aber  bei  dem  vorliegenden 
Ofen  doppelt  schwierig,  weil  er  aus  zwei  mit- 
einander verbundenen  Oefen  besteht :  den  Gene- 
ratoren und  dem  Glühofen,  die  zudem  nicht  über-, 
sondern  nebeneinander  stehen,  welcher  Umstand 
die  Arbeit  noch  mehr  erschwert.  Das  Trocken- 
heizen eines  Ofens  erfolgt  am  besten  in  der 
Weise,  daß  man  zunächst  bei  kleinstem  Feuer 
möglichst  große  Lnftinengen  durch  den  Apparat 
strömen  läßt.  Dadurch  werden  letztere  nur 
warm,  aber  nicht  heiß,  übertragen  ihre  Wärme 
allmählich  auf  das  Mauerwerk  und  nehmen  die  sich 
entwickelnden  Dainpfmassen  aaf.  Diese  Dampf- 
massen sind  in  der  ersten  Woche  sehr  groß. 
Ist  die  durchströmende  Luftmasse  nicht  eben- 
falls groß,  so  kondensiert  ein  Teil  des  Dampfes 
in  dem  kalten  Kamin,  Rauchkanal  oder  noch 
im  Ofen  selbst.  Je  länger  der  Weg  von  den 
Rosten  bis  zur  Kaminausiniindiing  ist,  desto 
leichter  tritt  Kondensation  auf.  Es  empfiehlt 
sich  aus  diesem  Grunde  beim  Inoxydofen, 
die  Gaserzeuger  zuerst  für  sich  wenigstens  an- 
nähernd trocken  zu  heizen,  indem  man  den  Gas- 
schieber, die  Verbindung  zwischen  Generatoren 
und  Ofon,  geschlossen  läßt,  und  die  oberen 
Generatorenverschlüsse  öffnet.  Dadurch  kommt 
zwar  die  erzeugte  Wärme  zunächst  nur  den  Gas- 
erzougern  zugute;  man  orreicht  aber  den  Vor- 
teil, daß  die  ersten  hochgesättigten  Dunstmassen 
nach  Zurücklognng  eines  kurzen  Weges  den 
Apparat  verlassen,  und  so  Kondensation  vermieden 
wird.  Ferner  gelangt  auf  diese  Weise  in  der 
folgenden  Periode  der  warme  Rauch  trockener 
in  den  Ofen  selbst.  Nach  etwa  einer  Woche, 
während  welcher  die  Feuer  wenig  verstärkt 
weiden  können,  wird  die  Verbindung  zwischen 

♦  .Stuhl  un.l  Urnen"  l'.H>4  Nr.  2-1  S.  144.1. 


Generatoren  und  Ofen  (der  Gasschieber)  und 
ebenso  der  Raucbschieber  zum  Kamin  geöffnet, 
die  Generatoren  dagegen  oben  geschlossen.  (Es 
empfiehlt  sich,  den  Raucbschieber  schon  von  An- 
fang an  offen  zu  lassen.)  Zu  beachten  ist,  daß 
jetzt  die  Feuer  wieder  vermindert  werden  müssen, 
damit  der  Ofen  keine  höhere  Anfangstemperatm 
erhält,  als  zuerst  die  Generatoren.  Eine  nach- 
teilige Temperatursteigerung,  welche  in  ein  bis 
zwei  Stunden  schon  Rissebildung  in  dem  feuchten 
Mauerwerk  veranlassen  würde,  wird  am  sicher- 
sten vermieden,  wenn  neben  möglichst  kleineu 
Feuern  in  den  Gaserzeugern  der  Kamin  sehr 
zugkräftig  ist  und  der  Rauchschieber  während 
des  ganzen  Anheizens  Tag  und  Nacht  ganz  ge- 
öffnet bleibt. 

Das  Anheizen  des  Inoxydofens  erfordert  min- 
destens zwei  Wochen,  besser  wird  es  auf  drei 
bis  vier  Wochen  ausgedehut,  und  die  Hitze 
durch  langsame  Vergrößerung  der  Feuer  ganz 
allmählich  bis  zur  Rotglut  im  Ofen  am  Ende  der 
genannten  Zeit  gesteigert.  Ist  der  Ofen  ein- 
mal trocken  geheizt,  so  erfordert  ein  späteres 
Anheizen,  etwa  nach  irgend  einer  Betriebsunter- 
brechung, nur  ebensoviel  Tage,  wie  beim  ersten 
Anheizen  Wochen.  Je  mehr  Zeit  und  Sorgfalt 
auf  das  erste  Anheizen  verwendet  wird,  desto 
besser  arbeitet  und  hält  nachher  der  Ofen.  Ent- 
stehen dagegen  Risse,  so  treten  die  Bewegungen 
des  Mauerwerks,  veranlaßt  durch  die  täglichen 
Temperaturschwankungen,  hauptsächlich  in  diesen 
Rissen  auf.  Ihr  nachträgliches  Ausfugen  ist 
daher  für  die  Dichtheit  des  Ofens  immer  nur 
von  sehr  geringem  Wert. 

Vermeidung  von  Gas- Explosionen.  Bei 
Gelegenheit  eines  vor  mehreren  Jahren  von  mir 
geleiteten  Inoxydofenbaues  traf  ich  während  der 
Anheizperiode  eines  Morgens  den  Ofen  stark 
abgekühlt  und  die  eine  Ofentüre  schlecht  ge- 
schlossen an.  Die  auch  im  Heizen  ganz  un- 
geübten Arbeiter,  welche  den  Betrieb  erlernen 
sollten,  berichteten  mir,  daß  einer  von  ihnen 
in  der  Nacht  den  Türenverschluß  untersucht 
habe;  in  diesem  Augenblick  habe  es  geknallt, 
und  die  Türe  sei  hart  neben  ihm  umgeworfen 
worden.  Ich  bemerke  nebenbei,  daß  diese  Türe 
ein  Gewicht  von  etwa  10  Zentnern  hatte.  Es 
läßt  sich  nach  solchen  Gas-Explosionen,  die  beim 
Anheizen  von  Generatoren  nicht  selten  sind 
und  dann  und  wann  einen  viel  schlimmeren 
Ausgang  nehmen,  of  schwer  feststellen,  durch 
welche  Fehler  sie  veranlaßt  wurden.  Da  sie 
aber  ebenso  gefährlich  für  die  Arbeiter  wie  für 
den  Ofen  werden  können,  so  wird  es  nicht  über- 
flüssig sein,  ein  Verfahren  anzugeben,  wie  das 
Anheizen  von  Generatoren  gefahrlos  erfolgen  kann. 

Die  J'rsache  der  Explosionen  besteht  natür- 
lich immer  im  Vorhandensein  von  Gasluft- 
geuiisehen,  welche  ans  Mangel  an  Wärme  nicht 
rechtzeitig  verbrennen  und  sich  in  irgend  einem 
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Teil  des  Ofens,  der  Kanäle  oder  auch  im  ganzen 
Apparat  angesammelt  haben.  Derartige  Gas- 
ansammlangen  Bind  mehr  oder  weniger  immer 
vorhanden,  wenn  die  Generatoren  über  Sonntag 
oder  einige  Feiertage  sehr  langsam  geführt 
werden,  nnd  der  Ofen  unter  einen  gewissen 
Hitzegrad  sinkt.  Das  Luftventil  wird  während 
solcher  Betriebspansen  nicht  geschlossen,  nnd 
die  ganz  natürliche  Folge  sind  explosive  Mi- 
schungen. Zum  Trost  für  alle  Generatoren- 
besitzer  kann  gesagt  werden,  daß  diese  Mischungen 
sehr  unschnldig  sind,  wenn  man  sie  nicht  explo- 
dieren laßt.  Dieses  Kunststück  bringt  man  fertig, 
wenn  man  nach  den  Feiertagen  bei  der  Wieder- 
aufnahme des  Betriebes  zunächst  das  Luftventil 
schließt  und  dann  den  Rauchschieber  wenig  höher 
zieht.  Das  Schließen  des  Luftventils  kann  jetzt 
ohne  nennenswerten  Gasverlust  geschehen,  weil 
die  Schütthöhe  der  Generatoren  weit  nieder- 
cetrangen  ist.  Dann  werden  nach  10  bis  15 
Minuten  nur  ganz  wenig  Kohlen  in  den  Gene- 
rator aufgegeben.  Bei  mehreren  Generatoren 
sollte  die  Kohlenaufgabe  nur  in  einen  und  nach 
einer  Pause  erst  in  den  zweiten  usf.  erfolgen. 
Die  Schütthöhe  der  Generatoren  darf  nicht  auf 
einmal,  sondern  nur  allmählich  während  des  Tages 
ergänzt  werden.  Schüttet  man  in  den  abge- 
kühlten Apparat  viel  Kohlen  auf,  so  bilden  sich 
dnrch  die  noch  vorhandene  oder  entstehende 
Wärme  große  Gasmassen,  welche  wegen  zu 
niedriger  Temperatur  des  Apparates  oder  der 
Sekundärlnft  nicht  verbrennen.  Das  Luftventil 
kann  ein  bis  zwei  Stunden  ganz  geschlossen 
bleiben.  Erst  nach  dieser  Zeit  wird  es  wieder 
wenig  geöffnet  und  allmählich  innerhalb  mehrerer 
Stunden  auf  seinen  gewöhnlichen  Stand  gesetzt. 
Durch  das  Oeffoen  des  Rauchschiebers  steigert 
sich  die  Verbrennung  in  den  Generatoren  und 
damit  allmählich  auch  der  Temperatargrad  des 
ganzen  Apparates;  die  explosiven  Gasgemische 
werden  durch  nicht  explosive,  dnrch  Rauch  und 
luftfr«ie  Schwelgase  vertrieben.  Wird  tach 
passender  Zeit  das  Luftventil  wenig  geöffnet, 
so  verbrennt  ein  Teil  der  Schwelgase  nnd  mit 
diesen  die  wenige  zugeleitete  Luft;  das  Explo- 
dieren alter  Gasmassen  oder  das  Entstehen  neuer 
Exploaionsmischungen  ist  ausgeschlossen.  Daß 
bei  all  diesen  Regulierungen  und  Anordnungen 
das  geübte  Auge  und  ein  volles  Verständnis 
für  alle  Konstruktionsteile  des  Apparates  eine 
wichtige  Rolle  spielen,  ist  selbstverständlich. 
Wer  die  wünschenswerte  Erfahrungssnmme  und 
Beobachtungsgabe  nicht  hat,  odsr  noch  nicht 
hat,  fährt  am  besten,  wenn  er  sich  und  dem 
Apparat  Zeit  läßt,  d.  h.  wenn  er  langsam  vor- 
gebt, wenn  er  namentlich  kleinste  Kohlenmengen 
aufgeben  läßt  und  dazwischen  längste  Pausen  ein- 
schaltet. Die  explosiven  Gemische  kommen  da- 
gegen sicher  zum  Verpuffen,  wenn  man  den  Ofen 
nach  der  Betriebspause  behandelt,   wie  wenn 
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diese  nicht  stattgefunden,  wie  wenn  er  sich  in 
ihr  nicht  abgekühlt  hätte.  Wird  der  Rauch- 
schieber gezogen,  und  werden  größere  Mengen 
Kohlen  aufgeschüttet,  ohne  das  Luftventil  zu 
schließen,  so  entstehen  so  lange  explosive  Gemenge, 
bis  die  Sekundärluft  in  den  allmählich  heißer 
werdenden  Regeneratoren  die  Entzündungstempe- 
ratur wieder  erlangt  hat.  Ist  diese  Temperatur 
erreicht,  wozu  oft  wenige  Minuten  genügen,  so 
erfolgt  der  Knall;  dabei  kann  man  nie  wissen, 
ob  die  anwesenden  Arbeiter,  der  Ofen  und  das 
Ofenhaus  heil  aus  der  Katastrophe  hervorgehen. 

Die  größere  Explosionsgefahr  für  den  Gene- 
ratorenofen tritt  aber  nicht  nach  den  Betriebs- 
pansen auf,  während  welcher  die  Feuer  nur 
verlangsamt  weiterbrennen  und  der  Apparat 
wenigstens  eine  verminderte  Wärme  behält. 
Die  Gefahr  ist  noch  schlimmer  beim  Anheizen 
des  neu  gebauten  oder  zeitweilig  wegen  Repara- 
turen kaltgestellten  Ofens.  Während  dieser  Zeit 
sind  explosive  Gasgemenge  bei  der  üblichen  Art 
des  Anheizens  ganz  unvermeidlich,  nnd  in  der 
Regel  ist  der  ganze  Ofen  samt  den  Kanälen 
damit  angefüllt.  In  sehr  vielen  Fällen  kann 
man  nach  der  Inbetriebsetzung  von  „mehr  Glück 
als  Verstand"  reden.  Diese  Gefahr  kann  durch 
folgendes  Anwärmeverfahren  vermieden  werden: 

Wenn  in  den  Generatoren  statt  brennbarer 
Schwelgase  Flammen  und  Rauch  erzeugt  werden, 
kann  kein  explosives  Mischgas  entstehen,  und 
wenn  später  die  zugeleitete  Sekundärhift  in  den 
Regeneratoren  genügend  angewärmt  ist,  so  bringt 
sie  die  dann  erzengten  Schwelgase  sofort  zum 
Brennen,  statt  Bich  mit  ihnen  nur  mechanisch 
zu  mischen.  Diesen  zwei  Sätzen  entsprechend 
werden  die  Generatoren  beim  kalten  Apparat 
bo  lange  (einen  bis  drei  Tage  oder  noch  länger) 
mit  niedriger  Brennschicht,  also  mit  20  bis  30  cm 
Kohlenhöhe  über  dem  Rost,  geschürt,  bis  das 
Ofeninnere  dunkle  Rotglut  zeigt.  Das  Luft- 
ventil bleibt  während  dieser  Zeit  geschlossen 
Bei  der  niedrigen  Brennschicht  verbrennen  die 
erzeugten  Gase  sofort  mehr  oder  weniger  voll- 
ständig. Sollte  einmal  aus  Versehen  die  Schicht- 
höhe etwas  größer  werden,  so  sind  die  etwa 
übertretenden  und  nicht  verbrannten  Gase  so 
sehr  mit  Kohlensäure  geschwängert,  daß  eine 
Explosionsmischung  ausgeschlossen  ist.  Wird 
dieses  Brennen  mit  niedriger  Brennschicht  fort- 
gesetzt, bis  das  Ofeninnere  dunkle,  aber  deut- 
liche Glühfarbe  zeigt,  so  kann  man  sicher 
sein,  daß  jetzt  zugeleitete  Speiselnft  in  den 
Regeneratoren  tatsächlich  so  weit  vorgewärmt 
wird,  daß  sie  die  immer  noch  etwas  heißeren 
Schwelgase  zum  Brennen  bringt,  statt  sie  un- 
verbrannt abzukühlen  und  sich  mit  ihnen  zu 
mischen.  Von  diesem  Zeitpunkt  ab  können  da- 
her die  Generatoren  gefahrlos  allmählich  höher 
geschüttet  nnd  zuerst  wenig,  nach  und  nach 
mehr  Speiselnft  dnrch  Oeffnen  des  Luftventils 
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zugeleitet  werden.  Will  man  siebergehen,  so 
muß  auch  in  diesem  Abschnitt  noch  wenigstens 
ein  Tag  auf  den  Uebergang  von  der  niedrigen 
Brennschicht  bis  zum  normalen  Generatorbetrieb 
mit  hoher  Brennschicht  verwendet  werden.  Steht 
der  Ofen  entfernt  von  den  Generatoren,  so  wird 
bekanntlich  die  Glühtemperatnr  im  Ofen  erst 
dnreh  die  in  Brand  gesetzten  Schwelgase  er- 
zeugt, und  es  wird  in  den  meisten  Fällen  nicht 
möglich  sein,  sie  durch  die  Hitze  des  bei  nied- 
riger Brennschicht  erzengten  Hauches  herbei- 
zuführen. Da  es  aber  auch  für  diesen  Fall 
kein  besseres  Mittel  gibt,  Explosionen  zn  ver- 
meiden, als  das  beschriebene,  so  könnte  das 
hier  empfohlene  Verfahren  in  der  Weise  ange- 
wandt werden ,  daß  mit  niedriger  Brennschicht 
geheizt  wird,  bis  durch  ein  in  nicht  zu  kleiner 
Entfernung  von  den  Generatoren  (10  bis  15  m) 
in  dem  Gaskanal  angebrachtes  Schauloch  dunkle 
Rotglut  zu  sehen  ist,  und  die  Sekundärlufl  auf 
300  bis  400  u  erhitzt  wird.  Letztere  Temperatur 
wäre  allenfalls  durch  direkte  Messung  zu  ermitteln. 

Anwendung  von  Meßapparaten.  Die 
Glübtcmperatur  des  Inoxydofens  wurde  in  meiner 
früheren  Abhandlung  mit  700  0  angegeben.  Ich 
hatte  diese  Angabe  der  Literatur  entnommen, 
aber  nie  ermitteln  können,  wie  sie  festgestellt 
worden  war.  Um  im  Betriebe  sicherzugehen, 
hatte  ich  bei  einem  meiner  letztgebauten  Oefen 
empfohlen,  ein  Pyrometer  mit  Registrier- 
apparat  anzubringen.  Ferner  machte  ich  neben 
den  Messungen  mittels  dieses  Apparates  Ver- 
gleichsmessungen durch  Einsetzen  von  Seger- 
kegeln in  dein  Ofen.  Das  Ergebnis  war  ein 
doppeltes.  Ganz  regelmäßig  legte  sich  bei  einer 
Anzahl  von  Chargen  Segerkegel  Nr.  011  um, 
und  Nr.  010  blieb  stehen,  was  einer  Temperatur 
von  920  0  entspricht.  Die  Glühtemperatnr  des 
Inoxydofens  liegt  also  nm  rund  200  0  höher, 
als  seither  angenommen  worden  ist.  Probe- 
chargierungen  bei  niedrigeren  Temperaturen  er- 
gaben wesentlich  schlechtere  Resultate. 

Ferner  zeigte  sich,  daß  das  Instrument  regel- 
mäßig 140  bis  150°  weniger  angab,  als  die 
Segerkegel.  Dies  erklärt  sich  daraus,  daß  die 
OefFnnng  im  Ofen,  durch  welche  es  eingebracht 
wurde,  erst  nachträglich  gebohrt  worden  war. 
Sein  Element  kam  dadurch  im  Ofen  zu  nahe 
an  oder  zum  Teil  in  die  Außenwand  zu  stehen. 
Dieser  scheinbare  Mangel  beeinträchtigte  die  Ver- 
wendung nicht  im  geringsten.  Einerseits  ist  es 
ganz  unmöglich,  das  Element  so  wie  die  Seger- 
kegel auf  der  Charge  in  beliebiger  Höhenlage 
und  an  wechselnder  Stelle  mitten  im  Öfen  oder 
an  seinen  Enden  anzubringen.  Es  muß  immer 
an  einer  Wand  angebracht  werden,  damit  der 
lichte  Ofenquerschnitt  für  das  Ein-  und  Aus- 
ziehen der  Chargen  frei  bleibt.  Es  wird  also 
immer  entweder  an  der  Außenwand  eine  nie- 
drigere, oder  an  der  Innenwand,  wo  die  brennen- 


den Gase  einströmen,  eine  höhere  Angabe  liefern. 
Wieviel  zu  hoch  oder  zu  niedrig,  ist  dann  dureh 
Segerkegel  sehr  einfach,  billig  und  genügend 
genau  ein  für  allemal  festzustellen.  Außerdem 
ist  für  den  Betrieb  nur  wichtig,  daß  bei  jeder 
Charge  die  zu  erreichende  Höchsttemperatur 
beobachtet  und  eingebalten  werden  kann,  und 
gerade  für  diesen  Zweck  erwies  sich  die  Ver- 
wendung des  Instrumentes  als  sehr  günstig: 
der  Ofen  wurde  immer  so  geführt,  daß  es 
maximal  920 —  150  =  770  °  zeigte. 

Der  zahlenmäßige  Nutzen  der  Instrument- 
verwendung  zeigte  sich  in  dem  sehr  kleinen 
Kohlenverbrauch  und  den  geringen  Schwankungen 
dieses  Verbrauchs.  Während  der  alte  Ofen 
mit  einem  Nutzraum  von  3,04  cbm  einen  täg- 
lichen (24  Std.)  Verbrauch  von  etwa  600  kg 
und  mehr  erforderte,  betrug  er  bei  dem  neuen 
Ofen  mit  4,66  cbm  Nutzraum  500,7  kg  (Durch- 
schnitt von  7  Tagen  mit  1 1  Chargen).  Hierzu 
ist  zu  bemerken,  daß  der  Mindorverbranch  von 
rund  100  kg  =  16°/o  (für  dec  gleichgroßen 
Ofen  etwa  50  °/o)  nicht  durch  das  Meßinstrument 
allein  veranlaßt  worden  ist,  sondern  daß  hierin 
auch  die  besseren  Verschlüsse,  überhaupt  der 
dichtere  Bau  des  Ofens  zum  Ausdruck  kommt. 
Der  nachstehend  angeführte  geringe  Grad  der 
Schwankungen  im  Kohlenverbrauch  ist  dagegen 
einzig  und  allein  der  Instrumentverwendung  zu- 
zuschreiben. Der  Kohlenverbrauch  betrug  an 
vier  Tagen  mit  je  zwei  Chargen:  474,6,  534,9, 
519,9,  529,4  kg/Tag  (24  Std.).  Der  niedrige 
erste  Betrag  474,6  kg  erklärt  sich  daraus,  daß 
versuchsweise  bei  der  ersten  Charge  eine  um 
50°,  bei  der  zweiten  eine  um  100°  niedrigere 
Temperatur  eingehalten  werden  sollte.  Ferner 
ergab  sich  an  drei  Tagen  mit  je  einer  Charge 
ein  Verbrauch  von  465,0,  466,9,  514,6  kg  für 
den  Tag.  Aus  diesen  Zahlen  folgt  deutlich  der 
Nutzen,  zwei  und  mehr  Chargen  statt  nur  eine 
im  Tag  auszuführen.  Der  Verbrauch  ist  bei 
einer  Charge  beinahe  ebenso  hoch  wie  für  zwei. 

Gasuntersnchungen  mit  dem  Orsat- 
apparat.  In  einem  andern  Werk  wurden  auf 
meine  Veranlassung  hin  an  einem  13  Jahre 
alten  und  sehr  defekten  Inoxydofen  Gasanalysen 
vorgenommen.  Obgleich  die  Ergebnisse  dieser 
Untersuchungen  noch  sehr  ungenügend  sind, 
möchte  ich  sie  als  die  einzigen,  die  mir  bekannt 
geworden  sind,  hier  mitteilen,  hauptsächlich,  um 
gerade  durch  sie  zu  zeigen,  daß  Gasanalysen 
besonders  geeignet  sind,  die  Inoxydatiou  zu  heben. 

Aus  diesen  Versuchen  ist  folgendes  zu  ent- 
nehmen: Die  Kohlensäure  schwankt  während  der 
Oxydation  um  beinahe  100%;  sie  steigt  bis 
14,0°>  (für  einen  Inoxydofen  viel  zu  hoch), 
und  nimmt  während  der  Reduktion  stetig  ab  bis 
0,8  */o.  Der  Saucrstoflgebalt  schwankt  während 
der  Oxydation  von  0,0  bis  12,5p/o  (letzteres  für 
diesen  Ofen  ebenfalls  zu  hoch).    Er  nimmt  mit 
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Oxydationaperiode.  Reduktionsperiode. 

CO,      6      CO    Btmrr-  CO,     O      CO  Hemer- 

'  '       %      \      \     kunrrn     '  r      %      S      %  kunC*B 

I      7.5  10,7  0,2              III    1,5  16,5  1,2  m,^u;- 

II    10,3  10,5  1,6  v'nüch 

Gasentnahme    au«   dem    Raachkanal,  etwa  ein 

Meter   vom   Ofen   entfernt ,   zwischen  Ofen  und 
Raucbaehieber. 

IV    9,712,5  0,7  VIII   7,7    4,0  0.0  \ 

V  10,9' 11.3,  0,0  IX  «,3    9,J  0,8  | 

VI   13,9  0,4  4,9  X   0,8  13,4  0,5 

VII   14,0  0,0  5,8 

Gasentnahme  hei  den  Proben  IV  und  V  wie  oben. 
Bei  den  Proben  VI  die  X  war  das  Kntnabmerohr 
in  die  obere  Ofentflre  (obere  Schaukapsel  rechts) 
eingesetzt,  so  daB  die  Raucbgaso  direkt  aus  dem 
GlQbraum  entnommen  wurden.  Die  Tür«  war  mit 
Lehm  gedichtet. 


Zunahme  der  Kohlensäure  normal  ab,  d.  h.  er 
verbrennt,  und  ist  bei  höchstem  Kohlensäure- 
gehalt (14,0°/o)  =  0,0.  Während  der  Reduktion 
steigt  der  Saaerstoffgehalt  bei  Versuch  X  noch 
höher  (bis  13,4  °/o),  was  sich  zweifellos  durch 
die  Undichtheit  der  Ofentüre  erklärt.  Mit  der 
Abnahme  des  Sauerstoffs  nimmt  das  Kohlenoxyd 
zu  bis  5,8  °/*  während  der  Oxydation.  Dies 
bedeutet  für  die  Inoxydation  eine  Verbesserung 
der  Gasmischung,  ist  aber  noch  aU  ungenügend 
anzusehen.  Der  Kohlenoxydgehalt  ist  während 
der  Oxydation  und  Reduktion  auffallend  niedrig 
für  eine  Gasfeuerung  (sogar  während  der  Re- 
duktion bis  0,0  °/o). 

Solch  hohe  Sauerstoffgehalte  waren  bei 
Generatorfeuerung  selbst  während  der  Oxydation 
nicht  möglich,  wenn  das  Ofenmauerwerk  und 
die  Verschlüsse  dicht  wären.  Ebenso  wäre  der 
Kohlenoxydgehalt  in  diesem  Falle  höher,  nament- 
lich während  der  Reduktion.  Der  Kohlensäure- 
gebalt steigt  bei  sehr  wenig  geöffnetem  Luft- 
schieber so  hoch  wie  bei  vielen  Dampfkessel- 
feuerungen mit  niedriger  Brennschicht  (14  °o). 
Dies  erklärt  sich  wieder  aus  dem  starken  Ein- 
dringen von  Nebenluft  in  den  Ofen,  sowie  auch 
während  der  Reduktion  die  Abnahme  der  Kohlen- 
säure and  die  starke  Zunahme  des  Sauerstoffs. 

Das  Ceberraschendste  und  Wichtigste  dieser 
Versachsergebnisse  ist  darin  zu  erblicken,  daß 
es  bei  diesen  Gasgemengen  überhaupt  noch 
möglich  war,  zu  iuoxydieren.  Diesen  Zahlen 
gegenüber  muß  angenommen  werden,  daß  die 
folgenden  Gasbeschaffenheiten  während  der  ein- 
zelnen Abschnitte  des  Prozesses  anzustreben  sind: 

I .  Während  des  Anwärmens  der  Charge  und 
während  der  Oxydation  soll  freier  Sauerstoff 
nicht  auftreten ;  er  soll  also  während  des  ganzen 
Prozesses,  während  der  Oxydation  und  Reduktion, 
vermieden  werden.  Der  wenige  Sauerstoff,  welcher 
zu  der  Bildung  des  Hagneteisens  nötig  ist,  wird 
der  vorhandenen  Kohlensäure  und  dem  Wasser- 
dsmpf  entnommen,  der  sich  aus  den  eingeschütteten 


Kohlen  entwickelt.  Der  Kohlensäuregebalt  soll 
ein  bestimmtes  niedriges  Maximum  nicht  über- 
schreiten, der  Kohlenoxydgehalt  nicht  unter  ein 
gewisses  Minimum  sinken. 

2.  Während  der  Reduktion  sollen  die  Kohlen- 
wasserstoffe und  Kohlenoxyd  nicht  unter  ein 
hohes  Minimum  sinken,  Kohlensäure  soll  nicht 
auftreten.  Je  dichter  der  Ofen  schließt,  desto 
höher  wird  namentlich  der  Gehalt  an  Kohlen- 
wasserstoffen bis  zum  Schluß  der  Reduktion  bleiben. 

Der  Uebergang  von  der  Oxydation  znr  Re- 
duktion soll  und  kann  schnell  erfolgen ;  derjenige  von 
der  Deduktion  zur  Oxydation  langsam.  Erfolgt 
letzterer  Uebergang  rasch,  so  kann  dies  nur 
durch  Eindringen  von  Sauerstoff  geschehen,  der 
örtliches  Aufflammen  im  Ofen  und  zwischen  den 
Chargen  herbeiführt.  Dieses  Aufflammen  ander- 
seits veranlaßt  blasiges  Abspringen  der  Inoxyd- 
schicht  oder  Fleckenbildungen  an  den  Außen- 
flächen der  Eisenstflcke.  Freier  Sauerstoff  im 
Gasgemisch  ist  also  namentlich  während  dieses 
letzteren  Ueberganges  zu  vermeiden. 

Bei  dem  Uebergang  der  letzten  Reduktion 
zum  Ausziehen  der  Charge,  also  zur  Beendigung 
des  Prozesses,  kann  das  Auftreten  von  freiem 
Sauerstoff  im  Ofen  schließlich  nicht  ganz  ver- 
mieden werden.  Ans  diesem  Grunde  muß  dieser 
Uebergang  langsam  erfolgen,  damit  die  Charge 
sowohl  als  die  Ofenatmosphäre  sich  möglichst  ab- 
kühlen kann  und  die  Reaktionsenergie  des  freien 
Sauerstoffs  sich  vermindert.  Das  angegebene 
Aufflammen,  welches  das  Aussehen  der  ein- 
gesetzten Ware  benachteiligt,  kann  dadurch  ver- 
mieden werden. 

So  wertvolle  Ergebnisse  der  Orsatapparat, 
die  Buntebtirette  und  ähnliche  Gasuntersuchungs- 
instrumente  geliefert,  und  so  sehr  sie  die  Betriebe 
der  Feuerungen  gefördert  haben,  so  haben  sie 
doch  alle  gemeinsam  den  Nachteil,  daß  sie  nur 
ein  Bild  der  Gasmischung  des  jeweiligen  Augen- 
blicks geben,  and  ferner  die  Arbeit  des  Unter- 
suchenden, wenn  auch  nnr  kurze  Zeit,  in  An- 
spruch nehmen.  Will  man  mehr  haben,  so  muß 
man  mit  dem  Apparat  weiter  arbeiten,  um  Bild 
an  Bild  zu  reihen,  und  jedes  einzelne  aufschreiben. 
Diese  Apparate  registrieren  nicht  selbsttätig. 
Für  gewöhnliche  Feuerungen  sind  aus  diesem 
Grunde  einige  Apparate:  Oekonometer  (Rauch- 
wage), Heizeffektmesser  konstruiert  worden, 
welche  den  Kohlensänregehalt  des  Rauches 
dauernd  durch  einfache  Ablesung  angeben  und 
teilweise  auch  selbsttätig  registrieren.  Wenn 
die  letzteren  Meßapparate  bei  Feuerungen  mit 
niedriger  Brennschicht  auch  wertvolle  Dienste 
leisten,  einen  tadellosen  Betrieb  der  Feuerung 
ermöglichen  nnd  in  den  allermeisten  Fällen  große 
Brennstoff-Ersparnisse  erzielen  lassen,  so  tritt  doch 
aus  den  gegebenen  Mitteilungen  deutlich  hervor, 
daß  sie  für  Gasfeuerungen  überhaupt,  und  für 
den  Inoxydofen  im  besonderen  gar  nicht  ver- 
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wendbar  Bind.  Sie  zielen  auf  hoben  Kohlen- 
Säuregehalt  ab,  während  der  Oeneratorbetrieb 
niedrigsten  Kohlensfinregehalt  der  Gasroischung 
anzustreben  bat.  Ein  Meßapparat  für  Gas- 
feuerungen müßte  nicht  nur  die  Kohlensaare, 
sondern  neben  dieser  den  freien  Sauerstoff,  die 
Kohlenwasserstoffe  und  das  Kohlenoxyd  dauernd 
anzeigen  nnd  allenfalls  diese  Gase  wenigstens 
zum  Teil  oder  besser  alle  registrieren.  Erst 
ein  in  dieser  Weise  erweiterter  Kontrollapparat 
vermag  die  Anforderungen  zu  erfüllen,  welche 
die  dauernde  schriftliche  Feststellung  des  so 
vielseitigen  Verbrennungsprozesses  erheischt.  — 
Differenz-Zugmesser.  Durch  unliebsame 
Verspätung  des  Lieferanten  kam  ich  leider  um 
den  interessanten  Versuch,  diesen  Apparat  bei 
einem  meiner  letztgebanten  Oefen  aufzustellen. 
Dieser  Meßapparat  muß  für  jeden  durch  Gene- 
ratoren befeuerten  Ofen  als  dritter  notwendiger 
Hilfsapparat  bezeichnet  werden.  Das  erstgenannte 
Pyrometer  (Thermo-Galvanometer)  gibt  Aufschluß 
über  die  Temperatnrhöhe  des  Ofennutzraumes, 
der  Analysator  (Orsat)  ermittelt  die  zeitweilige 
Beschaffenheit  des  Gasgemisches  im  Ofen.  Trotz 
dieser  zweifachen  Angaben  ist  es  aber  noch 
möglich,  grobe  Fehler  in  den  Schieberstellungen 
zu  machon.  Als  Beispiel  möge  nur  angeführt 
sein,  daß  ein  übermäßiges  Steigen  der  Ofen- 
temperatur  ebenso  durch  den  Ranchschieber  als 
anch  den  Gasschieber  vermindert  werden  kann. 
Auch  der  Luftschieber  kommt  in  Betracht.  Bei 
gewöhnlichen  Feuerungen  befindet  sich  zwischen 
dem  Kost  und  dem  Kaucbschieber  kein  Verschluß; 
letzterer  ist  der  einzige  Regulierapparat  (wenn 
man  nicht  noch  die  Aschentüre,  Feuertüre  und 
andere  als  solche  hinzurechnen  will).  Diese  aus- 
schließliche Rolle  des  Raiichschiebers  erleichtert 
die  Regulierung  des  Feuers  in  hohem  M;iße. 


Bei  allen  Generatorenöfen  dagegen  haben  einer- 
seits die  Generatoren  ihren  Regulierapparat :  den 
Gasschieber  oder  das  Gasventil,  nnd  ferner  der 
Ofen  seinen  Rauchschieber.  Von  der  Relativ- 
stellung dieser  beiden  Verschlußstücke  hängt  es 
nun  ab,  ob  ein  höherer  oder  geringerer  Voll- 
kommenheitsgrad bei  dem  Brenn-  oder  Glüh- 
prozeß erzielt  wird.  Nun  ist  leicht  einzusehen, 
daß,  wenn  nur  die  Ofentemperatur  die  Hauptrolle 
bei  dem  Brennprozeß  spielt,  dann  das  Pyrometer 
wenigstens  genügenden  Aufschluß  gibt  und  Ge- 
schick und  Erfahrung  das  noch  Fehlende  zu  er- 
setzen vermögen.  Spielt  aber  die  Gasbeschaffenheit 
und  der  Grad  des  Unterdrucks  im  Ofen  neben  der 
Temperatur  eine  chemisch  wichtige  Rolle,  wie 
hier  bei  dem  Iooxydofen,  so  genügen  die  beiden 
genannten  Meßapparate  immer  noch  nicht  und 
ist  es  notwendig,  den  Differenzzugmesser  zu 
Hilfe  zu  nehmen.  Dieser  ergibt  durch  unmittel- 
bare Ablesung  die  Differenz  der  beiden  Unter- 
drücke in  den  Generatoren  (oder  im  Gaakanal) 
und  im  Rauchkanal  innerhalb  des  Rauchschiebers. 
Wie  schon  bemerkt,  ist  anzustreben,  diese 
Differenz  möglichst  klein,  d.  h.  möglichst  ge- 
ringen Unterdruck  zwischen  beiden  Regolier- 
apparaten  zu  bekommen.  — 

Durch  diese  Mitteilungen  hoffe  ich.  dargetan 
zu  haben,  daß  dem  alten  Inoxydofen  zum  mindesten 
das  Verdienst  zugeschrieben  werden  muß,  daß 
er  trotz  seiner  Mängel  und  trotz  des  Fehlens 
der  durchaus  notwendigen  Hilfsapparate  die 
lnoxydation  wenigstens  des  Gußeisens  dnrch 
25  Jahre  hindurch  ermöglicht  und  damit  ihre 
Lebensfähigkeit  bewiesen  hat.  Anderseits  läßt 
das  jetzt  noch  ganz  unklare  Bild  der  mitgeteilten 
Gasuntersuchungen  mit  Bestimmtheit  erwarten, 
daß  der  lnoxydation  noch  viel  höher  stehende 
Erfolge  beschieden  sein  werden. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Für  die  unter  dieser  Rubrik  erscheinenden  Artikel  ßbernimmi  die  Redaktion  keine  Verantwortung.) 


Kraftbedarf  von  Umkehrwalzwerken 

Hr.  Direktor  Ortmann  hat  in  dein  obigen 
Aufsatz  •  zum  Schlüsse  ganz  besonders  dnruuf 
hingewiesen,  dal»  von  mir**  seinerzeit  2000  qm 
Heizfläche  fllr  oino  Umkehrdampfma-schine  ver- 
langt wurden,  während  nach  seinen  Versuchen 
7öO  qm  HoizHächo  ausreichend  sein  .sollen. 

Abgesehen  davon,  duß  in  der  Kesselzahl  ent- 
sprechend 750  qm  Gosaintheizlläche  die  Rosorve- 
kessel  nicht  mit  eingeschlossen  sein  dürften,  so 
gehl  aus  dem  Schaubild  Abbild.  1  des  Orlmann- 
schen  Aufsatzes  hervor,  daß  das  Walzprogramtn 
in  bezug  auf  Produktion  und  Verlängerung  für 
das  Arbeiten   dor  Maschine  sehr  günstig  war. 


•  .Stahl  und  Kiseu*  1908  Nr.  17  S.  577. 
.Suhl  nnd  Ki«en'  190«  Nr.  3  S.  150  u.  ff. 


mit  Dampf-  und  elektrischem  Antrieb. 

Es  wurden  z.  B.  während  zwei  Stunden  l»7,Hö  t 
bei  rund  achtfacher  Verlängerung  ausgewalzt. 
Bei  2I,2o'  t  Produktion  in  der  Stunde  war  die 
Verlängerung  24  fach.  In  beiden  Fällen  kann 
von  einem  angestrengten  Botrieb  koino  Rede  sein. 
Wahrscheinlich  waren  die  Blöcke  auch  sohr  gut 
wann,  was  ja  auch  von  großem  Hinfluß  auf  den 
Kraftvorbranch  ist. 

Dio  von  mir  in  meinem  oben  angezogenen 
Aufsatz  angenommenen  2(XK)  qm  Heizfläche  be- 
ziehen sich  auf  ein  l'mkehrwalzwerk  mit  sehr 
angestrengtem  Met  rieb,  z.  B.  auf  eino  Walzon- 
strallo,  auf  welcher  während  mehrerer  Stunden 
fjO  bis  TO  t  i.  d.  Stunde  bei  durchschnittlich 
Kifacher  Verlängerung  ausgewalzt  worden  sollen. 
Aohnliche  Urzeugungen  dürften  wohl  bei  den 
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größten  Hüttenwerken  häufiger  vorkommen. 
Nimmt  man  nun  an,  daß  der  Dampfvorbrauch 
rund  320  kg  für  eine  Tonne  bei  lOfacher  Ver- 
längerung beträgt,  so  ergibt  dies  einen  stünd- 
lichen Dampfverbrauch  von  rund  19000  bis  23000 
kg  bei  20facher  Verdampfung  f.  d.  Quadratmeter 
Heizfläche,  und  es  sind  somit  1000  bis  1200  qm 
Heizfläche  erforderlich.  Unter  Berücksichtigung 
der  Reservekessel  ergibt  sich  eine  Keseelzahl  von 
13  bis  15  zu  100  qm  Heizfiächo.  Diese  Kossol- 
zahl stimmt  mit  den  in  .Stahl  und  Eisen*  1906 
Nr.  4  S.  209  von  Ort  mann  angegebenen  Zahlen 
Uberein,  wie  ich  bereits  in  „Stahl  und  Eisen* 
190«  Nr.  6  S.  345  bewiesen  habe. 

Ich  möchte  nicht  unerwähnt  lassen,  daß  in 
obigem  Beispiel  der  von  mir  zu  320kg  angenommene 
Dampfverbrauch  f.d-Tonne  und  Stunde  bei  16  faober 
Verlängerung  bei  angestrengtem  Betriebe  m.  E. 
sehr  niedrig  ist,  und  zwar  aus  dem  Grunde,  weil 
der  Darapfverbrauoh  der  Maschine  infolge  häufi- 
geren Anfahrens  und  größerer  Füllungsgrade  un- 
günstiger wird. 

Aus  don  von  Dr.  W  o n  d  t  *  angegebenen  Kurven 
geht  im  übrigen  hervor,  daß  der  von  mir  angenom- 
mene Kraft  vorbrauch  ungefähr  richtig  ist.  So  be- 
trägt bei  10  f acher  Verlängerung  der  Kraftverbrauch 
f.  d.  Tonno  und  Stunde  rund  25  KW.,  mithin  bei 
einer  Erzeugung  von  60  t  1500  KW.  —  2050  P.S. 

Wie  aus  Obigem  hervorgeht,  ist  Ort  mann 
nur  dadurch  mit  einer  bedeutend  geringeren 
Heizfläche  im  Vergleich  zu  der  von  mir  ange- 
nommenen ausgekommen,  indem  Erzeugung  und 
Verlängerung  bei  don  in  Völklingen  vorge- 
nommenen Versuchen  bedeutend  geringer  waren 
als  diejenigen,  dio  oinor  mittleren  Loistung  von 
rund  2000  P.S.  entsprechen. 

Düsseldorf,  im  Mai  1908. 

Weideneder. 

•  * 
• 

Au»  vorstehenden  Aeußorungon  des  Hrn. 
Weideneder  glaube  ich  immerhin  einen  kleinen 
Fortschritt  in  der  Beurteilung  zugunsten  des 
Dampfmaschinenantriebes  durch  Weideneder  fest- 
stellen zu  können.  Bei  wosontlich  hühorer  Lei- 
stung der  Walzonstraße  wie  früher  hat  Weideneder 
seine  Ansprücho  betr.  Kesselhoizflächo  auf  1000 
bis  1200  qm  zurückgesteckt,  und  ist  einschließlich 
Reserve  auf  eine  Kesselzahl  von  13  bis  15  zu 
IÜ0  qm  Heizfiächo  bei  20  kg  Vordampfung  zu- 
rückgegangen, obgleich  der  Dampf  verbrauch  noch 
trotz  der  in  Völklingen  gefundenen  niedrigeren 
Resultate  auf  320  kg  bei  löfacher  Verlängerung 
festgesetzt  ist. 

Zu  meinen  früheren  Ausführungen  will  ich 
noch  ergänzend  hinzufügen,  daß  in  Völklingen 
f.  d.  Quadratmeter  Heizfiächo  nur  rund  12  kg 
verdampft  worden  sind,  was  sich  aus  den  von 
mir  veröffentlichten  Zahlon  ja  ohne  weitores  er- 

•  .Stahl  ond  EUen"  1908  Nr.  18  S.  621. 


rechnen  läßt.  Wenn  Weideneder  20  kg  für  das 
Quadratmeter  annimmt,  so  dürfte  bei  dem  Völk- 
linger  Betriebe  immerhin  noch  eine  Reserve  von 
rund  60°/»  vorhanden  sein,  die  dem  praktischen 
Hüttenmann  für  kältere  Blöcke  und  höhere  Lei- 
stungen wohl  ausreichend  erscheinen  dürften; 
dem  Theoretiker,  welcher  sich  nur  auf  berechnete 
Zahlen  verläßt,  allerdings  wohl  nicht. 

Wenn  Dr.  Wen  dt  bei  den  Osnabrücker  Ver- 
suchen wesentlich  weniger  Energieverbrauch 
festgestellt  hat,  wie  Riecke*  z.  B.  bei  etwa 
12,7facher  Streckung  nur  etwa  22  KW  .-Stunden, 
so  kommt  bei  2'/t  <i  t.  d.  KW.-Stunde  immerhin 
noch  ein  Betrag  von  55  a  heraus,  der  also  den 
höchsten  Dampfkosten  eines  Dampfmaschinen- 
antriobos  entspricht,  während  die  höheren  Amorti- 
sationskosten des  elektrischen  Antriebes  noch  un- 
berücksichtigt gobliebon  sind. 

Da  eR  nicht  meine  Aufgabe  ist,  die  Erörte- 
rung Uber  diesen  Gegenstand  unnötig  auszu- 
dehnen, so  beschränke  ich  mich  auf  diese  Aus- 
fuhrungen und  glaube,  daß  die  EisenhUttonloute 
selbst  genug  Urteilsfähigkeit  besitzon  und  im- 
stande sind,  sich  ein  richtiges  Bild  von  der  Zweck- 
mäßigkeit der  einon  oder  andern  Antriebsweise 
von  Umkehrstraßen  zu  machen. 

Völklingen,  im  Mai  1908. 

Ortmann* 

* 

Die  von  Hrn.  Direktor  Ortmann  in  dieser 
Zeitschrift  •*  gebrachte  Veröffentlichung  übor  dio 
Dampfverbrauchsmessungen  an  der  Umkehrstraße 
in  Völklingen  zeigen  verhältnismäßig  *ohr  gün- 
stige Zahlon,  die  wohl  nicht  nur  dio  Elektro- 
techniker, sondern  auch  manche  Walzwerks- 
ingonieurobozw.  Maschinenbauer  überrascht  haben. 

In  seinem  Vergleich  zwischen  Dampf-  und 
elektrischem  Bot  rieb  zieht  Ortmann  Zahlen  heran, 
die  auf  Hildegardch-Utte*"  gefundon  sind 
Mir  scheint  es  notwendig  zu  untersuchen,  ob 
dieser  Vergleich  auf  gleicher  Basis  durchgeführt  ist. 

Bekanntlich  haben  die  verschiedenen  Material- 
beschaffenheiten, so  dio  Härle  und  Festigkeit,  in 
erster  Linie  aber  dio  Temperatur  des  Walzgutes, 
großen  Einfluß  auf  die  zum  Walzen  benötigte 
nutzbare  Arbeit.  In  Abbild.  I  sind  die  nutzbaren 
Walzarbeiten  abhängig  von  der  Verlängerung 
des  Walzgutes  zusammengestellt  worden,  die  die 
Siemens-Schuckertwerke  in  Gutehoffnungs- 
hüttef  und  in  Georgsmarieuhü  t  to  gemosson 
haben.  Diese  Zusammenstellung  zeigt,  daß  bei  der 
gleichen  Verlängerung  die  nutzbaren  Wal/arbeiten 
bei  verschiedener  MatorialbosehafFotiheit  um  das 
Zwei-  bis  Dreifache  voneinander  abwoichen  können. 
Hieraus  gebt  von  vornherein  hervor,  daß  es  für 

•  „Stahl  und  Einen"  l'.ton  Nr.  11  8.  3Ä&. 

.Stahl  und  Eisen*  1!>08  Nr.  17  S.  .'>77. 

**•  .Stahl  und  Eisen*  1008  Nr.  11  8.  S55. 
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einen  Vergleich  vorechiedonor  Betriebsarten  nicht 
ausreichend  ist,  zu  sagen,  das  Auswalzen  einer 
bestimmten  Menge  Walzgut  auf  eine  bestimmte 
Verlängerung  habe  eine  bestimmto  Mongo  an 
Dampf  oder  Elektrizität  gekostet,  sondern  es 
muß  unbedingt  außerdem  noch  festgestellt 
werden,  welche  nutzbare  Walzarboit  zum  Aus- 
walzen des  bestimmten  Materials  auf  die  ge- 
gebene Verlängerung  erforderlich  war.  Wenn 
also  Dampfverbrauchszahlon  für  Dampfstraßen 
angegeben  werden,  so  muß  man  sich  der  Mühe 
unterziehen,  die  Dampfmaschinen  zu  indizieren, 
um  auf  dieso  Weise  festzustellen,  welche  nutzbare 
Walzarbeit  tatsächlich  geleistet  worden  ist.  Diese 


blockton  Materials  Zahlen  gefunden  worden  sind, 
die  um  rd.  30  °0  günstiger  liegen,  als  die  Zahlen, 
die  Ortmann  auf  Grund  der  Meßresultate  auf  Hilde- 
gardohiltte  in  seiner  Kurve  b  (Abbild.  3  Seite  580) 
zugrunde  legt.  Kalls  man  nach  dem  Vorgehen 
von  Hrn.  Ortmann  einen  parabolischen  Verlauf 
der  Abhängigkeit  des  Energieverbrauchs  von  der 
Verlängerung  annimmt,  so  würde  sich  fUrllilde- 
gardehUtte  der  in  Abbildung  2  in  Kurve  a  dar- 
gestellte Verlauf  der  Walzarbeit  ergehen,  dem  in 
Kurve  b  der  in  Georgsmarienhütte  gefundene 
Verlauf  gegenübergestellt  ist.  Dabei  erwähne  ich 
ausdrücklich,  daß  im  praktischen  Betrieb  auf 
Georgsmarienhlitto  für  das  Auswalzen  schwerer 


SS/ort* 


Abbildung  1.    Nutzbare  WaUarbcit  für  1  t,  gemessen  an  dor  Kuppelung  des  WaUmotors. 
a,  b,  c=Ver*ocue  Georgsmarienhütte.    d,  e,  f  =  OutebofTnungsbOtte. 


Indizierung  ist  bei  den  bekannten  Versuchen  auf 
Gutehoffnungshütte  durchgeführt  worden. 

In  der  Veröffentlichung  dos  Hrn.  Ortmann 
Bind  nun  leider  keine  genügenden  Angaben  Uber 
die  Matorialhcsohaffonheit,  insbesondere  über  die 
Temperatur  der  Blöcke  bei  don  Versuchen  in 
Völklingen  gomacht  worden.  Da  auch  für  die 
Versuche  auf  Hildogardohütto  keine  derartigen 
Angaben  vorliegen,  so  muß  man  versuchen,  auf 
andere  Weise  sich  einen  Uoborblick  darüber  zu 
vorschaffen,  wie  weit  bei  dem  von  Ortmann  an- 
gestellton Vergleich  die  grundlegenden  Anuahrnou 
für  beide  Fälle  übereinstimmen. 

Bevor  diese  Nachrechnung  durchgeführt  wer- 
den soll,  möchte  ich  nicht  unterlassen,  darauf  hinzu- 
weisen, daß,  wie  aus  der  vorkurzom  erfolgt  ri  Ver- 
öffentlichung von  Dr.  Wendt'  Uher  die  Umkehr- 
et raße  auf  G  eo  rgsmarionh  U  t-t  e  hervorgeht,  dort 
für  den  elektrischen  Energieverbrauch  für  1  l  ver- 


•  .Stabl  und  Kisen"  1908  Nr.  1H  S.  6u:<. 


Blöcke  (die  Straße  ist  für  2,5  t -Blöcke  erbaut, 
hat  aber  auch  Blöcke  von  5  t  auswalzen  können) 
noch  günstigere  Werte  gefunden  worden  sind, 
als  Kurve  b  der  Abbildung  2  angibt. 

Um  nun  einen  oinwandfroion  Vorgloich 
zwischen  den  Dampfverbrauchsangaben  von 
Ortmann  und  den  von  Riecko  veröffentlichten 
Verbrauchsangaben  dor  elektrischen  Straße  in 
Hildogardohütto  zu  ermöglichen,  vorweise  ich 
auf  dio  Veröffentlichung  von  Dr.  Wandt,  aus 
der  hervorgeht,  daß  der  Wirkungsgrad  der  ge- 
samten elektrischen  Anlage,  gemessen  von  der 
Kamm  walzen  w  eile  bis  zu  don  Klemmen  des 
Schaltbrettes,  au  welchem  dio  Energie  für  den 
.Jlgnor-Umfornier  entnommen  wird,  bis  zu  etwa 
vu  betrügt  und  zwar  dann,  wenn  mit  voller 
Erzeugung  gearbeitet  wird.  Im  Durchschnitt 
dürfte  bei  einigermaßen  guter  Beschäftigung  der 
Straße  ein  Wirkungsgrad  von  55";»  loicht  erreicht 
wordon.  Der  elektrische  Autrieb  auf  Hildegardo- 
hütto  ist  nicht  so  stark  wie  der  auf  Georgsmarien- 
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hiltto.  Auch  wird  die  dortige  Straße  nicht  nur 
für  Blöcke,  sondern  auch  noch  für  andere  Walz- 
arbeiten benutzt.  Deshalb  wird  der  Wirkungs- 
grad hier  auoh  etwas  niedriger  sein,  als  auf 
Georgsmarienhütte.  Es  liegt  aber  kein  Grund  vor, 
anzunehmen,  daß  auf  HildegardehUtto  der  Wir- 
kungsgrad wesentlich  kleiner  wäre,  als  auf 
GeorgsmarienhUtte.  Wenn  der  Wirkungsgrad  auf 
HildegardehUtte  zu  50°/©  angenommen  wird,  so 
würde  dem  von  Ortmann  angegebenen  Energie- 
verbrauch von  30,6  KW.-Std.  für  1  t  Walzgut  bei 
12,75  fachor  Streckung  eine  nutzbare  Walzarbeit 
von  15,3  KW.-Std.  =  20,9  P.S.-Std.  entsprechen. 
Ortmann  gibt  nun  für  dieselbe  Streckung  einen 


der  Welle  der  Dampfmaschine  und  unter  Berück- 
sichtigung des  Vorgeleges  von  7,2  bis  73  kg  für 
1  P.  Se-Std.  rechnen.  Für  Dampffördermaschinen, 
deren  Betriebs  Verhältnisse  schon  etwas  dem  Um- 
kehrstraßenbetrieb  näherkommen,  sind  in  letzter 
Zeit*  ßohr  günstige  Dampfverbrauchszahlen  ver- 
öffentlicht worden.  Es  ist  bei  flotter  Förderung 
aus  großen  Teufen,  wenn  Zug  auf  Zug  sich  folgte, 
ein  Dampfverbrauch  von  etwa  12  kg  für  die 
nutzbar  geleistete  P.  Se-Std.  erzielt  worden.  Da- 
bei arbeiteten  die  untersuchten  Fördermaschinen 
ohne  Vorgelege  und  mit  allen  denjenigen  Vor- 
besserungen, die  in  neuester  Zeit  für  umkehrbare 
Dampfmaschinen  ausgebildet  worden  sind.  Die 
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Abbildung  2.    Energieverbrauch  für  1  t  bei  elektrischem  Antrieb  (gemessen  an  der  Schalttafel.) 

a  =  HildegardehUtte.    b  =  Oeorgsmarienhütto. 


Datnpfverbrauch  von  240  kg  für  1  t  Walzgut  an. 

Dos  würde  also,  wenn  man  annimmt,  daß  in 

beiden  Fällen  die  nutzbare  Walzarbeit  gleich  war 

—  und  nur  auf  dieser  Grundlage  ist  doch  ein 

Vergleich  möglich  — •  bodeuten,  daß  in  Völklingen 

240     . .  -  . 

11, fi  kg 


für  eine  nutzba 


P.S.-Std 


20.0 


Dampf  verbraucht  worden  ist.  Da  weiter  der 
Wirkungsgrad  des  Vorgeleges  der  Dampfstraße 
in  Völklingen  doch  kaum  höhor  als  90  o/o  sein 
dürfte,  so  würde  die  Angabe  von  Ortmann  be- 
deuten, daß  an  dor  Welle  der  Dampfmaschine  die 
nutzbare  P.  Se-Std.  beim  Umkehrstraßenbetrieb 
mit  10,3  kg  Dampfverbrauch  geleistet  worden  ist. 
Es  liegt  auf  der  Hand,  daß  dieser  Dampfverhraiich 
von  10,3  kg  für  1  P.S.-Std.  ein  für  Umkehr- 
straßenbetrieb außergewöhnlich  niedriger  Ist. 
Man  muß  für  ständig  in  einer  Richtung  umlaufende 
Dampfmaschinen  hei  den  Dampfverhältnissen,  wie 
sie  Ortmann  für  Völklingen  angibt,  mit  einem 
Dampf  vorbrauch  von  mindestens  6,5  bis  7  kg  an 


Dampfmaschinonbauor  geben  selbst  zu,  daß  im 
Durchschnitt  eines  24stündigen  Förderlotriobes 
dio  Zahl  von  12  kg  auf  mindestens  14  bis  15  kg 
erhöht  werden  müßte.  Im  Jahresdurchschnitt 
unter  Berücksichtigung  dor  Würmovorluste  nn 
Sonn-  und  Feiertugon  wird  man  selbst  bei  den 
modernsten  Förderanlagen  mit  einom  Dampf- 
verbrauch  von  16  bis  18  kg  für  die  nutzbare 
P.Sr-Std.  rechnen  müssen.  Bei  Umkehrstrnßon- 
betrieb  muß  naturgemäß,  gloicho  Güte  und  Kon- 
struktion vorausgesetzt,  der  Dampfverbrauch  ein 
höherer  sein,  als  beim  Fördermaschinoiibetrieb. 
Denn  während  jedes  Spiels  macht  die  Maschine  nur 
wenige  Umdrehungen,  die  ersten  Hübe  eines  joden 
Spiels  werden  mit  möglichst  großer  Füllung  aus- 
geführt, dann  aber  ändert  sich  die  Füllung  fast 
bei  jeder  Umdrehung  und  damit  dio  AbkUhlungs- 
vorhältnisse  dos  Zylinders,  außerdem  muß  häufig 
Gegendampf  gegeben   werden,   forner  sind  die 
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Pausen  im  Vergleich  zur  Betriebszeit  sehr  groß 
und  schließlich  arbeiten  die  Dampfmaschinen 
meistens  mit  Vorgelege.  Aus  allen  diesen  Gründen 
muß  man  wohl  annehmen,  daß  dem  bisher  be- 
obachteten günstigen  Dampfverbrauch  von  12  kg 
bei  flottester  Förderung  ein  Dampfverbrauch  von 
mindestens  20  kg  bei  flottestem  Walzbetrieb 
gegenübersteht,  daß  aber  der  Dampfverbrauch 
einer  modernen  Umkehrstraße  im  Jahresdurch- 
schnitt auf  mindestens  30  kg  ansteigt.  An  der 
Dampfmaschine  selbst  würden  diese  Zahlen  einen 
Dampfverbrauch  von  18  bis  27  kg  bodeuten. 

Aus  diesen  Ausführungen  scheint  mir  hervor- 
zugehen, daß  die  bei  dem  nur  vierstündigen  Völk- 
linger  Versuch  geleistete  nutzbare  Walzarbeit 
verhältnismäßig  sehr  gering  war,  vielleicht  weil 
die  Blöcke  gut  durchgewärmt  waren.  Ort- 
mann vergleicht  aber  diese  unter  den  günstigsten 
Bedingungen  gefundene  Zahl  mit  der  auf  Hilde- 
gardehütte  erhaltenen,  der  zweifellos  eine  ver- 
hältnismäßig hohe  nutzbare  Walzarbeit  zugrunde 
liegt.  Jedenfalls  scheint  in  HildegardehUtte  die 
nutzbare  Walzarbeit  noch  größer  gewesen  zu 
sein,  als  in  Georgsmarienhütte,  und  schon  in 
Georg8marionhütte  liegt,  wie  die  vorstehende 
Abbildung  1  zeigt,  die  nutzbare  Walzarbeit  er- 
heblich höher,  als  ich  sie  bei  den  Versuchen  in 
Gutehoffnuugshütte*  feststellen  konnte. 

Selbst  wenn  aus  der  Veröffentlichung  von 
Ortmann  hervorgeht,  daß  tatsächlich  Dampf- 
umkehrstrnßen  für  einen  Dampfverbrauch  gebaut 
werden  können,  der  zweifellos  nicht  unbeträcht- 
lich besser  ist,  als  der  Verbrauch  so  vieler  im  Be= 
trieb  befindlicher  Umkehrmaschinon,  so  braucht 
trotzdem,  vor  allem  nach  den  in  Georgsmarien- 
hütto  gefundenen  sehr  günstigon  Zahlen,  die 
Elektrotechnik  den  Vergleich  zwischen  elek- 
trischem und  Dampfantrieb  nicht  zu  fürchten. 
Im  Xaehfolgonnon  ist  eine  Tabelle  gobracht,  in 
welcher  die  Wirtschaftlichkeit  des  elektrischen 
und  Dampfbetriebes  verglichen  wird,  und  zwar 
ist  für  boide  Arten  selbstverständlich  die  nutz- 
bare Walzarbeit  in  gleicher  Höhe  zugrunde  gelegt. 
Für  den  elektrischen  Antrieb  sind  die  Wirkungs- 
gradszahlen  benutzt,  die  in  Georgsmarionhütte 
gofuuden  sind,  für  den  Dampfantrieb  sind  zwei 
Zahlen  flir  den  Dampfverbrauch  eingesetzt,  näm- 
lich die  obengenannte  untere  Grenze  von  20  kg 
für  1  P.  S«-Std.,  gemessen  an  der  Kammwalzen- 
welle, und  dann  die  zweite  Zahl  von  30  kg.  Dur 
Vergleich  ist  für  eine  jährliche  Produktion  von 
440000 1  bei  verhältnismäßig  nicht  allzugroßor 
durchschnittlicher  Verlängerung  sowie  für  eine 
Produktion  von  nur  220 U00 1  durchgeführt,  hierbei 
jedoch  bei  einer  größoron  durchscbnittlicben 
Streckung.  Als  Kosten  für  die  elektrische 
Knorgie  ist  ein  Preis  von  2  <)  für  1  KW.-Std.  zu- 
grunde gelegt  und  für  den  Dampf  ein  Prois  von 


•  .Stahl  und  Eisen-  1»04  Nr.  4  S.  228. 


Tabelle  1.    Anlagekosten  des  Umkehr- 
Straßen-Antriebes. 


Daspr- 
Antrteb 
Jt 

EUktriKher 

1.  Maschinenanlage  einschl. 
Dampf-  bezur.  elektrisch. 
Leitungsanlage  .... 

5.  Reserveteile   

Gesamtkosten 

200  000,— 
50  000,— 
15  000,— 
15  000,- 
20  000,— 

30OÖ0Ö7— 

500  000,— 

15  000,— 
25  000,- 
20  000,— 

560  000,— 

Die  Anlagekosten  der  Dampfkesselanlago  beiw. 
der  elektrischen  Zentrale  sind  in  dem  Einheitspreis 
des  Dampfes  (2  .4  f.  d.  t)  bezw.  des  elektrischen 
Stromos  (2  )  f.  d.  KW.-8td.)  durch  Berücksichtigung 
der  Betrage  für  Vorxinsung  und  Amortisation  be- 
rücksichtigt. 

2  für  1  t.  Letztere  Zahl  ist  zweifellos  nicht 
zu  hoch,  und  die  eretore  Zahl  läßt  sich  bei  mittel- 
großen und  einigermaßen  gut  ausgenutzten  elek- 
trischen Zentralen  unter  Benutzung  und  ent- 
sprechender Bewertung  der  Hochofengase  leicht 
erreichen.  Im  übrigen  ist  es  ja  für  joden  Leser 
ein  leichtes,  an  Hand  des  gegebenen  Schemas  die 
Wirtschaftlichkeit  für  andere  Werte  umzurechnen. 

Ich  halte  es  nicht  für  ausgeschlossen,  daß  im 
einzelnen  Fall,  dann  nämlich,  wenn  die  elektrische 
Knorgie  verhältnismäßig  teuer  ist>  der  elektrische 
Betrieb  rein  zahlenmäßig  ungünstiger  erscheint, 
als  der  Dampfbetrieb  der  Umkehrstraße,  soforn 
eben  nur  die  Betriebskosten  der  Umkehrstraße 
festgestellt  werden.  Selbst  aber  in  diesem  Falle 
sprechen  für  den  elektrischen  Antrieb  noch  ge- 
wichtige Gründe.  Erstens  ist  durch  die  bereits 
in  Betrieb  gesetzten  ersten  elektrischen  Aus- 
führungen, die  naturgemäß  noch  nicht  der  er- 
reichbaren Höhe  der  Entwicklung  entsprochen, 
unzweifelhaft  erwiesen,  daß  der  elektrisohe  An- 
trieb von  Umkehrstraßen  mindestens  so  betriebs- 
sicher ist,  wie  der  Dampfantrieb,  daß  er  aber  in 
bezug  auf  Steuorfähigkeit  und  Ueberlastbarkeit 
dorn  Dampfantrieb  überlegen  ist.  Wenn  es  darauf 
ankommt,  kann  durch  Ausnutzung  der  besonders 
großen  Iteversiorfähigkeit  die  Produktion  der 
Straße  sehr  gesteigert  werden,  wobei  der  spe- 
zifische Vorbrauch  nur  noch  günstiger  wird. 
Anderseits  kann,  worauf  Dr.  Wendt  ja  schon 
hinwies,  bei  sinkender  Konjunktur  und  geringer 
Beschäftigung  dor  Straße  durch  einfaches  Still- 
setzen des  elektrischen  Antriebes  jeder  Energie- 
verbrauch vermieden  werden.  Die  elektrische 
Straße  ist  also  vorzüglich  geeignet,  sich  der  täg- 
lichen Arbeitseinteilung  und  der  herrschenden 
Konjunktur  anzupassen.  Auch  sind  sicher  noch 
viele  Vorteile  auf  rein  walztochnischem  Gebiet 
aus  dor  Anwendung  der  Elektrizität  zu  erwarten, 
weil  diese  es  gestattet,  die  Arbeitsverhältnisse 
bei  jedem  Stich  in  bequemer  Weise  zu  unter- 
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Tabelle  2.    Jährliche  nutzbare  Walzarbeit  and  Energieverbrauch. 

a)  Jabreserzeugung  440000  t. 


Xutibare 

I  1  P.8e  -Std. 

Getarnte 
Walanrbeli 
r.Se-Std. 

%  <Ur  Oe- 

UDt- 

Produktion 

werden  Aue* 
(«wellt  M( 
Endqeer»ebaltt 
tob  <)nim 

D  = 

Wiliftt 

Anteil 
an  der  Pro- 
duktion 
lo  t 

b.rt 
% 

% 

20 

50 
20 
10 

290X290 
160X160 
180X180 
100X100 

3 

10 
15 

25 

20 
40 
50 
60 

80 
60 
60 
40 

17  600 
70  400 
88  000 
182  000 
44  000 
44  000 
26  400 
17  600 

8,7 
5,7 
16,7 
13,1 
19,4 
16,6 
24 
22,3 

153  000 
401  000 
1  470  000 
1  730  000 
852  000 
780  000 
634  000 
393  000 

6  363  000 

mittler*  Ytr- 
=nfff«cb. 

440  000 

Für  die  Leistung  dieser  Walzarbeit  von  6  363000  P.8,-Std.  sind  erforderlich: 

a)  bei  Dampf- (  (20  kg  Dampf  für  l  F.  Se-Std.) :  6  36.1,000  X  20  =  127  260  t  Dampf 
antrieb      j  (SO  ,       „       „1         „      ):  6  363,000  X  30  =  190  890  t  „ 

b)  bei  elekt,  ,  (Wirknwad  _  55      :  6,363  000  X  0,736  _  ^  _  w.  ^  ^ 
Antrieb       [  0,5o 

b)  Jahrcserzeugung  220  000  t. 

5 
20 
50 
25 

224X224 
160X160 
112XU2 
100X100 

5 
10 

20 
25 

20 
40 
50 
60 

80 
60 
50 
40 

2  200 
8  800 
17  500 
26  500 
55  000 
55  000 
33  000 
22  000 

12,1 
8,6 
16,8 
13,1 
22,0 
19.6 
24 
22,3 

26  000 
76  000 
195  000 
348  000  ' 
1  210  000  | 
1  080  000 
795  000 
490  000 

— 

mittlere  Ver- 
läng-erang 
-■  IM  fach 

220  000 

4  220  000 

- 


Für  die  Leistung  dieser  Walzarbeit  von  4  220  000  l».S,-8td.  sind  erforderlich: 

n)  bei  Dampf-  /  (20       Dampf  fftr  1  P.Se-Std.) :  4  220,000  X  20  =  84  400  t  Dampf 
betrieb       \  (30  ,       „       ,1         ,       ):  4  220,000  X  30  =  126  600  t  „ 

hl  bei  elektr. 
Antrieb 


f  (Wirkungsgrad  =  55  •/•> :  4  "°  000  X  0,736  ^  5.65  .  10«  KW.-Std. 
I  0,55 


suchen  und  dauernd  zu  überwachen.  Auch  darf 
nicht  vergessen  werden,  daß  beim  elektrischen  Be- 
trieb der  Maschinist  nicht  in  der  Lage  ist,  Energie 
zu  verschwenden,  weil  Widerstünde  bei  den  moder- 
nen elektrischen  Anlagen  nicht  benutzt,  also  Wider- 
staodsverluste  ausgeschlossen  sind.  Der  Energie- 
verbrauch der  elektrischen  Straßen  kann  also  nie 
schlechter  wordon,  wie  er  in  Georgsmarienhütte 
gefunden  worden  ist.  Dagegen  hängt  der  Energie- 
verbrauch einer  Dampfstraße  stets  mehr  oder 
weniger  von  der  Geschicklichkeit  und  Aufmerk- 
samkeit des  Maschinisten  ab.  Alle  diese  Vorteile 
lassen  sich  zahlenmäßig  schwer  bowerton. 

Schließlich  muß  hier  ebenso  wie  beim  Fiirder- 
maschinenbetrieb  aber  darauf  hingewiesen  werden, 
daß  es  nicht  angängig  ist,  für  die  Frage,  ob  elek- 
trischer oder  Dampfbetrieb,   ausschließlich  die 


rein  zahlenmäßige  Betriebskostenberechnung  ent- 
scheiden zu  lassen,  donn  durch  den  Anschluß 
einer  Umkehrstraße  oder  Fördermaschine  an  eine 
elektrische  Zentrale  werden  ja  für  alle  woitoron 
an  die  Zentrale  angeschlossenen  Maschinen  die 
Energieerzeugungskoston  vermindert.  .Je  mehr 
Betriebe  an  die  gemeinsame  Zontrale  angeschlossen 
werden,  um  so  günstiger  wird  diese  Zentrale  aus- 
genutzt und  um  so  mehr  ßinkon  die  Kosten  für 
1  KW.  Std.  Eine  stark  beschäftigte  l'mkehr- 
straße  verbraucht  etwa  5-  bis  80001)00  KW.-Std. 
im  .Jahre.  Wenn  dioso  große  Energiemenge  aus 
einer  Zentrale  entnommen  wird,  so  wird  die 
Energieabgabe  dieser  Zentralo  an  andere  Bofcmbo 
wohl  nicht  unter  dem  Doppelten  bis  Dreifachen 
dos  Verbrauchs  dor  Umkohrstraße  liegou.  Wenn 
für  diese  an  dritte  Botriebo  abgegebene  Energie 
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Tabelle  3.    Jährliche  Betriebskonten. 
Erforderlicher  mittlerer  Heuwert  zur  Erzgang  von  1  KW,8td.  {  £  g^olo^T  T  I  SS 


,  „  .    1  t  Dampf 

Erzeugangekosten  von  1  KW.-8td.    0,02  Jl 
.    1  t  Dampf    2,00  „ 


8 1 :.  ooo 


produk- 
Uod 

t 

Art  de*  Antrieb«* 

Venituuni,*, 
AbecAralbnoff, 
Tllrnac  nad 
loeUndhaltani; 
16%  vom  in- 

•* 

Lötaa« 

rar 

Jk 

Pnti-  und 
Bebmier. 
material 

KwM  fttr 
die  Krzrugutuf 
dr.  Dampfe* 
br<w.  der 

Barrel/ 
.* 

Jlarllcbe  Be- 
■* 

Heizwert 
V.rbraacb  la 
Kaloriea 

;  220  000 

Dampf- 
antrieb 

30  kg  für 
1  P.S.-Std. 

20  kg  rar 
1  P.S.-Std. 

J  45  000 

J  45  000 

6000 
6000 

6000 
6000 

252  000 
168  800 

309  000 
225  800 

10,3X10'° 
«,9X1010 

elektrischer  Antrieb 

84  000 

6000 

8000 

113  000 

206  000 

02,29X10,U 
D  4,07  X 10'" 

440  000 

Dampf- 
antrieb 1 

80  kg  für 

1  P.S.-Std. 

20  kg  fQr 
1  P.S.-Std. 

[  45  000 
J  45  000 

6000 
6000 

8400 
8400 

383  000 
254  600 

442  400 
314  000 

15,6X10'° 
10,4X10«» 

elektrischer  Antrieb 

84  OOO 

6000 

4000 

171  000 

265  000 

O3,45X10"» 
D6.15X1010 

von  10-  bis  20  000  000  KW.-Stä.  die  Enorgiekoston 
nur  um  0,2  A  fUr  1  KW.-Std.  durch  den  Anschluß 
der  Umkehrstraße  sinken,  so  resultieren  daraus 
weitere  Ersparnisse  von  20-  bis  -10000  Ji,  die  auf 
dem  Konto  der  Umkohrstraße  natürlich  nicht 
erscheinen. 

Die  meisten  Walztechniker  wird  auch  be- 
sonders die  lotzto  Spalto  der  Tabolle  3  inter- 
essieren, nach  welcher  bei  elektrischem  Antrieb 
der  Umkehrstraßen  je  nach  der  Produktion  jähr- 
lich bis  zu  "X  10 10  bezw.  II  X  10'"  Kalorien  oder 
78000000  bezw.  12200)000  cbm  Gichtgas  dem 
Dampfantrieb  gegenüber  erspart  worden. 

London,  Ende  Mai  1908. 

C.  h'oettgen. 

• 

Vorstehende  Ausführungen  des  Hrn.  Rött- 
gen lassen  erkennen,  mit  welcher  Mühe,  Um- 
ständlichkeit und  rührenden  Sorgfalt  von  seiten 
der  Elektrotechniker  versucht  wird,  alle  Bewoiso, 
die  zu  dem  Zweck  geführt  werden,  dar/utun, 
daß  die  mit  Dampf  betriebene  Umkehrstraße 
wirtschaftlich  günstiger  arbeitet  als  die  elektrisch 
angotriebone,  als  unrichtig,  unvollkommen  oder 
als  für  den  Vergleich  ungeeignet  darzustellen. 
Röttgen  ist  Ubor  don  niedrigen  Dampfverbrauoh 
der  Dampfmaschine  überrascht;  ich  war  es  nicht, 
als  ich  die  Resultate  erfuhr,  und  die  Maschinen- 
ingenieure haben  längst  die  Zahlen,  die  ich  ver- 
öffentlicht habo,  gekannt,  aber  da  die  Zahlen 
nicht  durch  Messungen  gefunden  bezw.  bewiesen 
waren,  so  hielt  man  sie  für  phantastisch  und 
falsch,  wenigstens  seitens  der  Anhänger  des  elek- 
trischen Betriebes.  Nachdem  ich  nun  genau  go- 
Zahlen  Ubor  Dampfverbrauch  und  Walz- 


kosten bekannt  gegeben  habe,  glaubt  Röttgen 
nicht  mehr  mit  dem  Energieverbrauch  für  die 
Tonne  Blöcke  auszukommen  und  bedarf  der  Um- 
rechnung für  Pferdestärken  ;  er  nimmt  don  Dampf- 
verbrauch für  die  Pferdekraft  und  Stunde  zu  20 
und  30  kg  an,  für  Verbundmaschinen  unerlaubt 
hohe  Zahlen,  und  kommt  dann  auf  wesentlich 
höhere  Zahlon  für  die  Tonne  Blöcke,  als  sie  in 
Völklingen  festgestellt  sind. 

Ich  kann  es  mir  wohl  versagon,  auf  dieses 
Verfahren  näher  einzugehen,  da  ich  längst  die 
Hoffnung  aufgegeben  habe,  die  Elektrotechniker 
von  der  Richtigkeit  meiner  wiederholt  ausge- 
sprochenen Ansichten  zu  Uborzougen.  Da  ich 
nun  weder  oin  Interesse  daran  habe,  daß  der 
Dampfbetrieb  der  bessere,  noch  daran,  daß  der 
elektrische  zu  bevorzugen  ist,  so  will  ich  mich 
lediglich  auf  die  Bekanntgabe  meiner  Ansicht 
Uber  diesen  Punkt  beschränken. 

Ich  schicke  voraus,  daß  in  letzter  Zeit  noch 
andere  Versuche  Uber  Dampfverbrauch  an  Um- 
kehrstraßen  gemacht  worden  sind,  die  nicht  nur 
bewiesen  haben,  daß  die  von  mir  veröffentlichten 
Zahlen  nicht  unrichtig  sind,  sondern  daß  der 
Dampfverbrauch  sogar  noch  ganz  bedeutend  nie- 
driger gewesen  ist  als  in  Völklingen.  Ich  hoffe, 
daß  diese  in  Schlesien  gefundenen  Zahlon  dem- 
nächst veröffentlicht  werden,  vielleicht  werden 
bei  dieser  Gelegenheit  auch  die  Pferdekräfte  an- 
gegobon.  Die  Fostigkoit  des  Materials  habe  ich 
bei  den  Völklinger  Versuchen  genannt.  Sodann 
erwähnt  Röttgen,  daß  bei  der  Dampfmaschine 
mit  Vorgelege  rd.  10  v.  H.  des  Nutzeffektes  ver- 
loren gehen  und  ich  möchte  fragen,  weshalb  dies 
nötig  ist.    In  Amerika  hat  man  längst  Umkehr- 
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mascbinen  mit  direktem  Antrieb  gebaut,  z.  B. 
fUr  Vandergrift;  warum  sollte  man  solche 
nicht  auob  hier  anlegen  können,  sie  sind  von 
douUichen  Maschinenfabriken  längst  entworfen. 

Ich  muß  nun  sowohl  die  Rechnungsweise  von 
Röttgen  für  die  Bestimmung  des  Dampfver- 
brauches, als  auch  seine  Bestimmung  der  Anlago- 
kosten  als  unrichtig  bezeichnen;  wer  die  Rechnung 
aber  dennoch  für  richtig  hält,  mag  es  tun.  Wenn 
z.  B.  der  Preis  einer  Dampfmaschinenanlage  mit 
300000  M  angenommen  und  der  der  elektrischen 
Anlage  mit  500000..*,  so  kann  man  dem  ent- 
gegenhalten, daß  die  Kosten  fUr  die  elektrische 
Anlage  auf  1  Million  Mark  hätten  angegeben 
werden  müssen ;  wenigstens  sind  mir  diese  Zahlen 
von  Fachgenossen  Uber  ausgeführte  Anlagen  ge- 
nannt worden. 

Was  nun  die  Haltbarkeit  der  Maschinen  an- 
gebt, so  ist  es  noch  nicht  bewiesen,  daß  die  elek- 
trischen Maschinen  nicht  nach  längerer  Bet  riebs- 
zeit größeren  Reparaturen  unterworfen  werden 
müssen,  daß  nicht  nach  Ablauf  der  Amortisations- 
zeit von  rd.  10  Jahren  ganze  Neuwickelungen, 
neue  Kollektoren  usw.  erforderlich  sind.  Beim 
Turbogenerator  hat  man  früher  auch  lange  Be- 
triebsdauer angenommen,  in  den  letzten  Jahren 
hat  sich  aber  herausgestellt,  daß  die  Turbine 
ziemlich  betriebssicher  ist ,  der  Generator  der 
großen  5000  bis  10000  P.  S.-Maschinen  aber  schon 
nach  rd.  vierjähriger  Betriebszeit  neu  gewickelt 
werden  mußte,  eine  Arbeit,  die  bis  zu  5  Monaten 
Zeit  in  Anspruch  nahm,  so  daß  man  also  ohne 
Reserve  von  dieser  Größe  schon  nicht  mehr  aus- 
kommt. 

Nach  Vorstehendem  geht  nun  meine  Ansicht 
dahin,  daß  es  richtiger,  d.  h.  wirtschaftlich  gün- 


stiger ist,  unter  den  Verhältnissen,  wie  sie  in 
Deutschland  liegen,  selbst  dann,  wenn  das  ganze 
Hüttenwerk  nur  mit  elektrischen  Hinrichtungen 
versehen  ist  und  keine  Dampfkessel  vorhanden 
sind,  für  den  Antrieb  einer  rmkehrwalzenstraße 
eine  gute  Dampfmaschine  neuester  Bauart  zu 
wählen  und  einige  Dampfkessel  in  ihrer  Nähe 
aufzustellen.  Aohnlich  liegen  die  Verhältnisse 
bei  den  Fördermaschinen.  Auch  hier  ist  durch 
Versuche  nachgewioson,  daß  dio  elektrisch  an- 
getriebene Förderung  nur  dann  in  Frage  kommen 
kann,  wenn  andore  Vorteile,  z.  B.  größere  Förder- 
gesohwindigkeit  sowohl  des  Materials  wie  der 
Mannschaft  und  größere  Betriebssicherheit,  sich 
ausnutzen  lassen.  Bei  der  Walzenzugmaschine 
sind  solche  oder  ähnliche  Vorteile  nicht  anzu- 
führen; die  zu  langsame  UmBteuerbarkeit  der 
Dampfmaschine,  die  Röttgen  anführt,  besteht 
nicht.  Sobald  aber  die  Dampffördermaschine  so  aus- 
gebildet ist,  daß  sie  dieselben  Vorteile  erreicht, 
dürfte  sie  der  elektrischen  Anlage  wieder  Uber- 
legen Bein.  Ganz  anders  können  sich  die  Ver- 
hältnisse gestalten,  wenn  billiger  Strom  teueren 
Dampfkoston  gegenübersteht.  Wenn  z.  B.  in 
Italien  und  Schweden  die  KW.-Stunde  0,5  bis  1 
kostet,  und  zwar  effektiv,  nicht  wie  hei  uns  viel- 
fach möglichst  günstig  zusammenkalkuliert,  so 
ist  es  nicht  schwer,  sich  für  den  elektrischen  An- 
trieb dor  Unikehrmaschinen  zu  entscheiden. 

Für  meine  Person  möchte  ich  hiermit  die 
Krörterungon  Uber  dieses  Thoma  schließen,  da 
die  Frage  für  mich  vollständig  geklärt  ist,  und  ich 
glaube  die  weitere  Behandlung  derselben,  falls 
es  nötig  ist,  anderen  Fachgenossen  überlassen 
zu  können. 

Völklingen,  im  Juni  1908.  Ortmann. 


Die  Rheinisch-Westfälische  H 
Genossenschaft 

Dem  Bericht  für  1007  zufolge  betrug  die 
Zahl  der  Botrioho  am  1.  Januar  1908  222. 
Die  Zahl  der  vorsicherten  Personen  ist  von  163507 
iK)ÜG)  auf  171872  gestiegen.  Die  Höhe  dor  ge- 
zahlten Löhne  und  Gehälter  belief  sich  auf 
26(5613235  .«  (im  Vorjahre  245387252  .«).  Auf 
den  Kopf  des  Versicherten  entfiel  ein  Lohn  von 
1553  .*  (im  Vorjahre  von  1608  Jt). 

Die  Zahl  der  vorletzten  Personen,  für  die  im 
Laufe  de*  Jahres  Entschädigungen  gezahlt  wurden, 
betrug  27-18.  Die  Folgen  dor  Verletzungen  stellton 
si<h  wie  folgt:  Bei  220  Personen  Tod,  bei  1930 
teilweise,  bei  154  völlige  dauornde  Erwerbsunfähig- 
keit, bei  44-1  vorübergehende  Erwerbsunfähigkeit. 
Die  Einschädigungsbeträge  beliefen  sich  auf 
428804(1,87  Jk  (3886002,94  Jt  im  Vorjahre). 

Die  Umlage  betrug  5011361,88  .*  (im  Vor- 
jahre 46f>5 146,86  Jt).  Dieser  Betrag  sotzt  sich 
wie  folgt  zusammen : 


ütten-  und  Walzwerks-Berufs- 
im  Jahre  1907. 

Verwaltungskosten   303  903,65  .< 

Unfallent8chSdiirung   4  288046,87  .  «- 

Einlage  in  den  Reservefonds     .      70«  483,41  > 

5  298  493,83  Jt 

al>  Zinsen  des  Reservefonds  .  .      287  131,96  Jt 

5  011  301,88  .Jt 

Die  Berufsgenossenschaft  bildet  im  Haft- 
pflichtverband  der  deutschen  Eisen-  und  Stahl- 
industrie die  Sektion  Essen.  Die  Mitgliederzahl 
dieser  Sektion  ist  1907  auf  52  (gegen  32  i.  V.)  ge- 
stiegon;  die  vorsicherte  Lohnsumme  betrug  rund 
90000000.«  (6Ü0000U0  .*  i.  V.).  - 

Aus  dem  Bericht  des  technischen  Aufsichts- 
beamten Hrn.  Frendenberg  geben  wir  folgen- 
des wieder: 

„Werksbosichtigungon  und  rufalluntersuchun- 
gen,  Uber  welche  dem  GenosKenschnftsvorstando 
sofort   Bericht   erstattot    wurde,    erreichten  die 


Digitized  by  Google 


1 033  SUhl  und  Eisen.  Kh.-  Wtatf.  Hütten-  u.  Walttctrk*-Beruf$geno$ten*thaft  im  Jahre  1907.  28.  Jahrg.  Nr.  29. 


Zahl  298.  Von  diesen  Berichten  enthielten  138 
keinerlei  Bemerkungen  Uber  vorgefundene  Mängel, 
18  befaßten  sich  lediglich  mit  Unfalluntersuchun- 
gen und  140  enthielten  zum  weitaus  größten 
Teile  Hinweise  auf  Bekanntgabe  der  Unfallver- 
hütungsvorschriften  durch  Aushängen  von  Pla- 
katen und  zum  geringeren  Teil  Anordnungen 
betr.  Ausfuhrung  von  Schutzvorkehrungen.  Das 
Verhältnis  zu  den  Betriebsunternehmern  und 
deren  Vertretern  ist  das  gleich  gute  wie  seither. 
Dio  getroffenen  Anordnungen  werden  ohne  Ein- 
wendungen ausgerührt;  doch  gibt  es  immer  noch 
Werke,  welche  die  Anzeige  der  erfolgten  Aus- 
führung vergessen  und  deshalb  gemahnt  werden 
müssen. 

Am  22.  Februar  1907  fand  in  München  eine 
Versammlung  mit  Fabrikanten  von  Maschinen 
zum  Pressen  und  Stanzen  und  von  Fallhämmern 
statt,  in  welcher  nachstehende  Resolution  zur 
einstimmigen  Annahme  gelangte: 

»Die  an  der  houtigen  Versammlung  teil- 
nehmenden Fabrikanten  billigen  das  Bestreben 
dos  Verbandes  deutscher  Eisen-  und  Stahl-Be- 
rufsgenossenschnfton,  daß  die  genannten  Ar- 
beit«tnaschinen ,  außer  mit  den  unbodingt 
nötigen  Sohutzvorkohrungon,  wie  Ausrilckvor- 
richtungen,  Sicherungen,  Verdecken  der  Zahn- 
räder usw.,  stets  mit  geeigneten  Schutzvor- 
kehrungen gegen  Finger-  und  Handverletzungen 
geliefert  werden  sollten.  Wenn  es  auch  Sache 
der  Besteller  bleiben  muß,  Uber  die  Mitlieferung 
solcher  Schutzvorkohrungen  zu  boslimmon,  er- 
klären sich  die  anwesonden  Fabrikanten  zur 
Unterstützung  dos  Vorgehens  der  Berufs- 
genossonschafton  dennoch  bereit,  bei  jeder  von 
ihnen  künftig  abzugebenden  Offerte  auf  die 
Notwendigkeit  einer  Schutzvorkehrung  hinzu- 
weisen." 

Ks  ist  zu  hoffen,  daü  sämtliche  Maschinen- 
fabrikanten, auch  diejenigen,  welche  andere  Ar- 
beitsmaschinen  als  die  vorgenannten  anfertigen, 
sich  dem  Beispiele  der  genannten  Fabrikanten 
anschließen  und  keine  Maschine  mehr  ohne  dio 
vorgeschriebenen  Schutzvorkehrungen  liefern 
werden.  Es  sollte  auch  kein  Mitglied  dor  Ge- 
nossenschaft eine  Bestellung  erteilen,  ohne  die 
Mitlioforuug  geeigneter  Schützt  orkehruiigen  zu 
bedinget).  Dann  wird  es  den  Fabrikanten  zur 
Gewohnheit  werden,  nur  praktische,  den  Vor- 
schriften entsprechende  und  «las  Aussehen  der 
Maschinen  nicht  beeinträchtigende  Vorrichtungen 
mitzuliefern. 

Das  Reichsversictierungsamt  hat  mit  Ver- 
fügung vom  U>.  Mai  1907  auf  dio  vormehrto  Ge- 
fahr, welche  durch  die  Verwendung  der  mit 


Hochofengas,  Sauggas  und  ähnlichen  Gasarten 
getriebenen  Gaskraftmaschinen  entstanden  sei, 
hingewiesen  und  angeregt,  die  Arbeiter,  welche 
mit  Wartung  solcher  Maschinen  betraut  seien, 
und  solche  Arbeiter,  welche  Uberhaupt  mit  Gasen 
in  Berührung  kommen,  auf  die  Gefährlichkeit 
derselben  aufmerksam  zu  machen.  Ferner  sollten 
geeignete  Personen  in  der  Behandlung  vergifteter 
Arbeiter  unterrichtet  und  in  allen  Betrieben,  in 
denen  Gase  zur  Verwendung  kommen,  Appnrate 
mit  komprimiertem  Sauerstoff  nebst  zugehörigen 
Schläuchen  und  Masken  bereit  gehalten  werden. 
Am  2«r».  Juni  hat  der  Vorstand  bei  den  Mit- 
gliedern anfragen  lassen,  inwieweit  dor  Anregung 
des  Reichsvorsicherungsamts  entgegengekommen 
sei.  Die  Beantwortung  dieses  Rundschreibens 
durch  die  interessierten  Werke  ist  in  jeder  Weise 
zufriedenstellend  ausgefallen." 

Wie  groß  der  Leichtsinn,  die  Gleichgültig- 
Koit  und  Unaufmerksamkeit  der  Versicherten  ist, 
wie  dadurch  die  Bemühungen,  durch  geeignete 
Anordnungen  und  Bestimmungen  Unfälle  zu  ver- 
hüten, unwirksam  gemacht  werden,  wird  an  oiner 
großen  Anzahl  Fällo  dargelegt. 

Von  den  220  Todesfällen  entfallen  allein  50 
auf  den  Rangierbetrieb  der  Normal-  und  Schmal- 
spurbahnen, also  23  •/•  gegen  2(5  7»  im  Vorjahre. 
Es  erscheint  nicht  ausgeschlossen,  dnß  dio  kurzen 
Entladefristen,  die  seitens  der  Eisenbahnen  vor- 
geschrieben sind,  einen  erheblichen  Einfluß  auf 
die  l'nfallhüutigkeit  im  Rangierbetrieb  ausüben. 
Die  Zahl  der  gemeldeten  Unfälle  beträgt  3021)0 
gegen  32441  im  Vorjahre,  davon  sind  2748  ent- 
schädigungspflichtig geworden,  also  9  */«  gegen 
8,0  o/o  im  Vorjahre.  Auf  KtOÜ  Arbeiter  entfallen 
wie  im  Vorjahre  Ui,l  Verletzungen  gegen  14,<> 
im  Jahre  1905  und  15,54  im  Jahre  1904.  Augen- 
verletzungon  sind  im  ganzen  177  zu  verzeichnen, 
also  auf  10000  Arbeiter  10,3  gegen  11,8,  11,1,  12.85 
in  den  Vorjahron.  Auf  die  Zahl  der  Unfälle  be- 
rechnet, ergibt  sich  oin  Prozentsatz  von  0,4 
gogen  7,4,  7,7,  8,2,  8,4  in  den  Vorjahron.  Aus 
diesem  steigenden  Rückgang  der  Verhältniszahlen 
ist  wohl  der  Schluß  berechtigt,  daß  vermehrte 
Anwendung  von  verbesserten  Augonschutzmitteln 
und  gewissenhaftere  Befolgung  der  Unfallvor- 
hütungsvorschrifton  langsam  Platz  greifen.  Der 
Arbeitorwochsel  war  wieder  sehr  hoch  und  botrug 
48,5  •/.  der  durchschnittlich  beschäftigten  Ar- 
beiter gegen  49,  41»,  43,55,  42,3  und  39,8  */•  in  den 
Vorjahron.  Die  Zahl  der  Verletzungen  im  ersten 
•Jahre  der  Beschäftigung  auf  dem  Werke  ist 
42.'»  °/i>  und  dio  Zahl  der  Verletzungen  im  ersten 
Jahre  der  Beschäftigung  mit  der  uiifallbringen- 
don  Arbeit  4!»  •/•  dor  Gosamtuufalle. 


Digitized  by  Google 


15.  Juli  1908. 


Bericht  über  in-  und  autländuche  Patente 


Stahl  und  Eisen.  1037 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Deutsche  Patentanmeldungen.  * 

2.  Juli  1908.  Kl.  10  a,  O  5867.  Vorrichtung  rar 
Abführung  der  beim  Füllen  and  Entleeren  von  Koka- 
öfen mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  entweichen- 
den Oase  mittels  eines  fahrbaren  Auffangrohrcs.  Dr. 
C.  Otto  &  Comp..  0.  m.  b.  II..  Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 
Kl.  2»>d,  St  11902.  Verfahren  mm  Reinigen  von 
für  den  Betrieb  Ton  Oasmotoren.  Stein- 
werke Bicsentbal  Hermann  (.lasen  &  Merck,  Bieeen- 
thal  i.  M. 

Kl.  49  b,  B  46  272.  Verfahren  zum  Zerschneiden 
von  Profileisen  mittels  Schneidwerkzeuges  mit  Qbor- 
einander  liegenden  und  gegeneinander  vorspringenden 
SchneidHtählen.  Berlin  -  Erfurter  Maschinenfabrik, 
Henry  Fels  &  Co.,  Ilversgehofen  bei  Erfurt. 

6.  Juli  1908.  Kl.  7  b,  K  84  627.  Feststellvor- 
richtung für  die  das  in  Bandwalzen  gewalzte  Material 
aufnehmenden  Scheiben.  Walter  Kriegeskotten,  Düssel- 
dorf. Herzogetr.  10  b. 

Kl.  10a,  <•  23  540.  Arbeitsverfahren  für  paar- 
weise zusammenarbeitende  Kokskammorn  mit  Innen- 
heizung und  Koksofen  zur  Ausführung  des  Verfahrens. 
Olivier  Andre1  Oobbe,  Jumet,  Belgien. 

Kl.  24  c,  K  36  413.  Rekuperator  zur  Vorwärmong 
der  Primär-  und  Sekundärluft  für  eine  Ofenanlage 
mit  unmittelbar  angeschalteten  Gaserzeugern.  Hein- 
rich Koppers,  Essen  a.  d.  Ruhr,  Isenbergstr.  30. 

Kl.  24  e,  E  12  260.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Kohlengas,  Generatorgas  und  Wassergas  sowie 
von  Koks  in  einem  Ofen.  Emil  Flrik  Oustav  Ernst, 
Kopenhagen. 

Kl.  24  f,  B  44  906.  Roststab  mit  plattenartiger 
Brennbahn.  Nicolaus  Borcsowsky,  Woldemar  K runt- 
er bak  und  Franz  Rehne,  St  Petersburg. 

Kl.  81c,  K  37  035.  Fördervorrichtung  für  Walz- 
gut oder  dergl.  mit  Schlepper  und  Schlepperwagen. 
Fried.  Krupp,  Akt  -  Oes.,  Orusonwerk,  Magdeburg- 
Buckau. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

tt.  Juli  1908.  Kl.  7  b,  Nr.  :t4:t  483.  Vorrichtung 
zur  Herstellung  stumpfgexchweißter  Rohre  in  einem 
Durchgange  und  ohne  Ilartbildung  am  Umfange. 
Tbjssen  &  Co.,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  18c,  Nr.  343  788.  Beschickvorrichtung  für 
Schmelz-,  Blockwarm-  und  andere  Oefen.  Markische 
Masrbinenbauanstalt  Ludwig  Stuckenholz,  A.-O.,  Wetter 
a.  d.  Ruhr. 

Kl.  24 f,  Nr.  343  503.  Hohler  Roststab  mit  seit- 
lichen Oeffnungen.  Jos.  Scbabo,  Schweinheim  bei  Mül- 
heim a.  Rb. 

Kl.  24  f,  Nr.  343  563.  Forderrost  mit  durch  gegen- 
einander versotzte  Exzenter  bewegbaren  RoNtst&hen. 
Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg  und  Maschinen- 
baugesellschaft  Nürnberg,  A .-<;.,  Nürnberg. 

Kl.  31c,  Nr.  343  126.  Doppelkernstütze  mit  an 
den  Außenseiten  der  Horixontalpl&ttchcn  abgebogenen 
Tragfüßen.    Joseph  Gut,  Cannstatt-Stuttgart. 

KL  31c,  Nr.  313  170.  Zweiteiliger  doppelsinniger 
Handstauberapparat  mit  Federverschlüssen  und  einleg- 
wie  auswechselbaren  Feinsieben.  Emil  Weber,  Haiger- 
hütte, Dillkreis. 

Kl.  31c,  Nr.  343  514.  Kornstützo  für  Oioßeroi- 
zwecke.    Lambert  Pütz,  M.-Oledbach,  Müblenatr.  193. 


Kl.  31c,  Nr.  343  735.  Mundstück  Tür  Formkasten, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  Mundstück,  durch 
unterhalb  der  Sandleiste  vorhandene  Erweiterungen, 
gegen  Herausgleiten  geschützt  ist.  Hermann  Fritzscbe, 
Leipzig,  Plösener  Weg  14. 

Kl.  49  e,  Nr.  343  426.  Vorrichtung  zur  Verstell- 
barkeit  einer  der  drei  Rollen  bei  der  Antriebsvor- 
richtung für  Riemenfallhammer  nach  Patent  139942. 
Fa.  Arnold  Schröder,  Burg  a.  d.  Wupper. 

Kl.  49e,  Nr.  343  427.  Die  Anordnung  eines  Hand- 
rades an  dem  Steuerungsgestange  der  Hebevorrichtung 
bei  Riemenfallhämmern.  Fa.  Arnold  Schröder,  Burg 
a.  d.  Wupper. 


Deutsche  Reichspatente. 


1907. 
Ein- 


Kl.  81c,  Nr.  189521,  vom  26.  Januar 
Erhard  &  Söhne  in  Schwab.  Gmünd. 
gtäuber  für  Modellpulver. 

Auf  die  Oußformhälfte  a  wird  ein  Rahmen  b  mit 
DichtuDgsletate  aufgesetzt,   in   dem   sich  auf 


*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  wahrend  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einsprucheerhebung  im  Patentamte  zu 


Filtertuch  d  der  Modcllpuder  e  befindet.  Der  Rahmen 
int  oben  durch  eine  Membrane  f  geschlossen,  durch 
deren  Bewegung  der  Modellpudcr  durch  das  Filter- 
tuch'gesiebt  wird. 

Kl.  18c,  Nr.  191 109,  vom 

5.  Dezember  1906.  Duis- 
burger Maschinenbau- 
Akt. -Oes.  vorm.  Bechern 
&  Keetman  in  Duisburg. 
Deckelabheberorrichtung  für 
Tiefofenkrane,  bei  der  die 
Deckel  der  Tief/Ifen  durch 
Schwinghebel  zur  Seite  bewegt 
werden. 

Zu  beiden  Seiten  des  Oe- 
rÜBtes  a  für  die  Blockzange  b 
sind  in  Führungen  c  Oloitstücke 
mittels  der  Winde  e  heb-  und 
senkbar.  an  denen  je  ein 
Schwinghebel  f,  die  unten  mit- 
einander verbunden  sind  und 
den  Haken  g  für  den  Tiefof- 
cndeckel  h  tragen,  angelenkt 
ist.  Mit  den  Hebeln  ist  ein 
zweiter  kürzerer  Arm  »  ver- 
einigt, der  eine  Rollo  k  trägt 
und  damit  beim  Anheben  der 
1  Oleitstücke  d  gegen  feste  An- 
schlage /  trifft,  die  den  He- 
bel f  seitwfirts  ausschwingen 
und  aus  dem  Bereich  der 
Bloekzange  b  entfernen.  An 
dem  wngereebten  Arm  der 
Oleitstücke  d  sind  für  den 
zurückschwingenden  Arm  i 
Biifferfedern  angebracht. 
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Statistisches. 

Großbritanniens  Ein-  and  Ausfuhr. 


Jiouir  b l •  Juni 


1907 
tonn* 

190« 

1M>7 

ivoa 

1 1  533 

10  504 

99  356 

61  lbO 

39  »>28 

26  961 

1  061  999 

634  934 

t  9or> 

1  474 

2  9*2 

2  745 

1  4i40 

1  565 

653 

648 

973 

270 

658 

407 

3  128 

3  195 

1  383 

75l» 

30  20 1 

40  883 

81  964 

58  279 

7  168 

IS  778 

122  131 

85  957 

19  816 

23  578 

2  4  030 

25  292 

V 

Ii  ..  .  ■  /-» 

9  i*t>0 

239 

-        1  i  II  e  I  1 

149014 

Iii«     !•  •■•> 

181  t)23 

j       10  7o8 

1  095 

) 

Iii  ,JQ«T 

46  287 

J 

3 

42  197 

30  694 

52  714 

54  880 

9  (539 

14  88tt 

220  4 t>  1 

228  763 

41  476 

40  60!» 

Oll 

844 

1  405 

21  895 

19  713 

1  250 

1  893 

1 1  399 

1 1  270 

32  182 

34  563 

%  Li    I  i  — 

17  679 

134  098 

90  151 

S«  TAO 

b  703 

10  658 

34  575 

28  544 

l<»->  1  18 

i     •*  IIa 

36  882 

11  00 r) 

«J  1  v/11« » 

— 

— 

205  273 

206  331 

265 

2  377 

31  917 

20  5!>9 

24  983 

24  185 

24  867 

24  564 

12  876 

l'J  592 

1!»  318 

Ii)  090 

3918 

2  885 

14  903 

12  223 

2  247 

2  107 

12  753 

10  934 

7  l»2.-i 

1 1  749 

25  853 

10  351 

9  04.'. 

10  141 

58  806 

59  256 

2  028 

1  490 

99  867 

90  486 

17  065 

14  735 

8  859 

7  734 

12  OH 

11  528 

40  485 

42  826 

126  755 

518  197 

2  792  038 

2  I3K  055 

3  283  M!>5 

H  698  932 

24  01)3  869 

19  454  287 

Roheisen  

Eisengaß  

SUhlguß  

Schmiedestücke  

StahlHelimiödeBtüeko  

Schweißeisen  (Stab-,  Winkel-,  Profil-)  

Stahlstäbe,  Winkel  and  Profile  

Gußeisen,  nicht  besonders  genannt  

Schmiedeison,  nicht  besonders  genannt  

Rohblöcke  

Vorgewalztc  Blöcke,  Knüppel  und  Platinen  .... 

Brammen  und  Weißblochbrammen   . 

Trager  

Schienen  

SchienenstOhle  and  Schwellen   

Radsätze  

Radreifen,  Achsen  

Sonstiges  Eisonbahnmaterial,  nicht  bes.  genannt 

Bleche,  nicht  unter  Zoll  

Desgleichen  unter  •/•  Zoll  

Verzinkte  usw.  Bleche  

Schwarzbleche  zum  Verzinnen  

Verzinnte  Bleche  

Panzerplatten  

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telephondraht) 

Drahtfabrikate  

Walzdraht  

Drahtstifte  

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten   

Schrauben  und  Muttern  

Bandeisen  und  Röhrenstreifen   

Röhren  und  Röhrenverbindungen  aus  Schweißeisen 

Desgleichen  aus  Gußeisen  

Ketten,  Anker,  Kabel  

Bettstellen  und  Teile  davon  .   

Fabrikate  von  Kinen  und  Stahl,  nicht  bes.  genannt 

Insgesamt  Eisen-  und  Stahlwaren   

Im  Werte  von  £ 


*  Zu  1016  kg. 

Aus  Fachvereinen. 

American  Foundrymens  Association. 


(SrbluB  »00  Srite  101)».) 

Thon) Sit  D.  W  est,  Sharpsville,  l'n.,  sprach  Ober  die 
Verhütung  von  Unfällen  in  Eisengießereien. 
Veranlaßt  werden  l'iifällc  von  Seiten  der  Arbeiter 
Reibst  durch  Gleichgültigkeit,  Rauchen  und  Trinken, 
Unvorsichtigkeit,  vorsätzliches  Nichtbeacbten  von  Vor- 
schriften, Gefühllosigkeit  gegen  die  Gesundheit  der  Mit- 
arbeiter und  manchmal  auch  durch  beabsichtigte  Gau- 
nerei oder  Böswilligkeit.  Sodann  sind  als  Gründe  an- 
zuführen schlechte  Leitung  de«  Betriebs,  Unordnung, 
Willkürhcrrscbaft  namentlich  seitens  der  Unterbeamten, 
Fehlen  von  Sicherhcitsvorrichtuntrcn  und  verständnis- 
voller Beaufsichtigung  der  Arbeiten.  SicherbeiUvor- 
richtungen  sollen  zwar  überall  da,  wo  hie  wirklich 
nötig  sind,  angebracht  werden,  dürfen  jedoch  nicht 
die  Arbeiter  verleiten,  es  an  Vorsicht  und  Achtsam- 
keit mangeln  zu  lassen.  Audi  soll  ein  Fehlen  solcher 
Vorrichtungen  nicht  als  Entschuldigungsgrund  für 
offenbare  Nachlässigkeit  gelten. 


In  einer  Arbeit  Ober  Kernmacherei  fallt 
A.  M.  London,  Elmira,  N.  Y.,  seine  Erfahrungen 
aus  verschiedenen  Zweigen  dieses  Gebietes  zusammen, 
ohne  indes  sich  zu  weit  ins  Einzelne  einzulassen.  Kr 
schreibt  z.  B.  über  Anfertigung  von  Radiatoronkeruen: 
„Sie  werden  am  besten  aus  einer  Mischung  von  40 
bis  60  Teilen  Formsand  und  einem  Teil  Gel  geformt  und 
rasch  gebacken,  bis  sie  braun  sind."  Ueber  die  Ver- 
suche von  l)r.  Mol  denke  betreffend  Titan  im 
Gußeisen  werden  wir  demnächst  eingebender  be- 
richten. Die  Abhandlung  von  F.  C.  E  v  o  r  i  tt ,  Trentoo, 
N.  Y.,  über  ein  System  für  Gußwarenlager, 
befallt  sich  mit  der  Frage,  auf  welche  Weise  es  sieb 
erreichen  lälit,  stets  den  für  ein  größeres  Warenlager 
erforderlichen  Bestand  zu  haben,  ohne  unnötigerweise 
viel  Kaum  zu  brauchen  und  Waren  aufzustapeln.  Zum 
besseren  Verständnis  der  gemachten  Vorschläge  sind 
einige  Musterbeispiele  angefügt. 

Die  zurzeit  sehr  im  Vordergrond  des  Interesse« 
stehende  Frage  der  Verwendung  von  Eisenlegie- 
rungen in  der  G  ieUeroi  hatte  W.  M.  Saunders, 
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Providenec,  R.  I.,  zum  Gegenstand  seine*  Vortrages 
gewählt.  Wir  «erden  demnächst  Gelegenheit  haben, 
diese  Arbeit  zu  berühren.  Weiterhin  hatten  Berichte 
eingesandt  11.  M.  Laue  über  ModeUmachcrei  in 
Spezialgießercien,  G.  H.  Taylor  Aber  das  Schweißen 
ton  Gußstücken  nach  dem  Sauerstoff-Azetylenverfabren, 
D.  Gaehr,  Cleveland,  Ober  Transportvorrichtungen 
iu  Gießereien,  N.  E.  Ol  dg,  Toronto,  Aber  neuere  An- 
weudungaarten  von  Thermit,  und  8.  H.  Stupakoff, 
Pittsborg,  Pa.,  über  Wärmctecbnisches  im  Kupolofen- 
betrieb. V.  B.  Lamb,  New  Havon,  Conn.,  machte 
karte  Mitteilungen  über  Herstellung  von  Brems- 
k  1 5 1  %  e  d  in  Metallforme  n.  Dieselben  weisen 
einen  Gebalt  von  etwa  '2,25  e/o  Silizium  auf  und  werden 
nach  dem  Entleeren  der  Form  geglüht. 

Der  Verfasser  der  „Chemischen  Reaktionen 
imKupolofetibetrieb",  Jules  de  Clcrey , Montreal, 
ergeht  sich  zunächst  in  Betrachtungen  Ober  die  Wärme- 
entwicklung bei  vollständiger  und  unvollständiger  Ver- 
brennung, sodann  »tollt  er  die  Bedingungen  auf,  unter 
denen  ein  Gaserzeuger  vorteilhaft  arbeitet,  und  macht 
auf  die  Verwandtschaft  dieses  Betriebes  mit  dorn  der 
Kupolöfen  aufmerksam.  Er  ist  Fürsprecher  für  den 
Kupolofen  mit  mehreren  Düsenreiben.  Die  Lage  der 
Reiben  hängt  von  dem  Brennstoff,  dessen  Wasser- 
gehalt und  Stückgröße  ab.  Um  an  einzelnen  Mellen 
eine  übermäßige  Temperaturerhöhung  und  dadurch 
Verbrennen  von  Eisen  zu  vermeiden,  hält  der  Ver- 
fasser es  für  ratsam,  mit  dem  Wind  bestimmte  Mengen 
von  Hasen,  die  bei  einer  hohen  Temperatur  dorch  den 
Kohlenstoff  reduziert  werden  sollen,  Wasserdampf  oder 
Kohlensäure,  einzuklagen.  Für  diesen  Zweck  eignet 
«ich  nach  der  Ansicht  des  Verfassers  sehr  gut  der  so- 
genannte Kekuperadvkupolofcn  von  Baillot,  über 
Jeggen  Bauart  und  Wert  bereits  früher  berichtet  wurde.* 

Die  nun  folgende  Abhandlung  von  11.  F.  J.  I' orter, 
New  York,  betraf  die  Leitung  einer  Fabrik.  Der 
Verfasser  führt  aus,  daß  es  für  ein  gewinnbringendes 
Unternehmen  weniger  darauf  ankomme,  einen  nach 
jeder  Richtung  modernen  Bau  und  dementsprechendo 
Hinrichtungen  zu  besitzen,  als  auf  das  Verständnis 
eioer  riebtigeu  Arbeiterbchandlung.  Zur  Regehaltung 
de«  Interesses  sämtlicher  Angestellten  schlägt  er  vor, 
verschlossene  Briefkasten  anzulegen,  in  die  jeder  An- 
ceatellte  mit  «einem  Namen  unterzeichnete  Anfragen 
oder  Vorschläge  einwerfen  kann.  Uebcr  diese  wäre  als- 
dann von  einer  gemeinsam  gewählten  Kommission  ohne 
Bekanntgabe  des  Namens  des  Fragestellers  zu  beraten. 

Von  G.  A.  T.  Long,  Chicago,  wurde  ein  Bericht 
über  Üiebercikoke  aus  Oefen  mit  Gewinnung  der 
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Nebenprodukte  verlesen.  In  demselben  wird  darauf 
aufmerksam  gemacht,  daß  in  den  Vereinigten  Staaten 
eine  Reihe  von  Kokereien  durch  besondere  Auswahl 
der  Kohlen  einon  Gießereikoks  herstellen,  der  gegen- 
über dem  als  Hochofenkoks  und  dergl.  bekannten 
große  Vorzüge  besitze.  Die  Gießeroileiter  werden 
aufgefordert,  die  genannten  Kokereien  beim  Be- 
zug von  Koks  zu  berücksichtigen.  Als  Beispiel 
führt  der  Vortragende  an:  Auf  einer  Gießerei  im 
Westen  der  Vereinigten  Staaten  setzten  sich  die 
Gichten  aus  3000  kg  eines  schon  lange  verwendeten, 
in  der  chemischen  Zusammensetzung  sich  vollständig 
gleichbleibenden  Roheisens  und  3f.O  kg  Connelsville- 
Koks  zusammen.  Letzterer  enthielt  0,98  o0  8cbwefel, 
83,0'Je'o  Kohlenstoff  und  13  o/o  Asche.  Nach  Bezug 
des  neuen  Gießereikoks  mit  0.54  °/o  Schwefel,  91  o/„ 
Kohlenstoff  und  7,23  o/o  Asche  sank  der  Koksverbrauch 
auf  300  kg  und  konnte  der  Scbrottzusatz  um  15  % 
erhöht  werden.  Neben  dem  höheren  Kohlenstoffgehalt 
ist  hier  natürlich  der  geringere  Sehwefclgehalt  von 
Bedeutung.  Leber  die  Preise  sind  keine  Angaben 
gemacht. 

Harrington  Emerson,  New  York,  sprach  über 
Unwirtschaftlicbkeit  in  Gießereien,  während 
über  Systeme  zur  Bestimmung  der  Selbstkosten  zwei 
Abhandlungen,  eine  als  Berieht  eines  Ausschusses 
und  die  andere  von  E.  M.  Taylor,  New  York,  ver- 
faßt, vorlagen.  In  längerem  Vortrag  erstattete  zum 
Schluß  I*.  K reuzpointner,  Altoona,  Pa..  Obmann 
des  Ausschusses  für  industrielle  Erziehung, 
einen  Bericht  des  genannten  Ausschusses,  in  dem 
unter  Berücksichtigung  der  gegenwärtigen  Zustände 
in  den  Voreinigten  Staaten  und  Kanada  Fortbildungs- 
schulen für  die  männliche  und  weibliche  Jugend  ge- 
fordert werden.  C.  O. 

Verein  deutscher  Eisengießereien. 

Am  2.  Juni  d.  J.  fand  unter  dem  Vorsitz  von 
Hrn.  Lamb  er  z-  Aachen  eine  Zusammenkunft  der 
Köln-Aachener  Bezirks gruppo  zu  Düren, 
Hotel  Moinmcr,  statt,  auf  der  nach  einer  nochmaligen 
Verlesung  und  Genehmigung  der  Satzungen  Ingenieur 
K.  Schiel -Köln  einen  Vortrag  über  Kupolöfen 
mit  Oelfeuerung  hielt.  Bei  einer  weiteren  Zu- 
sammenkunft am  7.  Juli  zu  Köln,  Hotel  Westminster, 
sprach  Hütteningenieur  Dr.  Fr.  W e s t h o f f- Aachen 
Uber  Anwendung  von  hochprozentigem 
F err o s i  l  izi u m  und  sonstigen  Ferrolegie- 
rungen im  Gießereibetrieb. 

Wir  werden  demnächst  beide  Vorträge  zur  Kennt- 
nis unserer  Leser  bringen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Kiinlirshofer  Srhlarkenzcmcnt. 

Inder  „Rundschau  für  Technik  und  Wirtschaft"  • 
terüffentlieht  Professor  Birk,  ein  eifriger  Verfechter 
de«  hohen  Wertes  der  Schlacken  für  die  Zementindustrie, 
die  Ergebnisse  einer  Reihe  interessanter,  neuerer 

Versuche  mit  Königshofer  Schlackcnzcment. 

Ana  den  Ergebnissen  Beiner  Arbeiten  verschiedenster 
Art  geht  hervor,  daß  das  Fabrikat  (Puzzolanzcmcnt) 
der  Königshofer  Scblackenzementfabrik  sich  während 
de«  15  jährigen  Bestehens  des  Werkes  überall  in 
Disternich  »o  vorzüglich  eingeführt  und  so  gut  be- 
wahrt bat,  daß  der  österreichische  Ingenieur-  und 
Architektenverein  seine  Gleichwertigkeit  mit  Pnrtland- 
wment  anerkannt  und  infolgedessen  für  Sehlacken- 
wmente  die  nämlichen  Normenbestimmungen  für  ein- 

*  190*  Nr.  2  S.  31  bis  33  und  Nr.  8  S.  15«  bis  15s. 


heitliche  Lieferung  und  Prüfung  aufgestellt  bat,  wie 
für  Portlandzement. 

Die  von  den  Gegnern  der  Scblackenzemente  oft 
gemachte  Behauptung,  daß  die  aus  Schlacken  her- 
gestellten Zemente  infolge  ihres  cisenzerstörenden 
Sultidschwefelgohaltes  für  Eisonbetonbauton  unbrauch- 
bar seien,  widerlegt  der  Verfasser  durch  einen  Hin- 
weis auf  die  durch  Professor  Klaudy,  Wien,  gemachten 
gründlichen  Versuche.  Ein  teilweise  in  einem  Beton- 
block, der  aus  Königshofer  Zement  hergestellt  war, 
eingebetteter  Rundeisenstab  wurde  nach  2'/tjähriger 
Erhärtung  analysiert.  Die  Mittelwerte  der  Zusammen- 
setzungen ergaben  eine  fast  vollständige  lieberem- 
Stimmung  zwischen  dem  luftumhüllten  und  dem  beton- 
uinschloHHenen  Eisen.  Dieser  Versuch  deckt  sich  mit 
meinen  eigenen  Beobachtungen.  EiscnstAhe,  die  jahre- 
lang in  Eisenportlandzement,  der  hoben  Sulfidschwefel- 
gehalt  hatte,  eingebettet   waren,  zeigten   keine  Ver- 
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Änderungen.  Es  ist  vollkommen  unrichtig,  wenn  man 
die  Behauptung  aufstellt,  daß  ein  hober  Sulfidschwefel- 
gehalt  in  allen  Killen  den  betreffenden  Zement  schädige. 
Es  kommt  nach  meinen  Erfahrungen  nicht  auf  die 
prozentuale  Höhe  des  Schwefelgehaltes,  sondern  auf 
die  Formzustände  der  Schlacken  an,  in  denen  sich  die 
Schwefelverbindungen  befinden.  Gut  granulierte  glasige 
Schlacken  können  einen  sehr  hohen  Prozentsatz  an 
8cbwefelverbindungen  enthalten,  ohne  irgendwie  schäd- 
lich zu  wirken,  während  Schlacken,  die  beim  Trocknen 
eine  zu  starke  Erhitzung  erlitten  haben  und  infolge- 
dessen entglast  sind,  einen  Zement  ergeben,  der  sehr 
bedenklich  ist,  da  ihr  Schwefelgehalt  durch  die  Kohlen- 
saure der  Luft  schnell  in  Schwefelwasserstoff  über- 
geführt wird.  Das  Nämliche  gilt  von  den  ungranu- 
Herten  8chlacken.  Di«  Tatsache,  daß  die  Schwefel- 
Terbindungen  in  glasigen  und  entglasten  oder  un- 
granulierten  Schlacken  völlig  verschieden  wirken,  ist 
der  springende  Funkt  bei  der  Frage  nach  der  Schäd- 
lichkeit oder  Unschädlichkeit  des  Sulfidschwefelgehaltes 
im  Zement.  Dies  wird  zurzeit  noch  nicht  in  vollem 
Umfange  gewürdigt;  sagte  doch  selbst  Dr.  Michaelis 
in  einem  Vortrage  im  Deutschen  Verein  für  Ton-, 
Zement-  und  Kalksandsteinindustrie  * :  „Schlacken  und 
Schlackenzement«,  soweit  dieselben  einige  Prozente 
Scbwefelkalzium  enthalten,  sollten  als  Zuschlage  zum 
Kalkmörtel,  wenigstens  für  Wohngebäude,  ausge- 
schlossen Bein,  wegen  der  langandauernden  Entwick- 
lung von  Schwefelwasserstoff  unter  der  Einwirkung 
der  Kohlensäure  der  Luft." 

Ich  habe  die  Erfahrung  gemacht,  daß  unter  Um- 
ständen sogargerade  stark  schwefelhaltige  Schlacken  mit 
besonders  gutem  Erfolge  sowohl  als  Zusatz  zum  Port- 
landzement wie  auch  zur  Herstellung  von  Eisenport- 
landzement und  Scblackenzement  verwendet  werden 
können,  da  sie  häufig  sehr  reaktionsfähig  sind  und 
eine  hohe  Anfangsfestigkeit  ergeben.  Zum  Nachweis 
der  Richtigkeit  dieser  Behauptung  dienen  folgende 
Versuche:  Die  Pulver  glasiger,  entglastcr  und  un- 
granulierter  Schlacken  aus  ein  und  denselben  Hoch- 
öfen wurden  auf  ihren  Schwefelkalziuingehah  geprüft, 
angefeuchtet  und  dann  so  lange  der  Einwirkung  eines 
Kohlensänrestromes  ausgesetzt,  bis  keine  Temperatur- 
erhöhung mehr  eintrat.  Sie  wurden  dann  aufs  neue 
untersucht  und  ergaben  nachstehende  Resultate,  bei 
denen  zu  bemerken  ist,  daß  a  den  Prozentsatz  an 
Kalziumsulfid  „vor"  der  Einwirkung,  b  „nach*  der 
Einwirkung  von  gasförmiger  Kohlensäure  bedeutet: 

ScUcke  I     SeltUck*  II    SehUcke  III 

Schlacke 

ab  «        1»  »  b 

Glasige.  .  .  .  4.32  4,30  3,62  3,33  3,39  3,2118  4-^, 
Entglastc  .  .  .4,15  1,50  3,3!)  2,0"  3,19  1,48)1  =  |  „ 
Ungranulierte  3,03  1,75  3,26  1,59  1,63  0.32J3  8  *" 
Aus  dieser  Tabelle  geht  hervor,  daß  durch  gasförmige 
Kohlensäure  nur  den  entglasten  und  ungranulierten 
Schlacken  Schwefel  unter  Schwefelwasserstoffentwick- 
lung in  nennenswerter  Weise  entzogen  wird,  die  gla- 
sigen Schlacken  dagegen  nur  wenig  oder  gar  nicht 
beeinflußt  werden.  Schädlich  wirken  werden  aber  in 
der  Hauptsache  nur  Scbwefelverbindungen,  die  leicht 
/ersetzbar  sind. 

l'cher  vergleichende  Bruch  versuche  mit 
l'robeobjekten  aus  Eisenbeton  unter  Ver- 
wendung dos  Königshofer  Schlacken- 
zemente«. 

berichtet  Ingenieur  3C.  Blodnig  auB  Wien.**  Auch 
dieser  Artikel  zeugt  von  der  hoben  Leistungsfähigkeit 
de»  Königshofer  Schlackeuzeinentcs  auf  dem  Gebiete 
der  Eisonbotonbautcn.  Der  Verfasser  weist  darauf 
bin,  daß  seit  1902  eine  ganze  Keiho  großer  Objekte 
mit  Eisenbeton  in  Außig,  Palkenau,  Brioni,  Donawitz, 
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Kladno  und  Prag  mit  Erfolg  ausgeführt  sind  und  sich 
bestens  bewährt  haben.  Die  Firma  Ed.  Ast  &  Co. 
in  Wion  wünschte  im  Jahre  1906  ebenfalls  den  Königs- 
hofer Zement  beim  Bau  des  Repräsentationsbauses 
der  Prager  Eisenindustrie-Oesellschaft  in  Prag  zu  ver- 
wenden. Um  ganz  sicher  zu  gehen,  stellte  sie  vorher 
eingehende  Versuche  an,  die  dartun  sollten,  ob  und 
inwieweit  der  betreffende  Zement  hinter  Portland- 
zement  zurückstehe.  Sie  machta  zu  diesem  Zwecke 
eingehende  Biege-,  Bruch-  und  Haftfählgkeiteversucbe 
und  wählte  den  Kurowitier  Portlandzement  als  Ver- 
gleichsmarke. Natürlich  erheben  dieBe  Versuche 
keineswegs  den  Anspruch,  eine  Grundlage  zu  theore- 
tischen Forschungen  zu  bilden;  sie  sollen  violmehr 
einzig  und  allein  für  die  Praxis  den  Nachweis  geben, 
daß  die  statischen  Eigenschaften  von  Eisenbeton- 
konstruktionen, die  unter  Verwendung  von  Königs* 
hofor  Schlackenzement  ausgeführt  werden,  nach  keiner 
Richtung  bin  andere  sind  als  bei  Verwendung  von 
Portlandzement,  und  diesen  Nachweis  haben  sie  voll- 
auf erbracht. 

Am  Schlüsse  seines  Artikels  weist  der  Verfaaser 
noch  auf  die  zahlreichen  Raumbeständigkeiteproben 
hin,  die  unter  Annahme  der  verschiedensten  Um- 
stände im  Vergleich  mit  Portlandzementen  zur  Fest- 
stellung der  Schwindrissigkeit  des  Königshofer  Ze- 
mentes angestellt  worden  sind  und  deren  Ergebnisse 
keine  nennenswerte  Unterschiede  zeigten.  — 

Wir  sehen  daraus,  daß  sich  die  Artikel  von  Pro- 
fessor Birk  und  von  Ingenieur  Blodnig  vortrefflich 
ergänzen,  denn  beide  beleuchten  den  nämlichen 
Gegenstand  von  verschiedenen  Seiten.  Sie  zeigen 
uns,  daß  an  der  Vervollkommnung  der  aus  Schlacken 
hergestellten  Zemente  intensiv  gearbeitet  wird  und 
daß  infolgedessen  die  Bedeutung  der  Schlacken  für 
die  Zementindustrio  von  Jahr  zu  Jahr  stärker  her- 
vortritt. 7>r.  Hermann  Pastow. 

Die  wirtschaftliche  Lage  tob  Sfldost-Borneo. 

Uebor  diesen  Gegenstand  bringen  die  .Berichte 
über  Handel  und  Industrie1**  ausführliebe  Mitteilungen, 
denen  wir  Nachstehendes  entnehmen : 

Von  großer  Bedeutung  für  Borneos  Zukunft  sind 
zweifellos  zwei  Industrien,  die  sich  jetzt  zwar  noch 
in  den  Kindheitsjahren  belinden,  aber  doch  bereits 
erhebliche  Kapitalien  ins  Land  gezogen  haben  und 
anfangen,  ihren  Einfluß  auf  die  Gestaltung  der  Han- 
delsbilanz geltend  zu  machon,  nämlich  die  Gewinnung 
von  Steinkohle  und  Petroleum.  Bis  vor  weni- 
gen Jahren  wurde  die  fast  überall  in  Südost-Borneo 
vorkommende,  vielfach  zutage  tretende  tertiäre  Stein- 
kohle nur  durch  Eingeborene  auf  primitivste  Welse 
gofürdort  und  an  die  SrhifTahrtsgeNcllscbaftei)  und 
Handelsfirmen  verkauft.  Solcher  Betriebe  gibt  es 
auch  jetzt  noch  eine  große,  nicht  näher  zu  kon- 
trollierende Anzahl.  Eine  wirklich  bergmännische, 
allen  Kegeln  moderner  Technik  entsprechende  För- 
derung von  Steinkohle  erfolgt  jedoch  bisher  nur  auf 
der  Insel  Poeloe  Laoet  in  der  von  der  gleichnamigen 
SteinkohlengeBollscbaft  betriebenen  Zeche  Simblim- 
blingan.  Die  unter  Leitung  eines  Deutschen,  des  Ober- 
hergamtsmarksebeiders  J.  Lonsdorfer,  stehende 
Anlage  beschäftigt  24  Europäer  —  Deutsche  und 
Holländer  —  in  technischen  bezw.  verwaltenden  Stel- 
lungen und  gegen  1900  Malayen,  Javaner  und  Chi- 
nesen als  Kulis.  Bisher  ist  oino  Grube  mit  zwei 
Schächten,  zwei  Sohlen  und  einer  einfallenden  Strecke 
abt  Förderstrecke  im  Betrieb.  Die  Hauptgrundstrecke 
liegt  in  etwa  100  m,  die  obere  in  50  bis  60  m  Teufe. 
Die  obere  ist  1500,  die  untere  800  m  ins  Feld  ge- 
trieben. Die  Grubenräume  sind  sorgfältig,  haupt- 
sächlich in  Eieenholz,  ausgebaut   und  gut  ventiliert. 
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Zum  Antrieb  der  Ventilatoren  sowie  zur  Beleuchtung 
dient  Elektrizität.  Von  den  boidon  abbauwürdigen 
Flözen  ist  das  obere  2,7  m  mächtig,  während  das 
untere  zwei  Hänke  von  1,15  und  0,80  tn  und  da- 
zwischen ein  Mittel  von  0,60  m,  also  1,95  m  reine 
Kohle  enthält.  Direkt  westlich  von  Simblimbingan 
ist  eine  100  m  lange,  starke  Landebrücke  aus  Eisen- 
holz erbaut  worden,  an  der  auch  tiefgehende  Dampfer 
anlegen  können.  Der  niedrigste  Wasserstand  beträgt 
dort  7,09  m.  Mit  der  Undestelle  ist  die  Grube  durch 
eine  5  km  lange  Eisenbahn  in  der  Spurweite  der 
javanischen  Staatshalt  —  1,080  m  —  verbunden.  Un- 
mittelbar an  der  Landebrücke  belinden  sich  Lager- 
schuppen für  Kohlo  mit  einem  Fassungsraum  von 
ungefähr  7000  t. 

Die  Förderung  betrug  im  Jahre  1906  87  243  t, 
d.h.  271  t  f.  d.  Tag,  gegen  78160  t  im  Jahre  1905 
und  25  935  t  im  Jahre  1904.  Sie  soll  zunächst  auf 
500  t,  später  auf  600  t  taglich  gesteigert  werden. 

Die  Uauptabsatzm&rkte  für  Foeloe  Laoet-Kohle 
«ind  Singapur©  und  Hongkong.  Indessen  nehmen  auch 
viele  Dampfer  in  Stagen  selbst  Bunkerkohlen  ein. 
Zahlreiche  Atteste  von  Kapitänen  der  verschiedensten 
Nationalitäten  —  Deutsche,  Engländer,  Franzosen  und 
Xorweger  —  bezeichnen  sie  als  .recht  gute  Sehifls- 
kohle*.  Ks  werden  von  Foeloe  Laoet-Kohle  etwa 
20<>o  mehr  verbraucht  als  von  (Jardiff-,  und  etwa 
15  bis  18*/o  mehr  als  von  Japankohle.  Sie  ist  jedoch 
besser  als  dio  beste  indische  und  als  Durbankohle 
und  hinterläßt  wenig  Schlacke.  Dagegen  brennt  sie 
»ehr  langHammig,  was  besondere  Vorrichtungen  an 
der  Feuerung  erfordert  und  unter  Umständen  eine 
gewisse  Gefahr  für  das  Schiff  mit  sich  bringen  kann. 
Ut-'brigens  ist  die  Qualität  der  Kohle  mit  zunehmender 
Tiefe  immer  besser  und  reiner  geworden.  Der  Preis 
der  Kohle  betrug  am  Steiger  in  Stagen  8  bis  8,5  Gulden 
f.  d.  Tonne. 

Die  Maschinerien  aller  Art  mit  Ausnahme  einer 
einzigen  englischen  Speisepumpe  sind  aus  Deutsch- 
land bezogen  und  werden  für  die  demnächst  in  An- 
griff zu  nehmende  zweite  Grube  gleichfalls  aus  Deutsch- 
land bezogen  werden.  Die  holländische  Regierung 
bringt  dem  Unternehmen  lebhaftes  Interesse  entgegen 
and  unterstützt  es  nach  Möglichkeit. 

In  Deutschland  hat  sich  vor  kurzem  eine  Gosoll- 
uhaft  gebildet  —  die  Südborneo-  Minengesellschaft 
mit  einem  Kapital  von  1  Million  Mark  — ,  die  augen- 
blicklich mit  Bohrungen  auf  Kohle  auf  einem  Sehürf- 
frld  vim  3500  ha  Ausdehnung  südöstlich  von  Marta- 
poera  beschäftigt  ist.  Es  sind  bisher  drei  Bohrlöcher 
gewt«  und  Flözo  von  0,30  bis  1,20  und  1,60  m 
Mächtigkeit  angeschnitten  worden.  Später  sollen  auf 
dem  r'elde  noch  drei  bis  vier  ßohrlöehnr  nieder- 
gebracht werden.  Die  Größe  der  vier  , Vergunning*-" 
felder,  welche  die  Gesellschaft  besitzt,  beträgt  zu- 
sammen 40000  ha.  Die  bei  den  Bohrungen  an- 
getroffene  Kohle  ist  in  Deutschland  auf  ihre  Qualität 
unterüueht  und  günstig  benrtoilt  worden.  Sie  hat  eine 
mehr  als  sechsfache  Verdampfung,  84,1  relative  Ko- 
hiUion,  ixt  also  verhältnismäßig  hart  und  hinterläßt 
nur  1,9°/«  unverbrenribare  Rückstände.  Wie  alle  Kohle 
io  Niederländisch-lndien  ist  sie  jedoch  verhältnismäßig 
jung  —  älteste  Tertiärformation  —  und  verbrennt  mit 
*o  groGer  Flamme.  Vor  50  Jahren  triob  dio  Re- 
gierung selbst  auf  Bornoo  Kohlenbergbau,  wie  sie  dies 
jetzt  noch  auf  Sumatra  tut.  Eine  Grube,  die  Oranje- 
Na^au-Mine,  befand  sich  in  Pongaron,  Abteilung 
Msrtsiioera,  wo  auch  jetzt  noch  durch  Inländer  auf 
die  weiter  oben  geschilderte  primitive  Weise  viel  Kohle 
£ewoiim>n  wird,  die  sich  in  Bandjermasin  mit  5  bis 
'  tiutden  f.  d.  Tonne  bezahlt  macht.  Auch  an  vielon 
anderen  Orten  auf  Borneo  wird  in  geringeren  Mengen 
s«einkohlo  gefördert. 

Mit  ganz  anderen  Werten  rechnet  di«  Petro- 
Uutnindustrie  von  Borneo,  die,  obwohl  auch  noch 
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verhältnismäßig  jung,  doch  schon  einen  ganz  erheb- 
lichen Aufschwung  genommen  hat. 

Nach  der  amtlichon  Statistik  betrug  die  Petroleum- 
ausfuhr aus  Ostbornoo  im  Jahre  1903  nur  11,7  Mil- 
lionen Liter  im  Werte  von  etwas  über  467000  Gulden, 
im  Jahre  1905  dagegen  bereits  112  Millionen  Liter 
im  Werte  von  4'/?  Millionen  Gulden,  also  beinahe 
zehnmal  so  viel.  Dazu  treten  eine  Ausfuhr  von  Rück- 
ständen im  Worte  von  380  000  Gulden  und  eine  Benzin- 
ausfuhr von  71  000  Gulden  im  Jahre  1905.  Das  Haupt- 
produktionsgebiet von  Rohöl  liegt  südöstlich  von  Sa- 
marinda  am  Unterlaufe  und  Delta  des  Mabakam,  and 
zwar  bildet  Saojrga  Sangga  am  gleichnamigen  Neben- 
flüsse des  Mahakam  sein  Zentrum.  Hier  arbeiten  die 
„Koninklyk  Xederlandscho  Maatscbappy  tot  oxploi- 
tatie  van  petroleuinbronnen  in  Xoderlandsch-lndie", 
gewöhnlich  kurz  als  die  „Koninklyke"  bezeichnet,  und 
die  Nederlandsch  -  Indische  Industrie-  und  Handel- 
Mantschappy,  eine  Tochtergesellschaft  der  „Shell" 
Transport-  and  Trading  Company  Ltd.,  nebeneinander. 
Das  Petroleum  kommt  dort  aas"  einer  Tiefe  von  500  in 
und  steigt  zum  Teil  unter  eigenem  Druck  an  die 
Oberfläche,  zum  Teil  wird  es  horausgepumpt  oder 
durch  komprimierte  Luft  herausgepreßt. 

Die  Ausfuhr  von  Petroleum,  Petroleumrttckständen 
und  Benzin  erfolgt  namentlich  nach  Ostasien.  Ein 
Gebiet,  dem  für  Petroleum  und  Kohle  eine  große 
Zukunft  vorhergesagt  wird,  ist  die  bisher  dem  Bergbau 
noch  nicht  eröffnete  Landschaft  l'aBsir  an  der  Ostküste 
Borneos.  Es  dürfte  wohl  kaum  einem  Zweifel  unter- 
liegen, daß  die  Petroleum-  und  Kohlengewinnung  auf 
Borneo  noch  großer  Ausbreitung  fähig  ist 

Ein  anderes  Mineral,  das  auf  Borneo  gleichfalls 
gefunden,  aber  bisher  noch  nicht  systematisch  aus- 
gebeutet wird,  ist  Eisenerz.  Auf  der  Insel  Saboekoe 
östlich  von  Poeloe  Laoot,  in  dem  kohleführenden 
Distrikt  von  Martapoora,  in  dem  Gebiet  des  Tabalong 
und  des  oberen  Barito  —  den  Doesocnlandeu  —  Hegt 
das  Mineral  in  großen  Blöcken  frei  zutage  und  braucht 
nur  weggenommen  zu  worden.  Die  Eingeborenen  ver- 
hütten das  Erz  in  primitiver  Weise  und  verwenden 
es  dann  zu  Schmiedearbeiten;  im  Jahre  1849  soll  die 
Regierung  die  Absiebt  gehabt  haben,  selbst  einen 
Hochofen  aufzustellen.  Der  Plan  gelangte  jedoch 
nicht  zur  Ausführung.  In  neuerer  Zeit  sind  mehrere 
Konzessionen  zur  Ausbeutung  der  Eisenerzlager  an 
Europäer  erteilt  worden.  Für  eine  praktisch«  Ver- 
wertung derselben  fehlt  es  indes  noch  an  Kapital. 
Mit  zweien  dieser  Konzessionäre  hatte  eich  die  japa- 
nische Regierung  unlängst  wegen  Bezuges  von  Eisen- 
erzen für  ihre  Hochöfen  in  Osaka  in  Verbindung  gesetzt 
und  hatte  auch  mit  den  Eisenerzen  von  Schoekuo  Ver- 
suche angestellt.  Zu  einem  Vertragsabschluß  ist  es 
jedoch  nicht  gekommen.  Nach  einem  Gerücht,  für 
dessen  Richtigkeit  eine  Gewähr  nicht  übernommen 
werden  kann,  soll  das  Eisenerz  von  Seboekoe  al*  stark 
schwefelhaltig  befunden  worden  sein. 

Zar  Frage  d»r  Ranchrermiuderang. 

In  der  am  H.  Juli  zu  Emmerich  unter  dem  Vor- 
sitz des  Oberpräsidenten  Dr.  Frhr.  v.  Schorlemor 
abgehaltenen  Sitzung  der  Kbeinschiffahrtskommission 
wurde  auch  die  Frage  der  Rauchvcrminderung  auf 
den  Rheindampfern  erörtert.  Geheimrat  Tri  II  in  g- 
Köln  leitete  die  Erörterung  ein,  indem  er  zunächst 
eine  geschichtliche  Darstellung  der  umfassenden  Ver- 
suche gibt,  die  in  den  letzten  Jahrzehnten  angostellt 
worden  sind,  um  der  Kauchplage  Herr  zu  werden. 
Er  macht  sodann  Mitteilungen  über  die  Versuchs- 
fahrten, die  mit  Dampfern  gemacht  worden  sind, 
die  mit  Itauchvcrzehrungsapparaten  ausgerüstet  waren. 
Er  erörtert  endlich  die  Möglic  hkeit  des  Erlasses  einer 
Polizeiverordnungdurch  dieStrombau Verwaltung,  deral« 
sachverständiger  Behörde  auch  dio  Handhabung  dieser 
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Verordnung  zufallen  würde.  Gegen  eine  aoli-he  Ver- 
ordnung wenden  sich  Direktor  Ott,  Direktor  Piper 
und  Abg.  Dr.  Beumer.  Letzterer  legt  ausführlich 
dar,  daß  er  dieser  Frage  nicht  aU  Laie  gegenüber- 
stehe, sondern  die  Versuche  der  Rauchvorminderimg 
in  den  letzten  zwanzig  Jahren  auf«  aufmerksamste 
verfolgt  habe.  Dieses  .Studium  habe  ihn  an  das  Wort 
des  bekannten  Professors  erinnert,  daß  jede  Frage 
drei  Seiten  habe,  eine  juristische,  eino  wissenschaft- 
liche und  eine  vornflnftige.  (Heiterkeit.)  Mit  liezug 
auf  die  letztere  könne  von  einer  endgültigen  Lösung 
dieser  Frage  nicht  die  Kede  sein;  das  zeige  vor  allem 
das  Beispiel  der  Königlichen  Eisenbahnverwaltung, 
diu  der  Rauchplage  keineswegs  Herr  geworden  sei. 
Auch  die  mit  Rauchvorzchrungsapparaten  ausge- 
rüsteten Schiffe  qualmen  nicht  selten,  wie  Hedner  an 
den  Düsseldorfer  amtlichen  Notierungen  rauchender 
Schiffe  nachweifet.  Vielleicht  qualmen  sie  nur  bei 
neuer  Beschickung  des  Feuers.  Erlasse  man  aber 
eino  Polizeiverordnung,  so  frage  er,  wie  man  fest- 
stellen wolle,  aus  welchem  U  runde  ein  Schiff  qualme. 
Eino  solche  Verordnung  müsse  zu  den  größten  Unzu- 
träglichkeiten führen.  Anderseits  sei  Abhilfe  des  bis- 
herigen Zustande*  dringend  wünschenswert.  Er  otn|»- 
fehle  deshalb,  von  einer  l'olizeiverordnung  abzusehen, 
dagegen  die  Schiffseigner  zu  ersuchen,  der  Frage  der 
Kaucliverminderung  erneute  Aufmerksamkeit  zu  wid- 
men, auf  eine  tüchtige  Schulung  der  Heizer  hinzu- 
wirken und  mit  der  Einbauung  von  Rauchverminde- 
mng»apparaten  freiwillig  so  weit  wie  möglich  vorzu- 
gehen. Diesem  Antrag,  den  auch  der  Oherpräsident 
zur  Annahme  empfiehlt,  stimmt  die  Kommission  ein- 
mütig zu.  Hierzu  schreibt  die  .Köln.  Ztg.*  vom 
Ü.  Juli  folgendes:  „Der  Abg.  Dr.  Beumer  hat  in  der 
jüngsten  8itzungder  Hheinschiffahrtskommission  darauf 
hingewiesen,  daß  die  Frage  der  Rauchverzehrung 
keineswegs  als  gelöst  zu  betrachten  sei.  Dafür 
spreche  in  erster  Linie  das  Beispiel  der  Königlich 
Preußischen  EiBenbabnverwaltung,  die  der  Haucli- 
plage keineswegs  Herr  geworden  sei.  Wie  zutreffend 
dieser  Hinweis  war,  dafür  kann  ein  besonders  beweis- 
kräftiges Beispiel  angeführt  werden.  Auf  der  Strecke 
Blankenese — Ohlsdorf  sollte  vom  I.  Juli  d.  J.  ab  der 
volle  elektrische  Betrieb  eingeführt  werden.  Der 
Termin  ist  aber  auf  den  I.  Oktober  IÜ08  verschoben 
worden,  und  die  vielen  Klagen,  die  deshalb  in  Ham- 
burg erhoben  worden  sind,  haben  die  Königl.  BUen- 


bahndirektiun  Altona  veranlaßt,  an  das  »Hainburger 
Fremdenblatt«  unter  dem  3.  Juli  d.  J.  eine  Erklärung 
zu  senden,  die  folgendes  bezeichnende  Bekenntnis 
enthalt : 

»An  der  Lüftungsanlage  sind  in  letzter  Zeit  mehr- 
fach durch  Platzen  von  II  ochspann  u  ngs-I  ao- 
latoren  K  u  rz  sc  h  1 U  s  se  eingetreten,  die  erhebliche 
Betriebsstörungen  hervorgerufen  haben.  Der  Orund 
dürfte  hauptsächlich  in  einor  schädlichen  Einwirkung 
der  von  den  Lokomotiven  des  Dampfbetriebe» 
ausgestoßenen  Dampf-  und  Raucbmaaaen 
zu  suchen  sein.  Abhilfe  wird  durch  Einführung  einer 
zweiten  Isolation  der  Fahrleitungen  und  zum  Teil 
auch  der  Speiseleitungen  geschaffen  werden.« 

Hier  gibt  also  die  Eisenbahndirektion  unumwunden 
zu,  daß  die  Lokomotiven  des  Dampfbetriebes  Dampf- 
und  Rauchmassen  ausstoßen,  die  so  gewaltig  sind, 
daß  sie  den  Betrieb  der  elektrischen  Beförderung 
stören  und  zum  Teil  unmöglich  machen.  Die  Eisen- 
bahndirektion will  diesen  Schäden  auch  nicht  etwa 
durch  Hauchvercehrung  begegnen  —  was  doch  am 
nächsten  läge,  wenn  die  Frage  der  Kauchverzebrung 
wirklich  als  .gelöst,  betrachtet  werden  könnte  son- 
dern sie  sieht  sich  gezwungen,  eine  zweit«  Isolation 
dejr  Fahrleitungen  und  zum  Teil  auch  der  Spoise- 
leitungon  anzulegen.  Man  siebt,  der  Herr  Eisenbahn- 
minister  hat  Veranlassung  genug,  die  Lösung  der 
Frage  der  Hauch  verzehrung  auf  dem  (iebiete  seines 
Betriebes  dauernd  im  Auge  zu  behalten  und  als 
Wasserbauminister  die  Schiffahrt  nicht  mit  einer 
l'olizeiverordnung  zu  beglücken,  die  zu  den  tatsäch- 
lichen Erscheinungen  königlicher  Hetriobsvcrwaltongen 
auf  dein  Lande  im  schreiendsten  Gegensatz  stehen 
würde.« 

Ganz  unsere  Meinung! 

Ban-DnglQck  an  der  Kölner  SUdbrttcke. 

Am  9.  Juli  ereignete  sich  an  dem  Neubau  der 
Kölner  Südbrücke  ein  höchst  bedauernswertes  Bau- 
Unglück,  indem  der  Teil  des  Montagegerüstes,  welcher 
die  für  die  Schiffahrt  zu  Berg  freizulassende  Oeffnnng 
der  eigentlichen  Krücke  überspannte,  einstürzte  and 
mehrere  Opfer  unter  sich  begrub.  Die  Ursachen  des 
Ocrüstoinsturzos  sind  zurzeit  noch  nicht  bekannt.  So- 
bald das  Ergebnis  der  Sachverständigen-Untersuchung 
vorliegen  wird,  werden  wir  auf  das  beklagenswerte 
Ereignis  zurückkommen. 


Bücherschau. 


Vortrüge  über  moderne  Chemie  für  Ingenieure, 
gehalten  im  Oesterreichischen  Ingenieur-  und 
Architekten- Verein  in  Wien.  Wien  1 1108. 
Eigentum  dea  Vereins,  Kommissionsverlag  von 
Wilhelm  Ernst  &  Sohn,  Berlin.  5 

Die  rasche  Ausgestaltung  der  modernen  Chemie 
hat  es  mit  sieh  gebracht,  daß  es  kaum  allen  älteren 
Chemikern,  geschweige  denn  den  Ingenieuren,  denen 
die  Chemie  doch  nur  eine  Hilfswissenschaft  ist,  möglich 
war,  sich  trotz,  oder  vielleicht  besser  gesagt,  wegen 
der  reichen  Fachliteratur  auf  dem  Laufenden  zu 
erhalten.  Aus  diesem  (irunde  hat  die  Fachgruppe 
für  Chemie  des  Oesterreichischen  Ingenieur-  und  Archi- 
tekten-Vereins in  den  Jahren  11*04  bis  H»0T  von 
berufenen  Fachmännern  eine  Keihe  von  Kinzclvorträgen 
halten  lassen,  die  seiner/.eit  in  der  Zeitschrift  des 
genannten  Vereins  veröffentlicht  worden  sind  und 
nunmehr  in  der  Form  eines  hübschen  Bundes  von 
2H6  Oktavseiten  gesammelt  vorliegen.  Da  manche 
der  behandelten  Gebiete  auch  für  viele  unserer  Leser 
von  Interesse  sein  werden,  so  lassen  wir  im  Nach- 
stehenden die  Leberschriften  nebst  den  Namen  der 


Vortragenden  folgen:  Dr.  W.  Ostwald:  Theorie  und 
Praxis.  Josef  Klaudy:  Elemente,  Verbindungen, 
Mischung,  Lösung.  H.  Freiherr  J ü  ptn er  v.  Jons- 
tor ff :  Dos chornischc  Gleichgewicht.  Dr. C.  Pom  e  ranz r 
Chemische  Kinetik.  I>r.  H.  Wegscheid  er:  Die 
Phasonlehre.  Dr.  Z.  II.  Skratip:  Ueber  die  Konsti- 
tution und  die  Svnthese  chemischer  Verbindungen. 
Dr.  J.  H.  van't  Hoff:  Die  Thermochemie.  Dr.  J.  M. 
Ed  er:  Die  Photochemio.  Dr.  G.  Lunge:  Da«  Zu- 
sammenwirken von  Chemie,  und  Ingenienrwesen  in 
der  Technik.  Dr.  Otto  N.  Witt:  Die  Methoden  und 
die  Bedeutung  der  organisch  •  chemischen  Technik. 
Dr.  W.  N  ernst  :  Die  Elektrochemie.  Dr.  O.  Cia- 
mieian:  Aufgaben  und  Ziele  der  heutigen  organischen 
Chemie  auf  eigenem  und  biologischem  (iebiete.  Dr. 
Ü.  Jügor:  Die  kinetische  Theorie  der  Materie. 

Wir  können  das  Studium  dieser  vortrefflichen 
Sammlung  durchaus  zeitgemäßer  und  wertvoller  Vor- 
träge allen  Fachgenossen  auf  das  angelegentlichste 
empfehlen  und  bedauern  nur,  daß  der  Vortrag  ve» 
Professor  N  ernst  nicht  ebenso  wie  die  übrigen  seinem 
vollen  Wortlaute  nach  aufgenommen  worden  ist. 

0.  V. 
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Fischer.  Dr.  Ferd..  Professor  an  der  Uni- 
versität (ii»ttinjr<Mi:  Die  Industrie  Deutschlands 
und  seiner  Kolonien.  2.  neul>oar1tritetc  Auflag.-. 
Leipzig  1908,  Akademische  Verlagsgescllschaft 
m.  »).  II.    2.80  „Ä,  ?eb.  3.00  -  H. 

Der  Verfasser  dieser  kleinen  Schrift,  die  für  alle 
»of  volkswirtschaftlichem  Gebiete  tätigen  Leute  ein 
angenehmes  nülfsmittel  ist,  hat  der  ersten  Auflage 
rauch  die  zweite  folgen  lassen.  Die  geschichtliche 
Einleitung  und  die  große  statistische  Tabelle  ist  darin 
weggelassen,  dagegen  die  Besprechung  der  Kolonien, 
für  die  der  Verfasser  patriotischer  Weise  eintritt, 
ausführlicher  als  früher  gehalten. 

(iedenkhlatt  zum  fiinfundzwanzigsten  Jahrestage 
des  Bestehens  der  Maschinenfabrik  Baum, 
Aktiengesellschaft  in  Herne,  1.  Juni  1U08. 
Druck  von  Antust  Hagel  in  Düsseldorf'. 

Es  ist  dies  eine  sehr  hübsch  ausgestattete  Fest- 
schrift, die  wir  dem  Umstände  verdanken,  daß  vor 
25  Jahren  der  damalige  Ingenieur  Fritz  Daum  zu 
Herne  nach  eigenen  Entwürfen  und  für  eigene  Rochnung 
den  Hau  Ton  Kohlenwäschen  aufnahm.  Wir  haben  in 
dieser  Zeitschrift*  einige  Worto  dem  Leben  und 
Wirken  dieses  hervorragenden  Mannes  gewidmet,  der 
sa«  kleinen  Anfängen  Großes  geschaffen  hat  Seine 
Tätigkeit  und  die  Entwicklung  seiner  Fabrik  in  Herne 
»•«bandelt  der  erste  Teil  dieser  Denkschrift,  während 
der  zweite  sich  mit  den  nach  System  Raum  gebauten 
Kohlenwäschen  in  Wort  und  Bild  eingehend  beschäftigt 
□od  damit  einen  sehr  dankenswerten  Beitrag  zur 
Geschichte  einer  mechanisch-technischen  Errungcn- 
-ebaft  liefert,  auf  die  der  deutsche  Maschinenbau  stolz 
•ein  kann. 

Festschrift  zur  Einweihung  des  Neubaues  der 
Kaiserli,  hm  Bergschuh  zu  Dudenhofen.  Ver- 
faßt von  Kergmeister  Dr.  Kohl  mann. 

Die  kleine  Schrift  beschreibt,  unterstützt  von 
mehreren  gut  gelungenen  Abbildungen,  nach  einigen 
Bemerkungen  über  die  Geschichte  der  noch  jungen 
rnt  im  Jabre  1901  gegründeten  Anstalt,  in  kurzen 
Worten  da*  neue,  in  gefälligem  Barockstil  erbaute 
Heim  der  Bergschule  für  den  lothringischen  Eisenerz- 
und  Kohlenbergbau.  Das  Verdienst  an  dem  Zustande- 
kommen des  Baues  gebührt  neben  den  beteiligten 
Werken,  deren  Beihilfe  im  Verein  mit  der  Diedenhofener 
Stadtverwaltung  den  Bau  erst  ermöglicht  hat,  vor  allem 
dem  jetzigen  Leiter  der  Schule,  Hrn.  Bergmeister 
I>r.  Kohlmann,  der  sich  mit  großer  Liebe  der  ihm 
unterstellten  Schule  angenommen  und  unablässig  ihr 

*  1906  Nr.  12  S.  767. 


Gedeihen  gefördert  hat  Ihm  möchten  wir  daher  in 
erster  Linie  zur  Einweihung  des  Neubaues  ein  frohes 
Glückauf!  zurufen.  Die  Redaktion. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Brauß,  Ed.,  Ingenieur:  Handbuch  zur  Berechnung 
der  Feuerungen,  Dampfkessel,  Vorwärmer  usw. 
(Bibliothek  der  gesamten  Technik.  17.  Band.)  Vierte 
Auflage.  Hannover  1908,  Dr.  Max  Jäneckc.  Geb. 
2  Jt. 

Freise,  Dr.-Ing.  Krd. ,  Bergingenieur:  Aufbereitung 
von  Erzen  und  Kohle.  (Bibliothek  der  gesamten 
Technik.  37.  Band.)  Mit  l!>5  Abbildungen  im  Texte. 
Hannover  19C8,  Dr.  Max  Jflnecke.  2,80  *,  geb. 
3,20  Jt. 

Friedländer.  Leo,  Ingenieur:  Feld- und  Industrie- 
bahnen. (Bibliothek  der  gesamten  Technik.  20.  Band.) 
Mit  102  Abbildungen  im  Texte  und  vier  Tabellen. 
Hannover  Uios,  Dr.  Max  Jäneckc.  1,80  .*,  geb. 
2,20 

Führer  durch  die  Sammlungen  des  Deutschen  Mu- 
seums.   Leipzig,  B.  G.  Teubner.    1  .4. 

Jäger,  Dr.  Gustav,  1'rofessor  der  Physik  an  der 
Technischen  Hochschule  in  Wien :  Theoretische 
Physik.  IV.  Elektromagnetische  Lichttheorie  und 
Elektronik.  (Sammlung  (löschen.  374.  Bändchen.) 
Mit  -21  Figuren.  Leipzig  1908,  G.  J.  GöschenVche 
Verlagshaudlung.    Geb.  0.80  ■*. 

Moyer,  Dr.  M.  Wrilh.:  Erdbeben  und  Vulkane. 
Mit  zahlreichen  Abbildungen.  Stuttgart  1908,  Kos- 
mos, Gesellschaft  der  Naturfreunde  (Geschäftsstelle: 
Franckh'sche  Verlagshaudlung).    1       geb.  2  *. 

Neu  mann,  Dr.  Hubert,  Teachor  of  Modern  Lan- 
guages  at  tlie  Wilhelmshaven  .Kaiserliche  Marine- 
Ingenieur-Schule* :  A  Technical  Header,  especially 
adapted  for  Use  in  technical  Sehocls,  eontaining 
Extracts  from  technical  Journals  and  Works.  Wil- 
helmshaven 1908,  Hornomann  \  Eiss'ng.  Geb.  6  .4. 

Hoya u me  de  B e I g i ij u e ,  Ministe ro  de  l'lndu- 
strieet  du  Travail  lOffico  du  Travail):  Industries 
du  Cnoutschouc  et  de  l'Amiante.  Bruxelles  1907, 
J.  Lebegue  &  t'ie  —  O.  Sehepens  &  Gie. 

Schoenbeck,  Dr.  Friedrich:  Die  Elektrizität 
als  Wärmequelle.  (Bibliothek  der  gesamten  Tech- 
nik. 61.  Band.)  Mit  53  Abbildungen  im  Text. 
Hannover  1908,  Dr.  Max  Jänecke.  1,00 

Wilda,  Hermann,  Ingenieur,  Oberlehrer  am  Tech- 
nikum zu  Bremen :  Die  Dampfturbinen.  Ihre  Wir- 
kungsweise und  Konstruktion.  (Sammlung  Göschen. 
274.  Händchen.)  Mit  104  Abbildungen.  Zweite 
vermehrte  Auflage.  Leipzig  1908,  0.  J.  GAscheu'acbe 
Verlagshandlung.    Geb.  0,80 
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Viertel j ah res-Marktbericht.  (April,  Mai,  Juni 
190»»,)  —  I.  Rheinland-Westfalen.  —  Die  all- 
gemeine Lage  zeigte  im  Berichtsvicrteljabre  keine 
Besserung.  Händler  und  Verbraucher  übten  größte 
Zurückhaltung,  obwohl  der  Reichsbankdiskont  wieder- 
holt herabgesetzt  und  seit  dem  18.  Juni  mit  4%  ein 
ziemlich  normaler  wurde.  Die  Verbilligung  des  Geldes 
bat  somit  die  von  ihr  erhoffte  Belebung  der  Geschäfts- 
lage nicht  zur  Folge  gehabt,  wie  denn  auch  in  den 
Vereinigten  Staaten  von  Amerika,  in  Großbritannien, 
Belgien  und  Frankreich  trotz  billigen  Geldstandes  nach 
wie  vor  eine  große  geschäftliche  Depression  besteht. 

Auf  dem  Kohlenmarkte  freilich  vollzog  sieb 
der  Absatz  in  den  Hauptsorten  glatt;  nur  für  Koks- 
kohlen   traten    Absatzschwierigkeiten    hervor;  die 


Kokereibetriebe  mußten  zum  Teil  eingeschränkt  und 
hier  und  da  mußte  Koks  auf  Lager  genommen  werden. 
Anderseits  war  in  Separationsprodukten  die  Nachfrage 
nicht  ganz  zu  befriedigen.  Der  Wasserstand  des 
Rheines  war  fortgesetzt  günstig. 

Die  Lage  des  Eisenerz  markt  es  erfuhr  keine 
Besserung.  Infolge  der  erbeblichen  Enseugungsein- 
schränkung  der  Siegerländer  Hochofenwerke  war  es 
diesen  unmöglich,  die  für  das  I.  Halbjahr  gekauften 
EiBensteinmengen  abzunehmen.  Die  Fördereinschrän- 
kung mußte  daher  im  II.  Vierteljahre  von  10°/»  auf 
20  o'o  erhöht  werden.  Die  Freise  für  das  zweite  Halb- 
jajir  wurden,  wie  bereits  mitgeteilt,*  weiter  ermäßigt, 
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28.  Jahrg.  Nr.  29. 


und  /war  für  Koh*|>at  um  11  Jt  und  Rostspat  um 
15  ..*  für  10  Tonnen.  —  Im  Nassauischen  liegon  die 
Verhältnisse  nicht  günstiger,  c«  sind  dort  grüliero 
Vorräte  auf  den  Gruben   vorhanden.     Dasselbe  gilt 


Der  Abruf  in  Roh  eisen,  namentlich  in  Puddel- 
un<l  Stahleisen,  war  ein  äußerst  schwacher.  Sämt- 
liche Verbraucher  kauften  nur  für  sofortige  Lieferung. 
Bei  weiterem  Andauern  der  ücnchäfUn'aue  dürfteu 
Erzeugiingseinschränkungen  kaum  zu  umgeben  Mein. 

Den  größten  Preissturz  hatte  S  t  ab e  ist»  n  aufzu- 
weisen. Zu  Proisen,  die  im  vorigen  Vierteljahre  für 
Auslandsgeschäfte  maßgebend  waren,  konnten  während 
dos  ßerichtsviertcljabrea  im  Inlande  kaum  Geschäfte  ab- 
geschlossen worden.  Unter  dorn  scharfen  Wettbewerb 
de«  FluUotabeiaenH  hatte  Sehweiustabeiaen  schwer  zu 
leiden.  Die  Scbweißeisenwalzwerke  arbeiteten  durchweg 
mit  eingeschränktem  Betriebe  und  vielen  Feierschich- 
ten; ein  Siegener  Werk  stellte  den  Betrieb  ganz  ein. 

Die  Drahtwalzwerke  hatten  leidlich  gute  Be- 
schäftigung, da  der  Verband  große  Auslandsaufträge 
zu  freilich  recht  gedrückten  Preisen  hereinnahm;  auch 
war  der  inländische  Absatz  vcrbältninniinig  gut. 

Im  0  ro  b  b  I  e  c  h  ge  b  <•  h  ä  f  t  trat  eine  Besserung 
nicht  ein,  und  wenn  sich  einige  Werke  durch  größere 
Auslandsaufträge  Beschäftigung  sicherten,  ho  geschah 
dies  auf  Kosten  der  Freistellung.  —  Die  zur  Syn- 
dizierung der  Blechindustrie  eingeleiteten  Bestrebungen 
sind  leider  bisher  erfolglos  verlaufen.  —  Schiffbau- 
material war  wenig  gefragt,  da  die  Werften  sehr 
schlecht  beschäftigt  waren. 

Vom  Feinblecbriiarkte  ist  ebenfall»  nur  Tu- 
günstiges  zu  berichten.  — 

Der  Stahl  werks  verband  sendet  uns  über  die 
in  ihm  vertretenen  Erzeugnisse  folgenden  Bericht: 

Der  Versand  in  Produkten  A  der  Monate  März 
bis  Mai  (Juni  war  noch  nicht  bekannt)  in  Höhe  von 
1  273  27!)  t  übertraf  den  der  Monate  Dezember-Februar 
(1  11.3  17»  t)  um  110  100  t. 

Halbzeug.  Nach  Eröffnung  des  Verkaufs  für 
das  II.  Vierteljahr  trat  der  Frühjahrsbedarf  etwas  Btftrker 
hervor,  und  ein  Teil  der  Verbraucher  deckte  den  vor- 
aussichtlichen Bedarf  bis  Ende  Juni.  Andere  Ab- 
nehmer kauften  in  Erwartung  einer  Preisermäßigung 
nur  von  der  Hand  in  den  Mund,  obwohl  sie  nach 
Maßgabe  der  eigenen  Verkäufe  sich  wohl  hätten 
weiter  eindecken  können.  Im  ganzen  hielt  sich  der 
Abruf  in  mäßigen  Grenzen.  Im  Juni  wurde  der  Verkauf 
für  da»  III.  Vierteljahr  zu  einem  um  f>  ,«  ermäßigten 
Preise  freigegeben,  und  zwar  für  diejenigen  Abschlüsse, 
die  bis  zum  15.  Juli  d.  J.  zur  Abnahme  im  Laufe  de« 
dritten  Quartals  getätigt  werden.*  Die  Vorschrift  mußte 
gemacht  werden,  weil  bei  der  Art  des  Einkaufs,  wie 
sie  iu  den  letzten  Monaten  Platz  gegriffen  hatte,  ein 
rationeller  Betrieb  und  eine  richtige  Arbeitsvertcilung 
unmöglich  geworden  waren.  Nach  Eröffnung  des  Ver- 
kaufs wurde  von  den  Verbrauchern  Hott  gekauft. 

E  i  ■  e  n  b  a  Ii  n  m  a  t  e  r  i  a  I .  Das  Geschäft  in  Eiscn- 
bahnmaterial  war  im  ganzeu  befriedigend.  In  schwerem 
Oberbau  wurden  die  noch  ausstehenden  Verträge  mit 
den  verschiedenen  deutschen  Staatsbahnen  »Unit lieh 
abgeschlossen.  Die  Bestellungen  der  preußischen 
Staatsbahnen  sind  leider  gegenüber  dorn  Vorjahre 
sehr  erheblich  zurückgegangen;  auch  die  von  den 
preußischen  und  anderen  deutschen  Suatsbahnver- 
waltungen  aufgegebenen  vorläufigen  Bedarfsmengen 
für  das  nächste  Jahr  sind  sowohl  in  Schienen  wie  in 
Schwellen  bedeutend  niedriger  als  die  vorjährigen.  — 
Im  Auslände  wurde  eine  Anzahl  Geschäfte  getätigt, 
indessen  war  das  Auslandsgeschäft  durch  den  fremden, 
besonders  russischen  Wettbewerb  sehr  umstritten.  Für 
die  von  dem  Deutschen  Reichstage  genehmigten  Ko- 
lonialbabnen  sind  inzwischen  ebenfalls  Teilbcstellmigej) 
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eingegangen;  doch  wird  sich  der  ziemlich  umfang- 
reiche Bedarf  für  diese  Bahnen  voraussichtlich  auf 
mehrere  Jahre  verteilen.  In  Killenscbienen  kam 
eine  Reihe  neuer  Abschlüsse  mit  städtischen  Straßen- 
bahnen zustande  und  in  Grubenschienen  wurde  der 
Bedarf  der  staatlichen  Saarzechen  abgeschlossen.  In 
leichtem  Gestänge  gingen  die  Spezifikationen  etwas 
reichlicher  ein.  Im  allgemeinen  herrschte  aber  ziem- 
liche Ruhe  und  es  wurde  nur  der  notwendigste  Bedarf 
gekauft.  —  Da«  Auslandsgeschäft  in  Rillen-  und 
Gruben»cbienen  verlief  gleichfalls  lustlos;  außerdem 
drückte  der  fremde  Wettbewerb  die  Preise. 

Formeisen.  Der  Frühjahrsabruf  in  Trägern 
gestaltete  sich  etwas  lebhafter,  und  die  Waggonfabriken 
deckten  ihren  Bedarf  zum  Teil  schon  über  das  ernte 
Halbjahr  hinaus.  Im  allgemeinen  hielten  aber  die 
Abnehmer  infolge  der  Unsicherheit  über  die  Ent- 
wicklung der  Bautätigkeit  und  der  Bauarbeiterver- 
verhältnisse zurück  und  schlössen,  auch  wohl  in  Er- 
wartung eines  Preisrückganges,  nur  die  notwendigsten 
Mengen  ab.  Die  Bautätigkeit  war  auch  gegen  Ende 
des  zweiten  Vierteljahres  nicht  sehr  lebhaft.  Im  Juni 
wurde  der  Verkauf  für  das  dritte  Quartal  zu  den  seit- 
herigen Preisen  freigegeben.  Die  Trägerhändler-Ver- 
einigung wurde  bis  Ende  des  Jahres  verlängert.  — 
Daa  Auslandsgeschäft  wurde  zum  Teil  durch  dieselben 
Verhältnisse  wie  im  lolande  beeinflußt.  Dazu  machte 
sich  in  einzelnen  Absatzgebieten  der  russische  und 
italienische  Wettbewerb  störend  bemerkbar.    In  Grott- 

/,  usamme  n  Stellung  der  Preise. 


Monat 

Monat 

Monat 

April 

Mai 

Juni 

Plant  mkoblen  .... 
Kokskohlen.  g-ewanehen 
.  meliert«',  z.Zerkl. 

11.75  12,75 
12,26-  1.1,26 

11.75- 12.74 
1245  —  1.1,21 

11.7»— 12,7.'. 
12.25—13,2.'. 

KokjifarHocholVnwiTkr  I  |«.M>— IS.M»    16,50— 18.M»    IS.50—  1S.SO 


.  Bf... 

I  Erz«: 

Rohspat  

,  Oeröst.  rSpaielsenMeln 
|   Somorrourro  f.  a.  1». 


-    '    -  - 


Roheiten. 


Preise 
ab  Hat! 


Gieße  relclsen 
Nr.  I  .    .  . 
.III  .    .  . 
.Hämstit   .    .  . 
Beuern  er  ab  Hatte  .  . 

Preis*  l<i"T"\ya?- 
.      |  delelsea  \r.  1. 

Kl  V  n  |Qti«lll.-f«<lae|. 

*'D  [  el.en  Slrgerl. 

Stahleisen,  welOe».  in  Ii 
Hiebt  über  0,11,  Phos- 
phor.  ab  Wiegen     .  . 

Thomaselseii  ntii  min- 
destens 1,5%  Mangan, 
frei  Verbraaehsstelle, 


12,30-13,74 
IS.00 


78.00 
71.00 


74,00 


7H.00 


Dasselbe  ohne  Manirao 
Spleifelcl.en.  10  bis  12\ 
Knijl.  Oleöirelrohol.eii 
Nr.  III.  frei  Kuhron 

I.UXe|tlbur|(.  I'ud'lelelnen 

ab  Luxemburg-  .    .  . 

Cswalzln  Elsen: 

Htnheisen.  Seliwell)-  .  . 

Kluß-   .     .  . 
Winkel- und  Fa»»oneli<en 
zu  ahnllehro  (IruDd- 
preisen  wie  Hlabelsen 
mit  Aufnehlagen  naeh 
der  Skala. 
Träger,  ab  IMedeuhofen 
für  Xorddeutsihland 
für  Süddc  uuehland 
llleehe.  Ke,.,  l-      ,    .  . 


12,10-13,7»  , 


7S.00 
71.00 
SO.IHI 


7«,00 


76,00 


11.20— IS.S5  , 
I«,50  i 


Trt.on 
71.110 
HO.OO 


71,00 


76.0O 


«5.00—  S7.00  '  «.'..00-  87.00 
70,00—72,1)0  '■  70.00-  72jllO 

.'iS.so     ;  »s,*o 

I 

lHÄ.OO  135,00 
105.00- 110.00  IO&JW-IIMjOU 


duuue  .    .    .  . 
Mahldrahl,  5,3  mm, netto 

«b  Werk  

l»r»ln  au»  SebwelUelien. 
(rewiihnl  .»hWerk  etwa 
besondere  Qualitäten 


H.\00-*7,oo 


52.0O— 52.S0 


185.00 
li>2,50- 107.50 


115,00  i  HSjOO  115,00 
11S.00  1  ]*,«*)      j  11S.0O 

1 25,00- U0.00  lJ2.0t>-lt5.00  120 .00.122.50 
115,110-1 20.00  1 1 2.00-115.00  1 10,00.  Ili.50 
l24.«0-l!KI,O0  1 22.00- 12&.00  IIS.0O.I2O.00 
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hritannien  herrschte  our  gering«  Bautätigkeit,  und  da» 
Paniederliegeu  des  Schiffbaues  wirkte  drückend  auf 
die  Stimmung  de«  PormeiBengeecbäftos.  In  deu  nor- 
dischen Ländern,  namentlich  in  Schweden,  beeinträch- 
tigten außer  dem  Geldmangel  noch  Ausstände  sowie 
Aussperrungen  die  industrielle  Entwicklung  und  die 
Bautätigkeit.  Besser  war  da«  Geschäft  in  den  Nieder- 
landen  nnd  besonders  in  den  Balkanstaaten. 

Wie  sich  der  Versand  in  den  Monaten  Mär/- Mai 
gestaltete,  bähen  wir  bereits  mitgeteilt.*  — 

Der  Kedarf  an  gußeisernen  Köhren  lielt 
gegen  da«  Vorjahr  ganz  wesentlich  nach,  so  daU  die 
Beschäftigung  eine  durchaus  ungeoflgende  war. 

Die  Hercinbolung  von  Aufträgen  auf  Maschinen 
war  mit  großen  Schwierigkeiten  und  Prei«opfern  ver- 
bunden. 

Ueber  die  Gestaltung  der  Preise  während  der 
Ikrichtszeit  gibt  die  auf  S.  1044  abgedruckte  Zu- 
sammenstellung Aufschluß.  Dr.  B'.  Hcuxiei-. 

II.  O  b  e  r  s  c  h  1  e  s  i  e  n.  Allgemeine  Lage. 
Im  zweiten  Viertel  dieses  Jahres  hat  Hieb  die  all- 
gemeine Oembäftslago  Oberschlnsien«,  verglichen  mit 
dem  vorhergehenden  Vierteljahre,  wenig  geändert. 
Während  sich  der  Absatz  in  Kohlen  und  Koks  nach 
wie  vor  noch  ziemlich  glatt  vollzog,  nahm  der  Rück- 
gang de»  Eisengescbäftee,  das  auch  in  der  Berichts- 

dorch  die  schwache  Beschäftigung  der  rhoiniseb- 
weatfilischen  Industrio  recht  ungünstig  beeinllußt 
wurde,  seit  Beginn  des  Jahres  fortgesetzt  zu,  ao  daß 
vereinzelte  Bctriehseinschränkungen  nicht  zu  umgehen 
waren.  Selbst  die  freundlichere  Gestaltung  des  Geld- 
marktes, die  durch  eine  dreimalige  Herabsetzung  des 
Zinsfüße»  der  Reichsbank  am  je  '/•  °o  bis  al|f  den 
ffgenwärtigen  Stand  von  4  •/»  herbeigeführt  wnrde, 
vermochte  nicht,  die  Unternehmungslust  anzuregen 
und  die  Absatz-  und  Marktvorhältnisse  zu  bessern. 
Bt-oonders  lag  das  Baugewerbe  danieder,  und  die 
ioo»i  von  dieser  Seite  kommenden  Aufträge  wurden 
*ebr  vermißt.  Die  Verbraucher  beschränkten  sich  in 
der  Hauptsache  auf  die  Deckung  ihres  augenblick- 
lichen Bedarfes.  Während  trotzdem  der  Rcschäfti- 
£ung»stand  der  obcrsehlesischan  Werke  im  großen 
und  ganzen  noch  einigermaßen  befriedigend  war, 
namentlich  wenn  man  die  Arbeitsnot  im  Wetten 
PeoUcblands  zum  Vergleiche  heranzieht,  war  dagegen 
da*  preisliche  Ergebnis  in  einzelnen  Erzeugnissen  noch 
ungünstiger  als  in  den  vorhergehenden  Monaten  und 
lieS  da«  Mißverhältnis  zwischen  den  Erlösen  für  Fertig- 
erzeugnisse einerseits,  den  hohen  Robstoffpreisen  und 
Arbeitslöhnen  anderseits  noch  schärfer  zutage  treten. 

Kohlen.  Das  oberscblesische  KohlengeschSft 
hat  jetzt  wieder  in  normale,  ruhige  Bahnen  eingelenkt. 
I)ic  Abschwächung  des  Marktes  machte  sich  nicht  be- 
sonder« fühlbar,  da  wegen  des  Abgangos  von  Arbeitern 
und  wegen  der  Notwendigkeit,  an  Stelle  der  Abbau- 
betriebe  wieder  Vorrichtungsarbeiten  belegen  zu 
mOasen,  die  Förderung  etwas  eingeschränkt  werden 
tnuBte.  Nach  Einführung  der  Sommerpreise  am  1.  April 
wurde  das  Geschäft,  das  im  März  etwas  nachgelassen 
hatte,  wieder  lebhafter  und  blieb  bis  zum  Viertel- 
jahreaschlusse  ziemlich  günstig.  Die  Staatsbahn  bezog 
neben  dem  laufenden  ßodarfe  beträchtliche  Vorliofo- 
r»ngeti,  um  die  Bestände  aufzufüllen  und  die  Wagen 
•piter  für  den  Wagserverkehr  und  die  Kartoffel-  und 
Hübenverladungen  frei  zu  haben.  In  Industriekohlen 
war  die  Nachfrage  reichlich,  nur  bei  den  Cellulose- 
>ind  Papierfabriken,  den  Ziegeleien  und  Kalkbrenno- 
reieo  machte  sich  eine  Verringerung  des  Bedarfes 
J*raerkbar.  Die  Bestände  in  mittleren  Sorten  nahmen 
im  Beriehtsvierteljahre  etwas  zu,  was  den  Gruben,  die 
V'in  Vorräten  fast  völlig  entblößt  waren,  im  Interesse 
einer  «chlanken  Befriedigung  der  Abnehmer  während 
in  Herbst-  und  Wintermonate  nicht  unangenehm  war. 
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—  Die  durchweg  günstig  gebliebenen  SchiflahrUver- 
hältnisse  auf  der  Oder  erleichterten  den  Absatz  und 
verbilligtun  etwas  die  Wasserfrachten.  Die  Wagon- 
gestellung  der  Staatabahn  erfolgte  in  ausreichender 
Weise  und  betrug: 

Im  W*g«n  Wajrr  In 

April  1908    189  869  gegen   1117  121    April  1907 
Mai       „       203  533      .       183  323  Mai 
Juni      ,       185  (il6      „       190  308  Juni 

Die  Verladungen  zur  Hauptbahn  umfaßten: 

Tonnen 

im  2.  Vierteljahre  IHOH    ....    6  790  180 
.1.         .  1908    ...  .    ti  366  !»«<> 

„  2.         ,  IH07    ....    5  708  420 

waren  mithin  gegenüber  den  vorhergehenden  drei 
Monaten  um  etwa  9,06*/»  geringer,  gegenüber  dem 
gleichen  Zeiträume  des  Vorjahre«  dagegen  um  etwa 
1,48  «o  höher.  —  Die  Ausfuhr  nach  Oesterreich  und 
Bußland  stieg  in  der  Berichtszeit  um  ungefähr  je 
12*/«.  Immerhin  blieb  der  Versand  nach  Rußland 
im  ganzen  Halbjahre  hinter  demjenigen  im  gleichen 
Zeiträume  des  Vorjahres  zurück,  da  die  polnischen 
Gruben  die  oborachlesischen  Kohlen  mehr  und  mehr 
zurückzudrängen  suchen. 

Kok«.  Die  Lage  des  oberschlesischen  Koks- 
marktes war  im  abgelaufenen  Vierteljahre  wenig  be- 
friedigend. Die  Nachfrage  ließ  allenthalben  nach, 
namentlich  im  russischen  Absatzgebiete.  Trotzdem 
wurden  Einschränkungen  nicht  erforderlich,  vielmehr 
konnte  die  Erzeugung  aufrecht  erhalten  worden,  ohne 
daß  die  angesammelten  Bestände  einen  «ehr  großen 
l'mfang  erreichten.  Zu  preislichen  Zugeständnissen, 
die  wohl  eine  Besserang  der  Absatzverhältnisse  in 
Koks  herbeigeführt  hätten,  waren  die  Kokserzeuger 
nicht  in  der  Lage,  da  der  maßgebende  Kokskohlcn- 
preis  der  staatlichen  Gruben  aufs  neue  in  unver- 
änderter Höhe  festgesetzt  wurde. 

Erz.  Auf  dem  Er/markte  war  das  Angebot  bei 
weichenden  Preisen  sehr  stark,  namentlich  in  «pani- 
schen und  südrussischen  Erzen ;  indessen  wurden  in 
Anbetracht  der  bestehenden,  weitsichtigen,  noch  zu 
hohen  Proisen  abgeschlossenen  Geschäfte  neue  Ab- 
schlüsse nur  in  geringem  Umfange  getätigt.  Die  Erz- 
zufuhr  aus  Schweden,  Oesterreich-Ungarn  und  Süd- 
rußland gestaltete  «ich  sehr  umfangreich,  während  die 
Verladung  oherschleslschcr  Brauneisenerze  das  nor- 
male Maß  einhielt.  Die  von  Rußland  in  Aussicht 
gestellten  Frachterbübungen  eind  bis  Ende  dieses 
Jahres,  die  ungarischen  bis  Endo  8eptember  dieses 
Jahre«  aufgeschoben  worden. 

Robeisen.  Infolge  der  andauernden  Zurück- 
haltung der  Käufer  war  das  Geschäft  am  Roheisen- 
markte  erheblich  schwächer  als  im  vorhergehenden 
Vierteljahre.  Der  Absatz  der  erzeugten  Mengen  ge- 
staltete sich  fortgesetzt  schwieriger  und  auch  der 
Verbrauch  der  oigonen  Werke  ging  zurück;  daher 
waren  Ansammlungen  von  Vorräten  auf  den  Werken 
unvermeidlich.  Die  Verkaufspreise  mußten  wegen  des 
besonders  scharf  aufgetretenen  Wettbewerbes  von  eng- 
lischem und  luxemburgischem  Roheisen  für  die  meisten 
Marken  beträchtlich  herabgesetzt  werden  und  standen 
angesichts  des  hohen  Kokspreises  zu  den  Herstellungs- 
kosten in  keinem  richtigen  Verhältnis  mehr. 

Stabeisen.  In  Stabeisen  lagen  die  Marktver- 
hältnisse am  ungünstigsten.  Wenn  auch  die  Ro- 
stellungen reichlich  eingingen  und  durchschnittlich 
Lieferfristen  von  etwa  acht  Wochen  gefordert  wurden, 
eo  konnten  sich  doch  die  Preise  von  ihrem  bereits 
im  vorigen  Vierteljahre  erreichten  Tiefstande  nicht 
erholen,  und  die  Werke  erlitten  in  diesem  Betriebs- 
zweige, der  den  Hauptteil  der  Walzworksarbeit  bildet, 
fortlaufend  erhebliche  Verluste 

F  o  r  m  e  i  s  e  n  und  K  i «  e  n  b  a  h  n  m  a  t  e  r  i  a  1.  Das 
Formeisengeschfift,  das  schon  zu  Beginn  des  Frühjahre« 
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außerordentlich  matt  eingesetzt  hatte,  erfahr  in  der 
Rerichtszeit  keine  wesentliche  Besserung,  und  auch  die 
Hoffnungen  anf  eine  Belobung  des  Baugewerbes,  die 
man  an  die  Erleichterung  des  Geldmarktes  geknüpft 
hatte,  erfüllten  sich  keineswegs.  Die  AVerke  sahen 
sich  daher  genötigt,  ihre  Formeisenerzeugung  ho* 
trächtlicb  einzuschränken.  —  Auch  die  Versorgung 
der  Werke  mit  Arbeit  in  Eisenbabnmaterial  HeB 
merklich  nach,  da  die  Eisenbahnverwaltung  ihre  Aus- 
fuhrungsaufträge  erheblich  verringerte. 

Grob-  nnd  Feinbleche.  In  Grobblechen 
war  der  Wettbewerb  nach  wie  vor  sehr  stark ;  die 
Preise  wichen  infolgedessen  noch  weiter  und  liegen 
jetzt  unter  den  Gestehungskosten.  Jedoch  war  die 
Beschäftigung,  wenn  auch  zeitweise  die  Bestellungen, 
namentlich  in  Schiffsblecben,  etwas  spärlich  eingingen, 
immer  noch  ausreichend,  ho  daS  Feierschichten  nicht 
eingelegt  zu  werden  brauchten.  -  Dagegen  ließ  der 
Beschäftigungsstand  in  Feinblechen  viel  zu  wünschen 
übrig;  besonders  die  Ausfuhr  lag  vollständig  danieder 
und  der  ITcberschuß  der  Erzeugung  über  den  inlän- 
dischen Verbrauch  drückte  um  so  mehr  auf  den 
Markt,  ah»  diejenigen  Werke,  die  bisher  in  der  ersten 
Reibe  an  der  Ausfuhr  beteiligt  gewesen  waren,  nunmehr 
ihre  Feinbleche  ebenfalls  im  Inlande  abzusetzen  suchten. 
Demzufolge  verschlechterten  sich  dio  Erlöse  noch 
mehr  und  brachten  den  Werken  große  Verluste. 

Draht.  Obgleich  der  Wal/drahtprcis  im  Ein- 
klänge mit  den  unverändert  gebliebenen  Halbzeug- 
preisen  im  Inlande  aul  »einem  bisherigen  Stande  be- 
harrte, mußten  im  Auslandsgeschäfte  wegen  der  bil- 
ligeren Angebote,  besonders  des  belgischen  und  fran- 
zösischen Wettbewerbes,  weitere  Preisermäßigungen 
eingeräumt  werden.  In  Drabtwaren  floß  den  Werken, 
da  das  Frühjahr  regelmäßig  größere  Anforderungen 
stellt  und  die  Kundschaft  Uber  keine  Lagerbestinde 
verfügte,  eino  recht  befriedigende  Arheitsmenge  zu, 
die  stellenweise  nicht  rasch  genug  erledigt  werden 
konnte.  Leider  verschlechterten  sich  die  ErlÖBe  unter 
dem  ungeregelten  Wettbewerbe  von  Monat  zu  Monat, 
wahrend  die  Rohstoff  •  Vereinigungen,  insbesondere 
auch  für  Kohle,  ihre  bisherigen  hoben  Preise  auf- 
recht hielten.  Dadurch  vorsebärfte  sich  das  Mißver- 
hältnis zwischen  Erlösen  und  Selbstkosten  immer  mehr. 

Eisengießereien  und  .Maschinenfabriken. 
Die  Beschäftigung  der  Eisengießereien  ließ  in  der  Be- 
richtMzeit  zwar  etwas  nach,  war  aber  im  allgemeinen 
noch  zufriedenstellend.  Die  Preise  wurden  stellen- 
weise von  den  kleineren  Gießereien  in  ihrer  Angst 
um  Arbeit  unnötigerweise  geworfen  und  waren  wenig 
befriedigend.  Die  Röhren-  und  Stahlgießereien  hatten 
bei  festen  Preisen  noch  einen  guten  Auftragsbestand; 
dio  Preise  für  Stahlguß  brauchten  daher  vom  Stahl- 
formgußverbande  bislang  nicht  herabgesetzt  zu  werden. 
Auch  die  meisten  Eisenkonstruktionswerkstätten  waren 
noch  gut  besetzt;  dagegen  klagten  fast  samtliche  Ma- 
schinenfabriken Uber  Arbeitsmangel.  Der  übermabici,1 
Wettbewerb  dos  Westens  verursachte  auch  hier  in 
letzter  Zeit  einen  erheblichen  Preissturz. 

Preise: 

a)  Roheisen:  r.  d.  i  ab  w>* 

Gießereiroheisen   70  —  73 

Hümatit   7"  —  80 

Puddelroheiscn   64  —  t<7 

Siemens-Martinroheisen   60  —  69 

durchacbniltlirhrr 
Uruudprvl»  f.  d.  I 

b)  Gewalzte«  Eisen:  ,b  ^e,k 

Staheisen   105—120 

Kcssclbleche   1  »0  —  1 35 

riutieisenbleche   115—125 

Dünne  Bleche   1 20  —  130 

Stahldraht,  5,8  mm   132';, 


HI.  Großbritannien.  —  Der  Roheisen- 
markt blieb  im  verflossenen  Vierteljahre  verhältnis- 
mäßig fest.  Die  Hütten  konnten  nicht  genug  her- 
stollen, und  große  Ansprüche  wurden  daher  an  die 
Warrantslager  gemacht.  Die  Verschiffungen  waren 
sehr  stark,  wenn  man  sie  mit  denen  der  früheren  Jahre 
vergleicht,  gegen  die  vorjährigen  bleiben  sie  freilich 
bedeutend  zurück.  Ueber  8ee  wurden  im  ersten  Halb- 
jahre 1908  750  300  tons  verschifft,  davon  wurden 
443  700  tons  ausgeführt,  während  261  601»  tons  nach 
englischen  Häfen  gingen.  Die  Zahlen  für  1007  be- 
liefen sich  auf  926  600  tons,  674  600  tons  nnd  252  000 
tons.  Die  Vorräte  bei  den  Hütten  sind  selten  so  ge- 
ring gewesen  wie  Ende  Juni  dieses  Jahres.  Da  genaue 
Ausweise  über  die  Erzeugung  nicht  zugänglich  sind,  so 
lassen  sich  nur  lückenhafte  Vergleiche  anstellen. 
Wenn  man  von  den  verschifften  Mengen  die  Abnahme 
der  Warrantslager  abzieht,  so  ergibt  sich,  daß  durch- 
schnittlich 110000  tone  monatlich  von  den  Hütten 
abgegeben  wurden,  und  zwar  sowohl  im  ersten  Halb- 
jahre 1907  als  auch  1908.  Hieraus  könnte  man 
schließen,  daß,  wenn  die  Abladungen  110  (XX)  ton» 
monatlich  übersteigen,  das  Mehr  aus  Warrants- 
lagern  genommen  worden  muß.  Ungenau  ist  dieser 
Vergleich  natürlich,  denn  es  fehlen  Angaben  über  den 
BahnTorsand  und  Relhxtverbranch  der  mit  Gießereien 
oder  mit  Walzwerken  verbundenen  Hochöfen.  Auch 
wurde  mehr  Hämatiteisen  ausgeführt  als  früher.*  — 
Die  Lage  in  Nord-England  bleibt  günstiger  als  sonst 
irgendwo.  Die  Preise  wurden  nicht  allein  durch  die 
großen  Lieferungen  gehalten,  sondern  auch  die  War- 
rautsspekulation  brachte  durch  große  Verkäufe  in  der 
Hoffnung  auf  starke  Abllauung  des  allgemeinen  (»e- 
schäftcM  Hchließlich  eine  Besserung  zustande,  denn  die 
Haussiers  hatten  sich  die  Kontrolle  über  die  geringen 
Warrantslager  verschafft  und  machten  so  die  Gegen- 
partei von  sich  abhängig,  indem  die  Hochöfen  bei 
den  starken  Lieferungen  nichts  für  Connals  Warrants- 
lager übrig  hatten.  Ks  kam  zu  einer  Art  Warrants- 
„Schwänzo",  die  Mitte  Mai  zur  Abwicklung  der  Diffe- 
renzen führte.  Seitdem  sind  die  Baissiers,  wenn  auch 
nicht  mit  gleicher  Zuversicht,  im  alten  Geleise  weiter- 
gefahren. Sie  fanden  es  häufig  sehr  schwer,  die 
Warrants  am  Fälligkeitstage  zu  beschaffen.  Die  Prois- 
spannung  zwischen  Käufern  und  Abgebern  betrug  da- 
her oft  sh  1/ —  f.  d.  t.  Der  Umsatz  ist  äußerst  ge- 
ring. In  der  vorigen  Woche  z.  B.  wurden  offiziell 
nur  8500  tons  in  Glasgow  gehandelt.  Da,  wie  ge- 
sagt, die  Hochöfen  dem  tatsächlichen  Bedarfe  nicht 
genügen,  man  also  auf  Warrants  angewiesen  ist,  so  üben 
die  Warrantspreiso  anhaltend  einen  erheblichen  Einfluß 
auf  den  Markt  aus.  Für  Roheisen  Nr.  1  G.  M  B  be- 
trägt der  Aufschlag  sh  "2/6  d  gegenüber  Nr.  3.  —  In 
Hämatito,ualitäten,  in  denen  hier  keine  Warrants  vor- 
handen sind,  blieb  der  Markt  nur  den  natürlichen 
Einflüssen  ausgesetzt,  und  dio  Preise  gingen  sehr 
langsam  zurück,  weil  dio  Stahlwerke  infolge  des 
Stillstandes  der  Schiffswerften  und  allgemeiner  Ab- 
nahme des  Begehrs  nach  anderer  Richtung  fast  nichts 
zu  tun  hatten.  Die  Anzahl  der  Hochöfen,  die  in 
Betrieb  sind,  beträgt  79 ;  von  diesen  verarbeiten 
42  hiesiges  Erz,  37  gehen  anf  Ferroeilizinm ,  Forro- 
mangan usw.  Connals  hiesige  Warrants- 
lager enthielten  Ende  Dezember  1907  88  203  tons 

*  Nachträglich  bekannt  gewordenen  Ausweisen  zu- 
folge wurden  in  Middlnsbrough  im  zweiten  Viertel 
dieses  Jahres  570  00t»  tons  Robeisen  hergestellt,  dar- 
unter 360  000  tons  aus  Cleveland-Eisenerz ;  der  Rest 
besteht  aus  Hämatit,  Spiegclciscn  usw.;  für  das  erste 
Quartal  war  dio  Zahl  565  000  tons  und  für  dos  zweite 
Vierteljahr  C»07  5HIO0O  tons.  An  Eisenerz  wurden 
nach  Middlesbrough  im  letzten  Vierteljahre  466696  ton« 
eingeführt  gegen  3«»  716  tons  im  zweiten  Viertel- 
jahre 1907. 
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(daronter  83  444  ton«  Xr.  3  O.  M.  B.),  Ende  Juni  1008 
4S350  ton»  ausschließlich  Nr.  3  0.  M.  B. 

Die  Stahlwerke  sind  schwach  beschäftigt  und 
habet)  den  Betrieb  teilweise  ganz  eingestellt.  Die 
H sunt  Ursache  dafür  war  der  Ausstand  der  Arbeiter 
auf  den  Schiffswerften  und  die  Abnahme  des  Ausfuhr- 
geschäftes. Vor  kurzem  gingen  ziemlich  bestimmte 
Gerüchte  um  sowohl  aber  ein  internationales  Ab- 
kommen als  auch  über  Abmachungen  englischer  Werke 
anter  sich,  doch  ist  in  dieser  Sache  mehr  der  Wunsch 
ier  Vater  des  Gedankens,  als  dab  bestimmte  Tat- 
sachen vorliegen.  Die  Uebereinkunft  mit  den  schotti- 
schen Werken  für  gemeinsame  gleicho  l'reisstellung 
bat  aufgebort.  Die  hiesigen  Hatten  sollen  billigero 
Seefrachten  haben  und  die  schottischen  sich  daher 
im  Nachteil  belinden.  Zwei  Werke  in  Schottland,  dio 
Halbzeug  aus  Deutschland  bezogen,  durchbrachen 
zuerst  das  Einverständnis. 

Die  E  i  « e  n  w a lz  w  e  r  k  e  leiden  auch  sehr  an 
Arbeitsmangel.  Der  letzte,  Ende  Mai  bekannt  ge- 
wordene Ausweis  für  März  und  April  zeigt  einen  Preis- 
rückgang um  sh  4/9,63  d  f.  d.  ton  im  Vergleich  zum 
Januar  und  Februar,  so  daß  der  Freissturz  seit  Sep- 
tember Oktober  1907  sb  9/3  d  f.  d.  ton  beträgt.  Durch- 
schnittlich stellten  sich  Grobbleche  auf  £  6.4/ — ,  8tab- 
ei»*n  auf  £  0.8/11  und  Eisenwinkel  auf  £  7.4  9. 

Die  Gießereien  haben  ebenfalls  wonig  zu  tun. 

Bei  den  Röhrenwalzwerken  ist  das  inter- 
nationale Uebereinkoinmen,  durch  das  die  Absatz- 
gebiete eingeteilt  und  demzufolge  bestimmte  Rabatt- 
»itic  einzuhalten  waren,  durchbrochen  worden.  Dio 
«anze  mühsam  hergestellte  Einigung  mit  den  ver- 
wickelten Kahnttsitzen  nach  verschiedenen  Ländern 
erreichte  damit  ein  Ende.  Die  Werke  gehen  jetzt  völlig 
unabhängig  voneinander  vor,  und  die  Rahattsätze 
wechseln.  Es  zeigt  auch  dies,  wie  schwer  es  ist,  bei 
Verschlechterung  der  Marktlage  FreiBvorcinie;ungon 
tu  halten. 

Der  Schiffbau  litt  ausnahmslos  vor  allen  ari- 
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Mangel«  an  Neubestellungen,  sondern  hauptsächlich 
auch  durch  fortwährende  Lobnstreitigkeiten.  Am 
-*».  Ar.ril  begann  eine  allgemeine  Aussperrung.  Am 
25.  Mai  wurde  von  den  Leuten  abgestimmt,  24  145 
waren  fttr  Beendigung  nnd  22  110  für  Fortsetzung  des 
Ausstände«.  In  Schottland  waren  die  Stimmen  für, 
hier  gegen  die  Lohnborabsetzung  um  sh  1/0  d  für  die 
Woche.  Dio  Leute  sind  unzufrieden  mit  ihren  Vor- 
ständen, und  die  Maschinenbauer  haben  sogar  jetzt 
noch  nicht  zu  arbeiten  angefangen.  Dio  Vermittlung 
de«  Handelaamtes  versagte.  Niedrige  Seefrachten  und 
»nifünatiffe  Betriebsergcbnissü  der  meisten  Reedereien 
sind  dem  Eingänge  von  Bestellungen  auf  neue  Schiffe 
hinderlich. 

Lohnkürzungen  sind  nur  bei  den  Schiffs- 
»nd  Maschinenarbeitern  eingetreten.  Bei  den  Hoch- 
öfen trat  sogar  eine  Erhöhung  um  I  o/0  ein,  da  sich 
als  Durchschnittspreis  des  hiesigen  Eisens  0.  M.  It. 
im  letzten  Vierteljahr  sh  51/0,88  d  gegen  sh  50/2,52  d 
im  ersten  Vierteljahre  ergaben. 

Die  Seefrachten  sind  eher  flauer  denn  besser 
Retrorden.  Es  wurden  bezahlt  für  ganze  Ladungen: 
nach  Antwerpen  oder  Rotterdam  sh  4/ ■-,  nuch  Geeste- 
münde sh  6/-,  nach  Hamburg  sh  4/-,  nach  Stettin 
sh  4-6  d.  Für  Teilladungen  muß  entsprechend  mehr 
angelegt  werden. 

Die  Preise    stellten  sich   in  der  Berichtszeit 

"!e  f°let:  April 
•b 

»*H«tmMt;bS,.3«JiB  M/s— SU/« 

<»«*irt.«.H»m«Ht  M.N.  48,'«-19/- 
• irnoli  Kuu  Käufer: 

■l*U-.brou(rh  }(r.  a  .  .  M/--  52/51/, 

do.       Ilamaüt  ...  — 
M.  ». 


MJ3-  i3j. 
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•h 

»,'9-51/9 
57/- 
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ladung  Bind: 

Middlesbrongh  Nr.  1  G.  M.  B.  .  . 

n  n    3         n  .  . 

„   4  Gießerei  .  . 

»  „4  Puddcl    .  . 

Hämatit  Nr.  1,2,3 

gemischt  .  .  . 

Middlesbrough  Nr.  3  Warrants  . 

AVestkiisten-Hätnatit       .       .  . 


•b 

6.1/9 
51/3 
50/- 
48/0 

56/9 

51/2 
57/- 

netto  Kassa. 

f.  d.  ton  mit 

2'/»  °/o 
Diskont  und 
Nachlaß  für 
die  Ausfuhr. 
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8tahlschienen  ab  Work     £  5.15/ — 

Eisenblech    ab  Werk  hier  „  0.5/  — 

Stahlblech     „      „  „  .  6.—/— 

Stabeison      »     „  %  n  6.15/ — 

Winkelstahl  „     „  „  ,  6.12/6 

Winkeleisen  „     „  „  „  6.15/— 

Stahlträger    „     „  „  „  5.12/6 

Middlesbrougb-on-Teos.  den  8.  Juli  1908. 

//.  Ronnebeck. 

IV.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika. 
Während  des  ganzen  Berichtsviortoljahres  hielt  die 
Depression  auf  dem  amerikanischen  Eisenmarkte  an. 
Trotz  der  ganz  bedeutend  eingeschränkten  Erzeugung 
ist  es  nicht  möglich  gewesen,  die  Preise  für  Roheisen 
und  Robstahl  auf  der  früheren  Höbe  zo  halten.  Es 
ist  vielmehr,  wie  aus  der  unten  aufgeführten  Zusammen- 
stellung hervorgeht,  in  allen  Sorten  ein  weiteres  Nach- 
geben der  Preise  zu  vorzoiebnen,  ohne  daß  es  gelungen 
wäre,  dadurch  die  Verbraucher  aus  ihrer  Zurückhaltung 
zu  bringen.  Die  Roheisenerzeugung  des  ersten  Halb- 
jahres wird  kaum  die  Höhe  von  7  Millionen  Tonnen 
erreichen  gegen  mehr  als  13  Millionen  in  der  gleichen 
Zeit  des  Vorjahres ! 

Das  (icicbäft  in  Robstahl  und  Halbzeug  lag 
ebenso  wie  das  in  allen  Walzwerkserzeugnissen  sehr 
ruhig,  da  alle  Welt  abwartet,  wie  die  Verbältnisse 
sich  weiter  entwickeln  werden.  In  Baueison  war  fort- 
gesetzt einiger  Bedarf,  der  jedoch  nur  Zug  um  Zug 
gedeckt  wurde,  während  für  Abschlüsse  auch  bierin 
keine  Stimmung  ist.  Das  gleicho  gilt  für  Feinbleche, 
während  in  Woißblochon  verhältnismäßig  lebhafte  Be- 
schäftigung herrschte,  und  gegenwärtig  die  Werke 
sogar  in  der  Lage  sind,  ihre  volle  Leistungsfähigkeit 
auszunutzen. 

Die  Preisbewegung  in  der  Bericbtszeit  gestaltete 
sich  wie  folgt: 
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•o  a 
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1'olUr  rar  die  Tonne  »u  101«  kr 


|  I  | 

17,75  17,50  16,75  1 0,öl>  24,50 


Gießerei-Roheisen  Stan- 
dard Nr.  2  loco  Phila- 
delphia   

Gießerei-Roheisen  Nr.  2 
(aus  dem  Süden)  loco 

Cincinnati   16,25  14,75;  15,25  15,25  24,25 

ßessemer- Roheisen  f  ?  17,75  17,00  10,90  16,90  24,15 
Graues  Puddelroheis.  ?§  15,65  14,90' 14,90  14,90  23,15 
Hossemerknüppel  (~£  28,—  28,—  28,—  25,-  29,50 
Schwere  Stahlscbienen 

ab  Werk  im  Osten  .  28,-  28,-  28,-  28,-  28,— 

«>di«  für  di»  Pfand 

Behältr 
F 

Drahtstifte  . 


»•'ms   iui    Ulan   r  lajuu 

lehälterblcche   .\     ,     !  1.70   1,70   1,70   1,60.  1,70' 

Vinbleche  Nr.  27J-=  =  §    2,4o  2,40  2,40  2,40  2.50, 

)rahtstifte  .  .  .)    *•*     2,05  2,05    1,H5    1,76  2,06 
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28.  Jahrg.  Nr.  2». 


Im  proben  und  ganzen  herrscht  jetzt  eine  mehr 
zuverlässige  Stimmung  für  die  weitero  Entwicklung 
des  Eisen  markte* ;  auch  soll  in  einzelnen  Zweimen  der 
Auftragseingang  Bich  etwas  belebt  haben.  Der  Fort- 
schritt ist  indessen  weder  besonders  ausgeprägt,  noch 
ist  er  allgemein.  Das  Ausfuhrgeschäft  zeigt  einige 
Belebung.  Namentlich  für  Indien  und  China,  ebenso 
sind  für  Südafrika  verschiedene  größere  Abschlüsse 
getätigt  worden.  Doch  ist  man  noch  sehr  weit  davon 
entfernt,  von  geregelten  Erzeugungen  und  Ahsatzver- 
haltnissen  reden  zu  können. 

Was-  nnd  Siederoh r-Syndlkat  in  Düsseldorf. 

—  Wie  die  „Rh.-W.  Ztg."  mitteilt,  wurden  in  der  am 
7.  d.  Mts.  abgehaltenen  Hauptversammlung  des 
Syndikates  die  Preise  für  Gasrohre  um  2'/i '/»,  für 
Siederohro  om  2  °/»  und  für  Flauscbenrobro  um  3  •/» 
ermäßigt.  Hit  dun  amerikanischen  Werken  wurde 
eine  Einigung  erzielt. 

Brzansfahrxoll  in  Norwegen.*  —  Die  norwegi- 
sche Volksvertretung  hat  kürzlich  den  Antrag  der 
Regierung,  einen  Ausfuhrzoll  von  25  Oere  für  jede 

•  „Oesterr.-  Ungar.  Montan-  u.  Melallind.  -  Ztg." 
1908  .Nr.  27  S.  9. 


Registertonne  ausgehender  Erntehilfe  einzuführen,  an- 
genommen. 

Die  Lage  des  Rohelsengeschaftes.  —  Vom 
deutschen  Markte  ist  nur  kurz  zu  berichten,  daß 
nach  Festsetzung  der  Preise  für  das  zweite  Halbjahr 
1908  der  laufende  Bedarf  in  den  verschiedenen  Rob- 
oisensorten  gedeckt  wordtut  ist.  Der  Versand  im  Juni 
war  schwächer  als  im  Vormonate. 

Ueber  das  englische  Hoheisengeschürt  wird 
uns  unterm  11.  d.  M.  aus  Middlesbrough  folgende* 
geschrieben :  Obgleich  die  Roheisenversehiffungen  in 
diesem  Monate  etwas  nachgelassen  haben,  die  War- 
rantsvnrräte  seit  Ende  Juni  unter  fortwährenden 
Schwankungen  eine  Zunahme  zeigen  und  sich  die 
Nachfrage  verringert  hat,  so  ist  trotz  des  Htilleren 
Geschäftes  der  Markt  sehr  fest.  Hiesige  Warrants 
schließen  zu  ah  51/1  d  Käufer,  sh  51/3</>  d  Abgehen 
der  Umsatz  in  dioson  Papieren  ist  otwas  stärker  ge- 
worden, da  viele  Deckungen  stattfinden.  Gegenwärtige 
Preise  sind  für  Ü.  M.  B.  Nr.  1  sh  53/6  d  bis 
hIi  53/9  d,  Nr.  S  sh  51/3  d,  Hämatit  in  gleichen  Mengen 
Nr.  1,  2  und  3  sh  56/6  bis  sh  56/9  d,  sämtlich  netto 
Kasse  ab  Werk  für  Juliverschiffung,  für  August  und 
später  kann  man  etwas  billiger  abschließen.  In  Connals 
hiesigen  Lagern  befinden  sich  49  026  tons. 
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Verein  deutscher  Eisenhuttenleute. 
Für  die  Yeretnsblbltothek  sind  eingegangen: 

(PI»  Blstcodrr  «lad  durch  •  brtrlcbDvt.) 

Stadl.  Handeln-Hochschule*  Cöln:  Personal- 
Verzeichnis  für  das  Sommememetiter  1'MtH. 

i'omchliJge  zur  Reform  de»  Gesetzes,  betreffend  die 
Bekämpfung  de*  unlauteren  Wettbewerbes.  I.  Teil: 
Berichte.  —  II.  Teil:  Denkschrift  der  Kommission 
für  die  Bekämpfung  des  unlauteren  Wettbewerbes. 
| Deutscher  Verein*  für  den  Schutz  des  gcworblichen 
Eigentums.! 

Aeaderungen  in  der  Mitgliederliste. 

Allmann,  Max,  Oberhütteninspektor,  Katharinahüttf , 
Sosnowicc,  Kusu. -Polen. 

Arnold,  Ertitt,  Ing.,  Chef  des  Maschinenbetrieben  und 
Konstruktions-Bureaos  der  Akt.-Ges.  der  Sosnowicer 
Uöhreowalzw.  u.  Kinenwerke,  Sosnowicc,  Russ.-Polen. 

Baldits,  E.,  BetriebsinRenieur  der  Firma  Otto  Jach- 
mann, Berlin  NW.,  Htittenstr. 

Brauch,  Josef,  Betriebschof  der  Firma  Thyssen  \  Co., 
Mülheim  a.  d.  Buhr,  Soilerstr.  13. 

Ulanchart,  Georg,  Ingenieur  des  Deutschen  üußröhren- 
Syndikate»,  Akt.-Ues,  Cöln,  Bremerstr.  IK. 

Brauer,  Carl,  Bergworksbesitzer,  Cöln,  Wcißenburg- 
straßo  43. 

Bungeroth,  Rudolf,  Oberingenieur  und  stell v.  Vor- 
standsmitglied der  Itautsch-OeMerr.  Mannesmann- 
röhren-Werke,  Düsseldorf,  Adersstr.  36. 

Cu/iev,  Bernhard,  Betriebstlirektor  und  Prokurist  der 
Ocisweider  Eisenwerke,  Akt.-Ues. ,  Oeiswoid. 

Eckurdt,  Paul,  Betriebsleiter,  Charlottonburg,  Svbel- 
slraUe  53. 

Eich,  Sicolaux,  (lencraldircktor  der  Deutsch-Oesterr. 
Maniicnmannröhrcn-Werkn,  Düsseldorf.  Duisburger- 
straße  118. 

Fahrenhorst,  Dr.  jur.,  Keg.-Kat,  Direktor.  Zentral- 
direktion Phönix,  Hocrde  i.  W. 

Falk,  Arnold,  Stellv.  Vorstandsmitglied  der  Dcutsch- 
Ointcrr.  Mannesmaiinröbren  -  Werke,  Düsseldorf, 
Bcethovenstr.  5. 

G'ifiel,  AI/ in/,  Oberingenicur,  Fussen  a.  d.  Ruhr,  Süd, 
Pauliiienstraße  95. 


Gm,  Gu*lan;  149  Rue  de  Rome.  Paris. 

Ilagcmann,  Ernst,  Dipl.-Ing.  des  Stahl-  und  Walz- 
werkes, Rendsburg. 

Jung,  Arthur,  Stahlworkschef  der  Maxhütte,  Kosen- 
borg, Oberpfalz. 

Marlon,  Georg,  Zentralinspektor,  Resiczahämja 
Krassö-I/.öreny,  Ungarn. 

Mitinxkyj,  Alexander,  St.  Petersburg,  Große  Prospekt, 
Petersburgskaja  Nr.  2. 

Muelli  r,  Otlomar,  Hütteningenieur  im  Martinstahlwerk 
der  Oberschlesischen  Eiscnbahn-Bedarfa-Akt.-Ge*., 
Friodenshiltte,  O.-S.,  Morgenrothstr.  24. 

Srhoda,  Engen,  Ing.,  Werksverwalter  der  llernad- 
thaler  Ungarischen  Eisenindustrie  Akt.-Ges.,  Korompa, 
Ober-Ungarn. 

Sarngrr,  Willi,  Buderussche  Eisenwerke,  Wetzlar. 

Schott,  Ernst  A.,  Hntteningenieur,  Remscheid. 

Stullr,  Paul,  Direttore  Generale,  Societü  „Gio.  Andrea 
Grogorini",  l.overe  (Eago  d'lseo). 

Vmator,  Wilhelm,  Ingenieur-Chemiker,  Titan -Oesell- 
Hchaft  m.  b.  H.,  Dresden-Strehlen,  Palaisstr.  8. 

Wenkei  -Parmann,  Paul,  Ingenieur  bei  der  Kalker  Werk- 
zeugmaschinenfabrik, Brouer,  Schumacher  &  Co., 
Akt.-Oes.,  Kalk  bei  Cöln. 

Neue  Mitglieder. 

Arntz,  Ostrahl ,  Dipl.-Ing.,  Fabrikant  in  Firma  Joh. 
Willi.  Amt/.,  Feilen-  und  Kaltsägcblätterfabrik,  Rem- 
scheid. 

Brandenburg,  Dr.  Heinrich,  Inhaber  der  F.lektr»- 
cbemischen  Fabrik  Dr.  Brandenburg  &,  Weyland, 
Konipeu  a.  Rh. 

Eichel,  Eugen,  Beratender  In^euiour,  Berlin  SW., 
Alto  Jakobstraßo  106. 

Hoffmann,  W,,  Zivilingenieur,  Hatto witz,  O.-Sehl-, 
Friedriehstraße  3. 

Troelter,  Wilhelm,  Dipl.-Ing.,  Metallurgische  Gesell- 
schaft, Frankfurt  a.  M.,  BöhmerBtr.  7. 

Wedding,  Friedr.  Willi.,  Bergreferendar,  Berlin  W., 
Genthinorstr.  13,  Villa  C. 

Verstorben: 
liiieking,  F.,  Oberingenieur,  Düsseldorf. 
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Nr.  30.  22.  Juli  1908.  28.  Jahrgang. 


Holzschwelle  oder  Eisenschwelle. 

Von  Dr.-Ing.  A.  Hn.1r1n.111n  in  Osnabrück. 


Der  am  8.  Dezember  v.  .T.  im  Verein  deutscher 
Eiscnhütteiileute  in  Düsseldorf  von  mir  ge- 
haltene Vortrag  über  „Die  Eisen  sc  h  welle14  *  hat. 
wie  ich  aus  Techniker-  und  Verwaltungskreiscn 
erfahren  habe,  und  wie  sich  aus  /.ahlreichen 
Berichten  der  Tages-  und  der  Fachpresse  im 
In-  und  Auslande  ergibt,  eine  weitgehende  Be- 
achtung gefunden.  In  den  Reihen  der  Holzschwellen- 
Intcressenten  hat  er  erklärlicherweise  Gegner  auf- 
gerufen. Auf  deren  Auslassungen  tniiehte  ich 
einige  Worte  erwidern.  Es  wird  mir  dadurch 
gleichzeitig  willkommener  Anlaß  geboten,  auch 
etwas  ausführlicher  auf  die  B  e  1 1  u  n  g  s  f  rn  g  e 
l»  im  Kisenbahuoberbau  einzugehen,  als  es  mir  in 
j-tiem  Vortrage  bei  der  Kürze  der  Zeit  nu'.g- 
lich  war. 

Vor  mir  liegt  zunächst  ein  mit  B.  D.  ge- 
zeichneter Aufsatz  „Holz-  oder  Eisciiscliwc||cn ? ! 
leine  Zeit-  und  Streitfrage)"  in  Nr.  51  und  52 
•b-r  Zeitschrift  „Der  Holzkäufer\  Zentralblntt 
ftir  Forstwirtschaft,  Holzhandel  und  Holzindustrie, 
in  dem  eine  Lanze  für  die  B  u  c  h  e  n  schwelle 
gebrochen  wird.  Sodann  ist  in  der  „ Zeitschrift 
des  Vereins  zur  Förderung  der  Verwendung  des 
Hidüsehwcllen-Oberbaues*  der  schon  in  Düsseldorf 
von  mir  erwähnte  Vortrag  im  Wortlaut,  wieder- 
gegetan.  den  im  Milrz  11)07  Herr  Hcgierungs- 
'•aiuneister  a.  D.  Schwnbnch  über  „ Bettung  und 
rti!ei-*chw»-llung  in  ihrer  gegenseitigen  Abhängig- 
keit»  gehalten  hat.  Dieser  schreibt  im  wesent- 
lichen der  Ei  se nsch welle  die  Schuld  daran  zu, 
<i'tß  die  Kosten  für  Beschaffung  und  Iiistandhaltung 
iler  Bettung  in  den  letzten  Jahrzehnten  so  sehr 
t-e^tiegen  seien. 

Der  Verfasser  des  Artikels  im  „Holzkaufer* 
>t*'lit  auf  dem  durchaus  beachtenswerten  Stand- 
punkte, daß  in  Deutschland  aus  volkswirtschaft- 
liehen Gründen  die  Beschaffung  von  Holzschwellen 
auf  den  Bezug  aus  inländischen  Wühlern  be- 
tränkt werdeu  sollte.  Die  bezüglichen  Aus- 
führungen fußen  im  übrigen  auf  der  von  Herrn 


•  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  tj  8.  177. 

xxx.„ 


Geh.  Bau  rat  Schneid)  in  Berlin  durch  Versuche 
festgestellten  Tatsache,  daß  eine  gut  getrocknete 
Buchenschwelle  unter  Druck  30  bis  40  kg  oder 
28  bis  37  1  TrUnkrtiissigkcit  < Teeröl i  in  sich 
aufnehmen  kann  und  sich  so  gleichsam  in  eine 
Oelsehwelle  mit  Holzumrahinung  verwandelt. 
Hinzugefügt  ist  dann: 

„wahrend  in  die  eichenen  und  kiefernen 
Schwellen   das  Teeröl   nur  soweit  eindringt, 
als  der  Splint  reicht,  das  Kernholz  aber  fast 
gar  nichts  davon  aufnimmt.    Der  Querschnitt 
einer  mit  Teeröl  getränkten  eichenen  Schwelle 
zeigt  deshalb  nur  auf  etwa  2  bis  3  cm  Starke 
eine  Aufnahme  von  Teeröl,  der  einer  kiefernen 
Schwelle,   die  mit  zwei  Dritteln  Kernholz  in 
der  Kegel  zu  liefern  sind,   dagegen  nur  auf 
ein  Drittel  Starke.  - 
Obwohl    ich    schon   durch   die  Redezeichen 
andeute,  daß  ich  wörtlich  anführe,  halte  ich  es 
dennoch  für  angezeigt,  dies  außerdem  noch  aus- 
drücklich    hervorzuheben.      Dellll    diese  Satze 
könnten   leicht  so  aufgefaßt  werden,  als  ob  sie 
aus   der  Feder  eines  Gegners,   nicht  aber  aus 
derjenigen   eines  Verteidigeis   der  Holzschwelle 
stammten.    Ware  das,  was  da  im  „Holzkaufer- 
gesagt   wird,   wirklich  im   vollen  Umfange  zu- 
treffend,  so  verdiente   es   weit  Über  die  Kreise 
der  regelmäßigen  Leser  von  „Stahl  und  Eisen4' 
hinaus    die    allergrößte    Beachtung,    daß  die 
mangelhafte  Tn'lnknngsinöglichkeit  der  eichenen 
und  der  kiefernen  Sehwellen  von  einer  Seite  in 
so  grelles  Licht  gestellt  wird,   der  auch  nicht 
der  kleinste  Verdacht  einer  Voreingenommenheit 
gegen  die  Holzschwelle  anhaftet.   Aber  der  Ver- 
fasser   des    Artikels    ist    ein    Verfechter  der 
Buchenschwelle  und  nicht  der  Holzschwelle  im 
allgemeinen;   sein   Interesseustand{»uukt  scheint 
ihn   zu  weit  geführt  zu  haben.    Der  Wahrheit 
kann  nur  durch  streng  sachliche  Erörterungen  ge- 
dient werden.    Man  wirft  mir  vor,  ich  sei  in 
meinem    Urteil   über  die  Buchenschwelle  nicht 
sachlich    geblieben,    indem    ich   anführte,  man 
wende  jetzt  ein  ausgiebigeres,  aber  auch  kost- 

1 


Digitized  by  Google 


1050    SUhl  und  Einen. 


HohtchiceUe  oder  Ei*eit*chicrlle. 


28.  Jahrg.  Nr.  30. 


Bpieligeres  Tränkungsverfahren  an,  über  dessen 
Wert  und  Wirkung  noch  nicht  abschließend 
geurteilt  werden  könne.  Die  für  diesen  Vor- 
wurf versuchte  Beweisführung  geht  fehl  und 
über  das  Ziel  hinaus.  Die  Eichenschwelle  so- 
wohl wie  die  Kiefernschwelle  können  tief  bis 
ins  Kernholz  hinein  durchtränkt  werden.  Ich 
stehe  nicht  an,  das  auszusprechen  und  glaube, 
daß  die  sachlichen  Urteile  der  Bahnverwaltungen 
mir  darin  recht  geben  werden.  Trotzdem  kann 
die  Holzschwelle  den  Wettbewerb  mit  der 
eisernen  Schwelle  nicht  bestehen.  Wenn  in  dem 
Aufsatz  des  „Holzkäufer*  für  die  der  meinigen 
entgegengesetzte  Ansicht,  daß  die  Buchenschwelle 
der  eisernen  Rippenschwelle  erwiesenermaßen 
mindestens  ebenbürtig  sei,  die  Statistik  ange- 
führt wird,  die  der  Leiter  der  französischen 
Ostbahn,  Dufaux,  »vor  Jahren*  aufgemacht 
habe,  so  kann  ich  dem  nur  entgegenhalten,  daß 
für  mein  Urteil  über  die  Buchenschwelle  die 
noch  längst  nicht  abgeschlossenen  umfassenden 
Erfahrungen  deutscher  Bahnen  maßgebender  sein 
werden  als  die  unvollständigen,  sich  gar  nicht 
auf  einen  Vergleich  mit  wirtschaftlich  ausge- 
staltetem Eiscnquerschwellen-Oberbau  stützenden 
und  sozusagen  veralteten  statistischen  Daten 
eines  vereinzelten  unter  ganz  besonderen  Ver- 
hältnissen betriebenen  ausländischen  Bahnunter- 
nehmens. 

Will  man  vergleichen,  so  muß  man  vor  allem 
die  richtigen  Werte  einander  gegenüberstellen, 
nicht  aber  dabei  auf  Objekte  greifen,  die  sich 
überhaupt  nicht  zur  Parallele  eignen.  So  hat 
eben  keineswegs  jede  Eisenschwelle  die  Eigen- 
schaften der  Rippenschwelle,  und  nur  von 
solcher  ist  hier  die  Rede. 

Dieser  Sachverhalt  findet  ein  treffendes  Bei- 
spiel bei  der  gegenwärtig  in  Amerika  statt- 
findenden Erörterung  der  Schwellenfrage  in 
einem  Aufsatze  der  wissenschaftlichen  Fachschrift 
des  Franklin-Instituts*,  in  welchem  der  Chef- 
Ingenieur  A.  C.  Shand  sich  über  die  An- 
schauungen bei  der  Pennsylvaniabahn  ausspricht. 
Die  Verwaltung  habe  schon  vor  längeren  Jahren 
Versuche  mit  Stahlschwellen  angestellt,  wie  man 
sie  bis  dahin  bei  einigen  englischen  Bahnen  er- 
probt hatte.  Diese  Schwellen  Latten  aber  keine 
befriedigenden  Ergebnisse  gezeigt.  Wenn  nun 
die  Pennsylvaniabahn  nach  dem  Eisenbahnunglück 
bei  Mineral  Point**  im  Anfang  1907  auch  die 
Carnegie  -Stahlschwellcn  wieder  durch  Holz- 
schwellen ersetzt  habe,  so  werde  es  doch  bei 
den  in  den  letzten  Jahren  sehr  erhöhten  Preisen 
für  Holzschwellen  und  bei  der  bedeutend  ver- 
schlechterten Qualität  der  letzteren  unbedingt 
und  dringend  erforderlich,  eine  Stahl-Querschwelle 
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herzustellen  und  zu  benutzen,  die  den  zu  stellen- 
den Anforderungen  entspricht.  Dieses  Moment 
ist  auch  von  mir  In  der  Schwellenfrage  stets 
in  den  Vordergrund  gestellt  und  namentlich  in 
dem  Vortrage  vom  8.  Dezember  1907  ganz  be- 
sonders betont  worden.  Begreiflich  ist  es  frei- 
lich, daß  es  anch  in  Amerika  Ingenieure  gibt, 
die  einstweilen  noch  von  den  zu  imprägnieren- 
den Holzschwellen  die  besten  Erfolge  erhoffen. 
Wie  bei  uns,  wird  man  auch  drüben  hierüber 
seine  Erfahrungen  machen  müssen  und  doch 
zweifellos  schließlich  zur  Eisenschwelle  über- 
gehen, sobald  man  nur  erst  die  richtige  Form 
und  die  zweckmäßigste  Befestigung  erkannt  hat. 

Hinsichtlich  der  A u sf ü hru n gen  des  Reg. - 
Baumeisters  a.  D.  Schwabach  möchte  ich  vorab 
darauf  verweisen,  daß  dessen  Darlegungen  be- 
reits in  der  sich  an  den  Vortrag  anschließenden 
mündlichen  Aussprache  von  verschiedenen  Zu- 
hörern in  mehrfacher  Beziehung  richtig  gestellt 
wurden.*  Der  Umstand,  daß  diese  durchaus  nicht 
belanglose  Besprechung  bisher  in  den  der  Holz- 
schwelle freundlichen  Veröffentlichungen  gar  nicht 
erwähnt  wird,  daß  vielmehr  jener  Holzschwellen- 
Vortrag  im  Wortlaut  in  der  Zeitschrift  des 
Holzschwellen -Vereins  veröffentlicht  worden  ist. 
ohne  weder  jene  Richtigstellungen  noch  die  von 
mir  in  meinem  Vortrage  angeführten  unwider- 
leglichen Beweise  für  die  Ueberlegenheit  des 
Rippenschwellen  -  Oberbaues  über  den  Holz- 
schwellen-  Oberbau  überhaupt  der  Beachtung  zu 
würdigen,  macht  die  Schwabachschen  Ausein- 
andersetzungen keinesfalls  beweiskräftiger.  Viel- 
leicht hätte  sich  eine  gewisse  Förderung  der  auf 
dem  Gebiete  des  Eisenbahnoberbaues  immerhin 
noch  wünschenswerten  besseren  Erkenntnis  der 
gegenseitigen  Abhängigkeit  von  Bettung  und 
Unterschwellung  ergeben,  wenn  zugleich  die 
Gründe  ermittelt  worden  wären,  denen  beispiels- 
weise auch  in  England  die  gewaltige  Erhöhung 
der  Aufwendungen  für  die  Geleisunterhettunjr 
während  der  letztvergangenen  Jahrzehnte  und 
die  nahezu  ausschließliche  Benutzung  von  Stein- 
schotter auf  Schnellzugstrecken  zuzuschreiben 
ist.  Für  Deutschland  vermeint  man  sie  in  der 
übergroßen  Ausdehnung  entdeckt  zu  haben,  die 
unverdientermaßen  den  Eisenschwellen  zuteil  ge- 
worden sei.  Für  England  müßte  jedenfalls  nach 
anderen  Ursachen  dafür  gesucht  werden,  weil 
dort  Eisenschwcllen  sozusagen  nicht  verlegt  sind. 

Und  dann  die  Vereinigten  Staaten  von  Amerika. 
Auch  Nordamerika  gehört  doch  zu  den  Ländern, 
in  denen  Sand  und  Kies  billiger  zu  haben  sind  als 
Steinschlag,  und  wo  man  nicht  weniger  als  bei 
uns  darauf  bedacht  ist.  die  Baukosten  niedrig 
zu  halten.  Seit  Jahrzehnten  sind  aber  die 
großen  atiirrikanisclieri  Eiscnbahngcsellschaftm, 
z.  H.  die  New  York-Central-and  Hudson-River- 
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ub^  die  Pennsylvania-Bahn,  trotz  ihrer  dichten 
Schwellenlage  dazu  übergegangen,  für  ihre 
Schnellzugstrecken  den  minderwertigen  Kies  zu 
beseitigen  und  Steinschlag  dafür  einzubauen. 
Die  von  der  American  Raüway  Engineering  and 
Maintcnance  of  Way  Association  vereinbarten 
Normal -Geleisproiile  für  Steinschlagbettung* 
mögen  als  Beleg  dafür  hier  wiedergegeben 
werden  (Abbild.  1).  Die  Gesamtheit  der  Holz- 
schwellen in  den  Bahnen  der  Vereinigten  Staaten, 
nicht  nur  in  erstklassigen  Hauptbahngeleisen, 
deren  Verhaltnisse  ich  meinem  Vortrage  zugrunde 
gelegt  hatte,  sondern  auch  in  sAmtlichen,  den 
großen  Bahngesellschaften  gehörenden  Neben- 
gleisen, ferner  auf  Bahnen  untergeordneter  Be- 
deutung und  —  nicht  zu  vergessen  —  auch  der 
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Abbildung  1.    Xormalgcleisprofile  für  8teinBchlagbettang 
amerikanischer  Eisenbahnen. 


Straßenbahnen,  die  ebenfalls  viele  Holzschwellen 
benutzen  (in  1906  rund  9  356  400  Stück),  hat 
*ich  im  Jahre  1906  auf  fast  103  Millionen 
Stürk  belaufen.**  Die  paar  Tausend  Versuchs- 
M*hwt||en  aus  Eisen,  die  man  drüt)en  verlegt 
hat,  verschwinden  dagegen.  Die  Unterhaltungs- 
kosten, und  darunter  die  Kosten  für  die  Be- 
schaffung und  Instandhaltung  der  Bettung  sind 
aber  seit  Jahren  gewaltig  im  Steigen.  So  heißt 
in  einem  Bericht  über  das  Betriebsjahr  1907 
<ler  I'eiinsylvaniabahn:  ,  Maintenance  of  way  per 
fuile  operated  cost  ^  5192  against  #  4378  in 
1900*.***  d.  h.  die  Unterhaltungskosten  sind 
von  11  405  ^  auf  13  525  für  das  Kilometer 
in  einem  Jahr  gestiegen,  Und  in  einem  Auf- 
satz, der  sieh  mit  dem  Anwachsen  der  Bahn- 
insuiidhaltungskosten  einiger  groben  amerika- 
nischen Eisenbahngesellschaften  beschäftigt,  wird 
z.  B.  nachgewiesen,  daß  die  Ausgaben  für  Ar- 
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beitslöbne  wie  für  Geleismaterial  zur  Bahnunter- 
haltung im  Verhältnis  von  341  :  118:  134  im 
Jahre  1895,  zu  632  :  236  :  187  im  Jahre  1906, 
d.  h.  von  693  zu  1055,  auf  gleiche  Längen- 
einheit bezogen,  gestiegen  sind.*  Mit  Eiscn- 
qnerschwellen  hat  daR  aber  nicht  das  Mindeste 
zu  tun. 

Ich  vermute  also,  daß,  wenn  die  Untersuchung 
auf  das  Ausland  ausgedehnt  würde,  die  Sicher- 
heit des  seither  von  den  Holzschwellenfreunden 
eingenommenen  einseitigen  Standpunktes  bezüg- 
lich Deutschlands  doch  ein  wenig  erschüttert 
werden  dürfte,  und  daß  diese  selbst  nicht  zögern 
würden,  den  Holzschwellen  auch  ihr  Teil  au  der 
Schuld  zuzumessen,  die  sie  so  gern  den  Eisen- 
schwellen allein  in  die  Schuhe  schieben  möchten. 

Deren  Anteil  an  den  stark  an- 
gewachsenen Kosten  fiir  Bet- 
tung zu  leugnen,  liegt  mir 
durchaus  fern.  Habe  ich  doch 
auch  meinerseits  des  öfteren 
dargetan,  wie  zu  kurz  be- 
messene, falsch  ausgerüstete, 
überhaupt  unzulänglich  gestal- 
tete Eisenquerschwcllen  keines- 
wegs den  berechtigten  Anfor- 
derungen des  Eisenbahnbetrie- 
bes auf  ruhige  Lage,  Sicherheit 
und  Haltbarkeit  entsprechen. 
Aber  die  Entwicklungsfähigkeit 
des  Eisenquerschweilen  -  Ober- 
baues ist  wesentlich  größer  ge- 
wesen als  die  des  Holzschwel- 
lenoberbaues. Was  ich  diesem 
gegenüberhalte,  ist  der  über- 
legene Wert  der  richtig  kon- 
struierten, hinreichend  k  r  a  f- 
tig  gehaltenen  und  mit  guten 
Befestigungsmitteln  versehenen  eisernen 
Kippenschwellen,  die  sich  —  nebenbei  bemerkt 
—  ebenso  leicht  walzen  und  ohne  Schwierig- 
keiten herstellen  Iiisse  u  wie  die  bisherigen 
eiserneu  Schwellen  ohne  Kippen.  Deshalb  glaube 
ich  auch  zur  Zurückweisung  der  in  gegnerischen 
Auslassungen  so  beliebten  Methode  berechtigt 
zu  sein,  Fehler,  die  dem  Eisenquerschwellen- 
Ohcrbau  in  mehr  oder  weniger  großem  Umfange 
bekanntermaßen  früher  nur  zu  sehr  angehaftet 
haben,  heute  aber  überwunden  sind,  auch  in 
seiner  jetzigen  vollkommeneren  Ausgestaltung 
immer  nieder  als  ihm  grundsätzlich  anhaftend 
hinzustellen. 

Auf  den  neuerdings  mit  dem  Äußersten  Mangel 
an  Sachkenntnis  unternommenen  Versuch,  neben 
dem  amerikanischen  Unfall  bei  Mineral  Point 
nun  auch  den  soeben  gerichtlich  gewürdigten 
Unfall  bei  Treniessen  mit  einer  angeblichen  Un- 
zulänglichkeit der  Eisenschwelle  in  Verbindim? 
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zu  bringen,*  gehe  ich  nicht  ein.  Dieses  Re- 
ginncn  ist,  gleichviel  ob  ihm  Absicht  oder  Miß- 
verständnis zugrunde  liegt,  für  jeden  Fachmann 
von  vornherein  gerichtet. 

In  einem  dem  Schluß  des  Schwabachseben 
Vortrages  beigefügten  Nachwort**  wird  ein  Aus- 
zug  aus  dem  Verhandlungsbericht  der  Budget- 
kommission des  preußischen  Abgeordnetenhauses 
vorn  29.  Februar  wiedergegeben.  Der  Herr 
Minister  der  öffentlichen  Arbeiten  bat  danach 
folgende  Aeußerung  getan: 

„Wenn  angesichts  des  erheblichen  Bezuges 
hölzerner  Schwellen  vom  Auslande  die  Eisen- 
hahnverwaltung  nicht  noch  mehr  eiserne 
Schwellen  habe  verwenden  können,  dies  dar- 
auf beruhe,  daß  für  diese  eine  Steinschlag- 
bettung  erforderlich  sei,  im  Osten  und  in 
einem  großen  Teil  der  norddeutschen  Tief- 
ebene aber  ein  großer  Mangel  an  geeignetem 
Bettungsmaterial  bestehe.  Die  Eisenbahnver- 
waltung habe  schon  wegen  der  höheren  Rück- 
einnahme  aus  dem  Verkauf  des  Altmaterials 
ein  größeres  Interesse  an  der  Verwendung 
eiserner  Schwellen,  da  unbrauchbar  gewordene 
hölzerne  Schwellen  nur  einen  ganz  geringen, 
alte  Eisenschwellen  dagegen  einen  hohen  Wert 
hatten  \ 

Daran  wird  nun  die  Behauptung  geknüpft, 
daß  die  Anhänger  der  Eisenschwelle  das  Vor- 
handensein der  »großen  Schwierigkeiten  und 
enormen  Kosten,  die  mit  der  Beschaffung  und 
Unterhaltung  des  für  die  Eisenschwelle  unbedingt 
erforderlichen  Bettungsmaterials  bester  Be- 
schaffenheit verbunden  sind",  absichtlich  ver- 
schwiegen. Dieser  Vorwurf  ist  so  unzutreffend 
wie  die  Annahme,  daß  die  Vermehrung  der  Stein- 
schlagbettung im  Eisenhahngeleis  lediglich  eine 
Folge  der  umfangreicheren  Verlegung  eiserner 
Schwellen  sei.  Bei  der  beanstandeten,  von  mir 
aufgestellten  Vergleichsrechnunp  habe  ich  aus- 
gesprochonermaßen  Holzschwellenoberbau  und 
Hippenscbwellenoberbau  miteinander  verglichen, 
die  auf  gleichartig  stark  beanspruchten  Haupt- 
bahngeleiscn  liegen  und  in  bezug  auf  Schienen, 
Laschen,  Bettung  und  Unterhaltung  miteinander 
übereinstimmen.  Ich  habe  selbstverständlich  nicht 
Kieshettung  für  Holzschwellen  und  Steinschlag- 
bettung für  Eisenschwelleu  angenommen  und 
nicht  annehmen  können.  War  mir  doch  wohl 
bekannt,  daß  die  Steinschlagbettung  keineswegs 
allein  für  Eisenschwellen,  sondern  nicht  minder 
tiir  Holzschwellen  große  technische  und  wirt- 
schaftliche Vorteile  bringt.  Die  Kiesbettung 
bleibt  selten  rein .  selbst  wenn  sie  aus  ge- 
waschenem Kies   hergestellt  ist.     Fast  immer 
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sind  Stoffe  darin  enthalten,  die  sieh  an  der^.uft 
zersetzen;  ebenso  tragen  die  Abginge  des  hc.zes 
dazu  bei,  die  Bettung  zu  verunreinigen.  Durch 
solche  Vorgänge  wird  die  Kiesbettung  mit  der 
Zeit  schwanimartig  und  halt  die  für  das  ganze 
Fahrgestauge  so  nachteilige  Feuchtigkeit  viel 
langer  fest,  als  der  außerordentlich  wasserdurch- 
lässige Steinschotter.  Aus  diesem  Grunde  ist 
die  Steinschlagbettung  in  rasch  wachsendem 
Umfange  seitens  der  preußischen  Staatseiseu- 
bahnverwaltung  auch  für  Holzschwellenoberbau 
in  Anwendung  gebracht  worden.  Es  scheint 
sogar,  daß  seitens  dieser  Verwaltung  bei  der 
Anordnung  des  Ersatzes  der  Kiesbettung  durch 
Steinschotter  keinerlei  Rücksichten  auf  die  zu 
verlegende  Schwellengattung,  sondern  lediglich 
die  ßezugsmöglichkeit  und  die  Vorzüge  als  maß- 
gebend erachtet  werden,  welche  den  Steinschlag 
vor  dem  Kies  als  Bettungsmaierial  sowohl  für 
den  Betrieb  als  auch  für  die  Rahnunterhnltung 
auszeichnen. 

Diese  Vorteile  bestehen  in  der  Möglichkeit 
einer  vollkommeneren  Entwässerung  des  Bettungs- 
körpers, geringerer  Staubentwicklung,  geringerer 
Zersetzungsmöglichkeit  und  deshalb  größerer 
Dauerhaftigkeit  mit  der  daraus  erwachsenden 
Kosteuersparnis.  Welche  Nachteile  eine,  unge- 
nügende Entwässerung  der  Bettung,  auch  bei 
einem  gut  entwässerten  Planum,  auf  die  Bahn- 
uuterhaltung  ausübt,  und  welche  Unzuträglich- 
keiten  für  den  Betrieb,  namentlich  im  Winter, 
durch  die  Bildung  von  Frostbeulen  und  die  da- 
durch größtenteils  veranlaßten  Schienenbrüche 
entstehen,  ist  jedem  Eisenbahnbetriebstecbniker 
bekannt.  Ebensowenig  können  die  Uebelstände 
unterschätzt  werden,  welche  während  des  Sommers 
sowohl  für  die  Reisenden  durch  die  Staubplage 
bei  noch  so  dichtem  Verschluß  der  Wagen,  als 
auch  für  den  Zugverkehr,  selbst  bei  sorgfältiger 
Schmieruug,  aus  den  durch  die  Staubbildung 
hervorgerufenen  Heißlaufern  und  dem  Aus- 
setzen solcher  aus  den  Zügen  erwachsen.  Alle 
diese  Unznträglichkelien  werden  durch  die  Ver- 
wendung von  Steinschlag  teils  ganz  beseitigt, 
teils  auf  ein  geringes  Maß  eingeschränkt.  Das 
gilt  insbesondere  von  der  Staubplage,  welche 
fast  ganz  überwunden  werden  kann,  wenn  nur 
die  Planübergange  von  dein  Straßenstaube  frei- 
gehalten oder  ausreichend  mit  Wasser  besprengt 
werden. 

Der  stetig  steigende  Verkehr  erforderte  eine 
Verbesserung  der  Rettung  ohne  jede  Rücksicht 
darauf,  ob  das  Geleis  auf  Holz-  oder  Eisen- 
schwellen  lag.  Tatsächlich  zeigt  z.  B.  eine  so 
verkehrsreiche  Strecke  wie  Köln— Hamburg,  welche 
noch  zum  überwiegenden  Teil  mit  Holzschwellen 
versehen  ist,  daß  das  Geleisbett  in  gleicher 
Weise  unter  den  Holzschwellen  wie  unter  den 
Eixenschwelhii  mit  Steinschlag  verseben  worden 
ist.     Wenn  hierbei   die  Strecken,   für  welche 
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neuer  eiserner  Oberbau  zur  Verlegung  bestimmt 
«rar.  in  erster  Reihe  mit  Steinschlag  versehen 
worden,  so  ist  dies  selbstverständlich  und  mag 
bei  den  Anhängern  des  Holzoberbaues  zu  der 
unzutreffenden  Annahme  geführt  haben,  daß  die 
eiserne  Schwelle  die.  Vermehrung  der  Stein- 
schlagverwendung verursacht  habe.  Das  kann 
aber  an  den  wirklichen  Ursachen,  welche  den 
Ersatz  der  Kiesbettung  auf  den  verkehrsreichen 
Strecken  veranlaüt  haben,  nichts  ändern.  Man 
darf  höchstens  hoffen,  daß,  nachdem  durch  die 
Steinschlagbettung  nun  der  Unterbau  des  Ge- 
leises eine  so  wertvolle  Verbesserung  erfahren 
hat.  auch  dem  im  Endergebnis  billigeren  und 
lit  sseren  eisernen  Oberbau  vor  dem  Holzscbwellen- 
oberhau  in  erhöhtem  Maße  der  Vorzug  gegeben 
werden  wird. 

Daß  der  Ersatz  der  Kiesbettung  durch  Stein- 
srhotter  bei  der  erst  »Mi  Anlage  sowohl  wegen 
der  Materialkosten  wie  wegen  des  Aushauens  der 
vorhandenen  und  des  Einbauen*  der  neuen,  im 
Anfang  etwas  schwieriger  zu  verstopfenden 
Bettung  mit  nicht  unerheblichen  Kosten  ver- 
bunden ist,  braucht  gar  nicht  in  Abrede  gestellt 
zu  werden.  Wenn  aber  berücksichtigt  wird, 
daß  der  Steinschotter  die  Kiesbettung  an  Dauer 
um  ein  Vielfaches  übertrifft  und  daher  eines 
selteneren  und  geringeren  Ersatzes  bedarf  als 
die  Kiesbcttuiig.  dann  ergeben  sich  sowohl  an 
Fracht  wie  an  Unterhaltungskosten  so  bedeutende 
Ersparnisse,  daß  nach  Deckung  der  Kosten  der 
ersten  Anlage  sehr  bald  größere  wirtschaft- 
liche Vorteile  erzielt  werden.  Nachdem  diese 
Veberleptnheit  immer  mehr  erkannt  und  bei 
den  einzelnen  Verwaltungen  in  allen  Landern 
nach  Lage  der  ortlichen  Verhaltnisse  nach- 
irewiesen  worden  ist,  hat  sich  der  Verbrauch 
des  Steinschlags  in  den  letzten  Jahren  wesent- 
lich gesteigert.  Er  wird  seine  Grenzen  nur 
dort  linden,  wo  wegen  zu  geringen  Verkehrs 
oder  zu  großer  Entfernung  der  Verbrauchsstelle 
von  der  (Tcwinnungsstelle  des  Materials  dessen 
Verwendung  unwirtschaftlich  sein  wünle,  wie 
dies  bei  den  Preußischen  Staatsbahnen  in  den 
nördlichen  Strecken  »les  Ostens,  sowie  in  den 
weniger  verkehrsreichen  Strecken  der  nord- 
deutschen Tiefebene,  bei  denen  wegen  der  ge- 
ringen Inanspruchnahme  »les  Oberbaues  ein 
seltenerer  Ersatz  des  Kieses  stattfindet,  der 
Fall  ist, 

Wollte  man  also  wirklich  annehmen,  daß 
der  Rippenschwellen-Oberbau,  wie  ich  ihn  mit 
dem  H»>lzschwellen-Oberbau  verglichen  habe,  zu 
dauernd  gutem  Verhalten  einer  besseren  und  in 
der  Beschaffung  teureren  Bettung  bedürfte  als 
der  Holzschwellen-Oberbau,  so  würde  das  Ver- 
hältnis der  für  beide  Oberbauarten  unter  sonst 
gleichen  Umstanden  erforderlichen  Jahresrüek- 
lagenbeträge  dennoch  kein  wesentlich  anderes 
»erden,  weil  dann  unbedingt  für  die  zwar  billi- 


gere, aber  auch  weniger  gute  Kiesbettung  unter 
Holzschwellen  eine  häufigere  Erneuerung  an- 
genommen werden  müßte,  als  für  die  leistungs- 
fähigere Steinschlagbettung  unter  den  Rippen- 
schwellen. Das  Verhalten  der  zwei  Schwelleu- 
gattungen in  ganz  neuer  Kiesbettnng  mng  für 
einige  Zeit,  d.  h.  bis  die  Bettung  eben  unrein 
und  abgängig  zu  werden  l>eginnt,  für  das  Holz 
etwas  günstiger  sein ;  bei  hohen  Ansprüchen  an 
die  Leistungsfähigkeit  eines  Geleises  kann  man 
aber  ebensowenig  für  Holzschwellen  wie  für 
Eisenschwellen  auf  Steinschlagbettung  verzichten. 
Hierüber  Vergleichsrechnungen  anzustellen,  wäre 
müßig,  nachdem  im  Inlande  wie  im  Auslände 
der  allmähliche  Uebergang  vom  Kies  zum  Schotter 
für  Holz-  wie  für  Eisenschwellen  bereits  im 
Vollzüge  begriffen  und  nicht  mehr  aufzuhalten 
ist.  Nur  möchte  ich  angesichts  der  von  geg- 
nerischer Seite  erhobenen  Einwendungen  gegen 
die  Eisenschwelle,  sie  lieg«'  höher  und  loser  in 
d«M*  Steinschlagbettung  als  die  Holzschwelle  und 
erfordere  deshalb  höhere  Unterhaltungskosten, 
noch  eine  Eigenschaft  betonen,  welche  die  trog- 
förmige  Eisenschwelle  vor  der  Holzschwelle  gerade 
in  ihrer  Beziehung  zur  Bettung  voraus  hat,  Die 
Eisenschwelle  umfaßt,  nachdem  sie  nur  erst  sach- 
gemäß unterstopft,  d.  h.  mit  Schotter  dicht  gefüllt 
ist,  und  die  Bettung  sich  gesetzt  hat.  einen 
beträchtlichen,  quer  zur  Geleisachse  im  Sclmt ler- 
net t  gelagerten  Teil  der  Bettungsmasse.  Dieser, 
bei  der  Befahmng  des  Geleises  unter  Druck 
stehend,  setzt  einer  Wrschiehung  «1er  Schwelle 
unter  der  Einwirkung  der  gewöhnlichen  Betriehs- 
heanspruchungen  durch  die  außerordentliche  Rei- 
bung, die  innerhalb  der  belasteten  Schotter- 
bettung (Schotter  auf  Schotter)  herrscht,  be- 
deutenden Widerstand  entgegen.  Die  Holz- 
schwell*' dagegen  ist  in  bezug  auf  wag«*rechte 
Festlage  auf  die  Reibung  angewiesen,  welche 
zwischen  ihrer  wagen-ehteii  Uiiterfläche  und  d«*r 
von  ihr  gfMlrückten  wagerechten  Bettungsflache 
(Holz  auf  Schott«r)  herrscht.  Denn  die  un- 
belasteten, lose  zwischen  je  zwei  aufeinander- 
folgenden Schwellen  geschichteten  Steinschotter- 
mengen wirken  in  beiden  Füllen  nur  durch  ihr 
Eigengewicht  und  den  geringen  Druck,  den  sie 
zwischen  den  Schwellenlagem  ausüben,  der 
Verschiebung  entgegen,  können  mithin  zur  Sciten- 
steifigkeit  und  zur  Verhütung  des  Wanden»  der 
Geleise  wenig  beitragen. 

Ein  einfacher  Versuch,  mit  der  nämlichen 
Kraft,  welche  imstande  ist,  belastete  Holzschwellen 
wagerecht  quer  zu  ihrer  Länge  über  Schotter 
zu  verschieben,  ebenso  viele  gleich  belastete, 
mit  Schotter  gefüllte  Rippenschwelleu  auf  Schotter 
quer  zu  bewegen,  überzeugt  sofort.  Es  gibt 
«lies  auch  die  Erklärung  «latür,  daß  die  neuer- 
dings in  Schnellzugstrecken  mit  Recht  für  so 
wertvoll  geltenden  Mittel  zur  Verhütung  des 
Schienenwanderns.  zumeist  in  Lascheuabschnitten 
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oder  Stemmschuhen  »«-stehend,  die  mit  dem 
Schienensteg  verschraubt  oder  mit  dem  Schienen- 
fuß verkeilt  werden,  sieh  heim  Eisenquerschwellen- 
Oberbau  wirksamer  zeigen  als  heim  Holz- 
schwellen-Oberbau.  Denn  mit  der  Verhinderung 
des  Wandern»  der  Schienen  über  die  Schwellen 
hinweg  ist  beim  Eisenquerschwellen-« »»erbau  das 
Wandern  des  Geleise»  überhaupt  aufgehoben, 
während  Ilolzschwelleii-Oberbau  auf  den  ebenen 
Druckflachen  der  Schwellen  nicht  gleich  lieber 
festgehalten  werden 
kann.  Wenn  gegen- 
teilige  Wahrnehmun- 
gen am  Eisenquer- 
schwellen-Oberbau  ge- 
macht worden  sind, 
so  war  das  nur  müg- 
lich  bei  solchem  ver- 
alteter und  mangel- 
hafter Bauweise,  wo 
richtig  wirkende  Mit- 
tel gegeu  d;is  Wan- 
dern der  Schienen 
noch  nicht  angewandt 
waren.  Hei  diesen  fiel 
vielmehr  meist  den 
Laschen  allein  die  Auf- 
gabe zu,  die  Schie- 
bungen der  Schienen 
aufzunehmen,  aut  die 
St  oßschwellen  zu  über- 
tragen und  den  «ran- 
zen Schub  auszuhal- 
ten, was  sie  einfach 
nicht  fertigbringen 
konnten.  Heute  bannt 
man  die  Schienen- 
m  i  1 1  e  ii  auf  einer 
Reihe  von  Schwellen 
Zweek  der  Verhütung 
viel  vollkommenerer 
der  Stoßverbindung 
nicht  zukommenden 
liehe  Fortschritte 


mich  mit  sonstigen,  auf  eine  gleiche  Ursache 
zurückzuführenden  Auslassungen  der  Verfechter 
der  Holzschwelle  hier  noch  weiter  zu  beschäftigen 
und  beschränke  mich  zunächst  auf  die  vorstehen- 
den sachlichen  Richtigstellungen. 


In  meinem  Vortrage  hatte  ich  die  gewaltige 
Entwicklung  des  Eisenbahnwesens  von  Beginn 
der    Eisenbahn-Aera    an    unter   anderm  durch 


Abbildung  2. 


Die  von  George  Stephenaon  im  Jahre  1825  erbaute  Lokomotive 
blieb  bis  cum  Jahre  1850  in  Betrieb. 


fest    und   erreicht  den 
des  Wandern»  damit  in 
Weise   unter  Entlastung 
von  der  ihr  eigentlich  gar 
Aufgabe.    Diese  und  ähn- 
im  Geleisbau   dürfen  nicht 


übersehen  werden.  Wer  das  dennoch  tut  und 
unter  Hinweis  auf  frühere  unvollkommenere  Aus- 
führungen des  Eisenquerschwellen  -  Oberbaues 
dessen  heute  überwundene  Mängel  als  Beweise 
für  seine  angeblich  noch  bestehende  Minder- 
wertigkeit anführt,  ladet  den  Verdacht  auf  sich, 
daß  er  den  Fortschritten  auf  dem  Gebiete  des 
Eisenbahn-Überbaues  nicht  genügend  gefolgt  ist. 
Deshalb  darf  ich  mir  einstweilen  auch  versagen. 


einige  Abbildungen  alter  und  neuer  Eisenbahnzüge 
amerikanischer  und  englischer  Bauweise  ver- 
anschaulicht, auch  ein  Bild  der  „Rocket"  vom 
Jahre  1H2!)  gebracht.  Durch  die  Liebenswürdig- 
keit eines  geschätzten  Mitgliedes  der  Redaktion 
von  „Stahl  und  Eisen"  bin  ich  heute  in  der 
Lage,  in  dieser  Hinsicht  eine  interessante  Er- 
gänzung nachträglich  zu  bringen  in  dem  Bild 
der  ersten  von  George  Stejihenson  auf  der  Stock- 
ton -  Darlington  -  Bahn  im  Jahre  1825  in  Be- 
trieb gesetzten  Lokomotive,  deren  Ehrwürdigkeit 
schon  aus  den  deutlichen  Spuren  der  Abnutzung 
zu  erkennen  ist.  welche  die  Zeit  neben  den  Ein- 
wirkungen eines  anstrengenden  Dienstes  ihr  auf- 
geprägt hat  (  Abbildung  '2>. 
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Ii. 


Der  amtliche  Führer  der  Schiffbau-Ausstellung1 
laßt  der  Aufzahlung  der  ausgestellten  Ge- 
genstände eine  sehr  bemerkenswerte  Abhandlung 
über  die  letzten  50  Jahre  deutschen  Schiffbaues 
vorausgehen.  Diese  Darstellung,  welche  die 
einzelnen  Entwicklungsstadien  mit  allen  den 
großen  wirtschaftlichen  und  technischen  Aufgaben, 


'»EI5HÖU 

•  .... 


I 


Abbildung  1.    Blick  in  den  Ausstellungsstand  der  I'reü- 
und  Walzwerk  A.-Q.  in  Düsseldorf -Roisholz. 


welche  sie  gebracht  haben,  würdigt,  ist  beson- 
ders geeignet,  das  Verständnis  für  den  Hnu]>tkern 
der  Ausstellung,  die  Modellsamnilung  der  fertigen 
Erzeugnisse,  zu  erleichtern  und  zu  vertiefen. 
Die  Hunderte  von  Modellen,  die  die  kaiserlichen 
and  privaten  Werften  vorführen ,  zeigen  in 
systematischer  Anordnung,  wie  der  deutsche 
Schiffbau  die  Doppelaufgabe  gelöst  hat,  die  sich 
aus  der  Einführung  eines  neuen  Materials  und 
der  Entwicklung  einer  neuen  Triebkraft  um  die 
llitte  des  vorigen  Jahrhunderts  ergab.  Wir  sehen 
die  naturgemäße  Wechselwirkung  zwischen  der 


Förderung  des  Handelsschiffbaues  und  der  techni- 
schen Entwicklung  der  Werftanlagen  und  ihres  Be- 
triebes, dann  tritt  die  Kriegsmarine  mit  ihren  sich 
immer  steigernden  Anforderungen  mehr  und  mehr 
hervor  und  so  stehen  wir  schließlich  vor  dem  Ge- 
samtbilde der  Bautätigkeit  deutscher  Werften, 
wie  es  sich  in  dieser  Ausstellung  figürlich  darstellt. 

Eine  ins  einzelne  gehende  Be- 
richterstattung über  die  verschie- 
denen Ausstellungsgegenstände  würde 
weit  über  den  Rahmen  dieser  Zeit- 
schrift hinausgehen,  da  der  Natur 
der  Sache  nach  die  Mehrzahl  der 
Ausstellungsgegenstände  von  rein 
schiffbautechnischem  Interesse  sind. 
Wir  müssen  uns  daher  darauf  be- 
schränken, in  Kürze  einiger  Aus- 
stellungen zu  gedenken,  die  seitens 
der  Eisenindustrie  veranstaltet 
worden  sind  und  vielfaches  Interesse 
beanspruchen  dürfen,  obwohl,  wie  wir 
in  einer  früheren  Veröffentlichung* 
schon  bemerkten,  für  diese  von  vorn- 
herein kein  Raum  zur  Entfaltung 
ihrer  Kraft,  vorhanden  war,  weil  es 
besonders  an  Zufuhr-  und  Aufstel- 
lung8möglichkeit  fehlte. 

Die  Preß-  und  Walzwerk 
A.-G.  in  Düsseldorf-Reisholz 
hat  eine  reichhaltige  Auswahl  Ihrer 
nach  dem  Ehrhardtschen  Ver- 
fahren nahtlos  hergestellten  Hohl- 
körper für  die  verschiedensten  Zwecke 
ausgestellt,  von  denen  vor  allem  die 
für  den  Schiffbau  bestimmten  beson- 
dere Aufmerksamkeit  erregen  (Ab- 
bildung 1  und  2).  Wir  sehen  dort 
u.  a.  zunächst  einen  nahtlos  herge- 
stellten Kesselschuß  von  2150  mm 
Außendurchmesser  und  einer  Länge 
von  2350  mm.  Das  Gewicht  des 
Rohres  beträgt  bei  einer  Wandstärke 
von  20  mm  1800  kg.  Bemerkens- 
wert durch  die  Größe  der  verarbeiteten  Blöcke 
sind  ferner  eine  Turbinentrominel  und  ein  treppen- 
förtnig  abgesetzter  Turbinenring.  Die  Turbinen- 
trommel  ist  2500  mm  lang,  besitzt  einen  Außen- 
durchmesser von  2040  mm,  eine  Wandstärke  von 
45  mm  und  wiegt  rund  5000  kg.  Der  4000  kg 
schwere  Turhinenring  wurde  aus  dem  vollen  Block 
zunächst  konisch  hohl  gewalzt,  dann  gestaucht 
und  in  der  gewünschten  Stufenform  ausgedreht. 
Gleichzeitig  wären  hier  noch  zwei  ausgestellte 
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Turbinenlaufräder  von  1400  bezw.  1700  nun  Durch- 
messer und  45  bezw.  75  kg  Gewicht  zu  erwähnen. 

An  Kesselmaterial  findet  sich  ein  nahtlos 
hergestellter  Marine-Ober-  und  drei  l'iiterkessel 
für  einen  Wasscrrohrkessel  nach  dein  System 
Selm lz-T hornycrof t.  Die  Konstruktion  und 
der  Zusammenbau  des  ganzen  Kessels  ist  an  einem 
an  der  linken  Seitenwand  des  Standes  angebrachten 
Querschnitt  eines  Originalkcssels  veranschaulicht. 


Es  sei  hervorgehoben,  daß  außer  den  Wasser- 
rohren auch  die  Ober-  und  rnterkesselkörper 
nahtlos  ausgeführt  sind,  was  gegenüber  der 
bisher  üblichen  Ausführung  mit  genieteten  oder 
geschweißten  Kesselkörpern  sowohl  hiusichtBcIl 
der  Betriebssicherheit  und  Dichtigkeit  als  auch 
in  bezug  auf  das  geringere  Gewicht  einen 
nicht  zu  unterschätzenden  Vorteil  bedeutet. 
Der  Oberkessel  ist  aus  dem  vollen  Bloch  ge- 
preßt und  von  innen  heraus  aufgewallt;  die 
untere  Hillfte,  in  welcher  die  Hunderte  von 
kleinen  Wasserrohren  befestigt  werden,  ist  um 
rund  50  0»  in  der  Wandstärke  dicker  gehalten 
als  die  obere  Hälfte.  Die  zu  diesen  Kesseln 
gehörigen  Wasserrohre,   86/80  mm  0,  nahtlos 


warm  gewalzt  und  kalt  gezogen,  nach  den 
neuesten  Marinevorschriften,  werden  in  den  ver- 
schiedensten Abmessungen  gezeigt.  Zwei  naht- 
los gewalzte  Wellrohre,  von  denen  das  eine 
bei  1150  mm  .;>  2250  mm  lang  ist,  wahrend 
das  andere  1350  mm  >p  und  2500  mm  Lange 
besitzt,  nebst  einigen  gekrempten  Kesselbiiden 
und  gezogenen  Vierkantrohren  für  Ueberhitzer- 
kammern  in  verschiedenen  Abmessungen  vervoll- 
standigen  das  Bild  dieses  Fabrika- 
tionszweiges, das  erkennen  laßt, 
welch'  großes  Verwendungsgebiet 
die  nahtlosen  Hohlkörper  sich  heute 
bereits  erobert  haben. 

Interesse  erregen  ferner  nahtlos 
gewalzte  und  dann  kalt  gezogene 
Dampfrohre  von  50  bis  275  mm  0, 
sowie  das  kleinste  nahtlose  Rohr 
von  nur  1  mm  0  im  Gegensatz  zu 
den  großen  Kohren  bis  2,5  m  (J>. 
Bekanntlich  kann  nur  das  Werk  in 
Keisholz  solche  nahtlosen  Rohre 
größerer  Durchmesser,  d.  h.  von 
300  mm  bis  2500  mm  0  herstellen. 
Sehr  beachtenswert  ist  ein  unbe- 
arbeiteter Hohlblock  (gewalzter 
Ringt  von  850  mm  lichtem  Durch- 
messer, der  bei  einer  Wand- 
starke  von  150  mm  und  einer 
Länge  von  1500  mm  5500  kg 
wiegt. 

Die  Verwendung  der  nahtlosen 
Hohlkörper  für  andere  Zwecke 
zeigen  u.  a.  mehrere  Preßzylinder, 
von  denen  der  eine  bei  rund  4  m 
Länge  1500  kg  wiegt,  Granat- 
triUsen,  Schmelztiegel,  zwei  auf 
300  at  geprüfte  Hochdruck-Luft- 
behälter, wie  sie  besonders  als 
Anlaßgefilße  für  Dieselmotoren,  bei 
Unterseebooten  usw.  Verwendung 
rinden,  und  zwei  Heißzylinder  mit 
eingeschweißten  Böden  für  Wäsche- 
reien, von  welchen  der  eine  1  m  0 
und  3.2  tu  Länge  besitzt. 
Die  Schweißereiabt eilung  des  Werkes  hat 
ein  geschweißtes  Wellrohr  von  1 1  600  mm 
Länge  und  1 1 00  in  0,  ein  Leitungsrohr  von 
10  300  mm  Länge  bei  800  mm  :  ,  einen  großen 
Krümmer,  einen  Ueberschieber  zur  Verbindung 
zweier  Rohre  von  800  mm  0  sowie  ein  S-förmig 
gebogenes  Rohr  von  550  mm  0  und  einen  Saug- 
kopf für  einen  Bagger  ausgestellt.  Die  Ab- 
teilung Schmiede  ist  durch  eine  schwere,  doppelt 
gekröpfte  Kurbelwelle  von  6150  mm  Länge  und 
4000  kg  Gewicht  und  eine  leichtere,  dreifach 
gekröpfte  Kurbelwelle,  die  2800  mm  lang  ist 
und  M.r)<)  kg  wiegt,  vertreten. 

l>i-'  Finna  Haniel  &  Lueg  in  Düsseldorf 
hat   «.ich    darauf  beschränkt,   aus  ihren  reich- 
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haltigr-n  Erzeugnissen  nur  solche,  die  direkt  für 
den  Schiffhau  bestimmt  sind,  auszustellen,  und 
zwar  des  beschrankten  Baumes  wegen  auch  nur 
im  Modell.  Sie  zeigt  sechs  Modelle  von  Stahl- 
truß-Hinter-  und  Vordersteven,  die  von  ihr  an 
verschiedene  Werften  geliefert  wurden,  und  von 
denen  das  Modell  des  Hinterstevens  für  den 
Doppelschrauhendampfer  des  Norddeut- 
schen Lloyd  in  Bremen  .Kronprinzessin 
t'ecilie"  wegen  der  Größe  des  Originals 
-  das  Gußstück  wiegt  116  250  kg  — 
besonders  erwähnenswert  ist.  Hie  Samm- 
lung wird  vervollständigt  durch  das 
Modell  des  rund  32  000  kg  schweren 
Vorderstevens  für  das  Linienschiff 
.Preußen"  der  Kaiserlich  Deutschen 
Marine  und  das  Original  des  Hinter- 
-fevens  des  augenblicklich  auf  der  Werft 
der  A.-G.  Weser  in  Bau  befindlichen 
Minenschiffes  .Weser"  der  Kaiserlich 
Deutsehen  Marine. 

Ferner  hat  sie  einen  Querschnitt 
liunh  ihre  Preßschmiedewerkstatt  mit 
einer  der  darin  aufgestellten  großen 
ilampfhydraulischen  Pressen  von  4  Mil- 
lionen kg  Preßdruck  bei  10  at  Dampf- 
spannung mit  dem  darüber  laufenden 
Kran  im  Modell  aufgestellt.  Das  Modell 
im  Maßstab  1:10  einer  aus  S.-M.-Stahl 
henrestelltrn  vierfach  gekröpften  Kurbel- 
welle, die  einschließlich  der  540  mm  <J) 
1»  sitzenden  Druck-,  Zwischen-  und 
Schraubenwellen  eine  Gesamtlänge  von 
48.K30  m  besitzt,  ergänzt  die  Schau- 
stelluni:. Da«  Original  wurde  an  die 
Stettiner  Maschinenbau  -  Aktien  -  Ges.  ll- 
M-haft  .Vulkan*.  Stettin  -  Bredow,  für 
den  Neubau  des  Dampfers  .Washington* 
iles  Norddeutschen  Lloyd  geliefert. 

Die  Gewerkschaft  Deutscher 
Kaiser  in  Bruckhausen ,  die  Actien- 
(resellschaft  Oberbilker  Stahlwerk 
in  Düsseldorf-  Oberbilk  und  die  Firma 
Thyssen  &  Co.  in  Mülheim  zeigen 
in  einer  gemeinsamen  Ausstellung  an 
■  iner  reichhaltigen  Sammlung  von  Quer« 
»•■linitten,  Aetz-,  Zerreiß-,  Biege-  und 
hastigen  Qunlitätsermittliingsproben  die 
bedeutenden  Vorteile  des  von  diesen 
drei  Werken  ausgeübten  Harmetschen  Preß- 
f(  rfahrens  *  zur  Kompression  des  Stahles 
wahrend  des  Ü  berganges  vom  flüssigen  in  den 
festen  Zustand.  Abbildung  3  zeigt  die  Kon- 
struktion einer  Harmetpresse  für  3  bis  5  t-Blöcke. 
Abbildung  4  stellt  die  Preßanlage  in  Bruck- 
hausen wahrend  des  Gießens  der  Blöcke  dar. 
Wahrend  die  ausgestellten  Schnitte  durch  nicht 

•  Vergl.  .Stahl  und  Kinen"  1901  Nr.  16  8.  857, 
l'.K>2  Nr.  22  8.  1238,  1906  Nr.  1  8.  42,  Nr.  6  8.  345, 
Nr.  10  S.  1128. 


komprimierte  Blöcke  die  üblichen  Lunkerbildun- 
gen teilweise  beinahe  bis  zur  Mitte  des  Blockes 
aufweisen,  sind  die  mittels  des  Preßverfahrens 
komprimierten  Blöcke,  von  denen  besonders  ein 
HS  000  kg  schwerer  Block  durch  seine  Größe 
Aufsehen  erregt,  vollständig  dicht  und  durchaus 
lunkerfrei  (Abbildung  5».    Der  Querbruch  durch 


Abbildung  3. 


einer  Harmetpresse 
für  3  bis  5  t- Blöcke. 


einen  silizierten.  ebenfalls  flüssig  gepreßten 
Siemens -Martin -Stahlblock  zeigt,  daß  das  Ma- 
terial auch  im  Querschnitt  völlig  homogen  und 
von  bester  Beschaffenheit  ist. 

Um  den  wirtschaftlichen  Nutzen  des  Preß- 
verfahrens an  einem  Beispiel  recht,  deutlich  zu 
zeigen,  hat  die  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser 
zwei  Längsschnitte  durch  zwei  gewalzte  Kund- 
wellen von  je  250  mm  0  hergestellt,  deren 
Material  derselben  Charge  entstammt,  nur  mit 
Unterschied,   daß  der  eine  Block  kompri- 
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miert  wurde  und  der  andere  nicht.  Bei  der  auf 
dem  gewöhnlichen  Wege  ohne  Kompression  her- 
gestellten Welle  erstreckt  sich  der  Lunker  an 
einer  Seite  fast  2,7  m  lief  nach  der  Mitte  zu, 
so  daß  von  der  8,4  m  langen  Welle  nur  eine 
unversehrte  Nutzlange  von  5,28  m  oder  rund 
63°,'o  der  ursprünglichen  Länge  übrig  bleibt. 
Bei  der  aus  gepreßtem  Material  gewalzten  Welle 
dagegen  betrügt  die  Nutzlange  7,95  m  oder 
94,6  °/o  der  Gesamtlänge  von  8,4  m.    Der  Vor- 


des  komprimierten  Stahles  für  den  Turbinenbau. 
Ein  im  kalten  Zustand  zusammengedrücktes  Tur- 
binenrad ist  trotz  der  starken  Deformation  nament- 
lich au  der  Nabe  vollständig  ganz  geblieben, 
ein  Beweis  für  die  große  Gleichmäßigkeit  «!<•> 
Materiales.  Als  besondere  Sehenswürdigkeit  fallt 
da-s  in  natürlicher  Größe  ausgestellte  Modell  einer 
vierfach  gekröpften  Kurbelwelle  aus  flüssig  ge- 
preßtem Stahl  auf.  welche  bei  einem  Gewicht 
von   21  150  kg   in   zwölf  Arbeitstagen  fertig- 


Abbildung  4.    Preßanlage  der  Gewerkschaft  „Deutscher  Kaiser**  wfthrond  des  <  ließen»  der  Blöcke. 


gang  des  Pressens  selbst  kann  an  einer  im 
Maßstab  l  :  20  ausgeführten  Modellpresse  vor- 
geführt werden. 

Die  Firma  Thyssen  &  Co.  hat  außerdem 
noch  zwei  Deckpanzerplatten  nus  niedrigpro- 
zentigem Nickelstahl  von  55  und  40  mm  Dicke 
ausgestellt,  die  beide  aus  etwa  300  m  Entfernung 
mit  8,7  ciii-Stahlvollgesehossen  bezw.  der  5.2  cm- 
Granate  beschossen  worden  sind.  Wahrend  die 
Geschosse  in  der  dickeren,  nicht  komprimierten 
Platte  Eindrücke  von  rund  50  mm  Tiefe  ver- 
ursacht haben,  haben  sie  in  der  nur  40  mm  starken 
komprimierten  Platte  nur  unbedeutende  Einbeu- 
lungen von  etwa  20  Ms  25  mm  Tiefe  hinterlassen. 

Das  Oberbilker  Stahlwerk  zeigt  an  meh- 
reren Turhinenradern  bis  zu  2  m  cf  die  Verwendung 


gestellt  wurde,  in  dieser  Fabrikation  ohne  Zweifel 
ein  Weltrekord. 

I>ie  Firma  Fried.  Krupp  A.-G.  in  Essen 
zeigt  eine  Munitions-  und  Geschoßsammlung, 
beschossene  Spczialstahlbleche  für  Motortorpedo- 
boote, Schmiede-  und  Preßstücke  für  Bootsmotoren, 
Spezialstahlproben  für  die  Motorbootindustrie, 
Dampfturltinenschaufeln  aus  Kruppschem  Nickel- 
stahl, sowie  eine  Grundplatte  und  einen  Zylinder- 
mantel in  Stahlformguß  für  einen  Schiffs-Diesel- 
motor  von  300  P.S. 

Die  BorBigschc  Berg-  und  Hüttenver- 
waltung in  Borsigwerk  O.-S.  stellt  neben 
Schmiedestücken  und  Stahlgußteilen  für  Schiff-  und 
SchitVsmaschinenbau  Schiffs-  und  Kesselbleche, 
Deckpanzerplatten,   unmagnetische  Nickelstahl- 
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bleche,  Compoundblcche  usw.  aus.  Besonderes 
Interesse  dürften  die  vorgeführten,  nach  paten- 
tiertem Verfahren  ohne  Querschweißstelle  naht- 
los gewalzten  Ankerketten  erregen,  sowie  die 
Schäkel,   Patent  Ken t er.  die  als  Kettenver- 
bindungsglied und  als 
Notschäkel  verwendbar 
sind.    Wir  werden  auf 
dieses  neue  Verfahren 
zur    Herstellung  von 
Ankerketten  usw.  dem- 
nächst eingehender  zu- 
rückkommen. 

Die  Deutsch-Oe- 
ster r  e  i  c  h  i  s  c  Ii  e  n 
AI  an  n  es  mann  röhren  - 
Werke  in  Düssel- 
dorf warten   in  sehr 
hübscher  Anordnung 
(Abbildung  6i  mit  den 
verschiedensten  Fabri- 
katen für  den  Schiffhau, 
die  nach  ihrem  eigenen 
Verfahren  hergestellt 
sind,  auf.  Man  sieht  da 
einen  getakelten  Mast 
von  etwa  15  m  Höhe, 
dessen    Unterteil  bei 
einem  äußeren  Durch- 
messer  von   350  mm 
und  7  mm  Wandstarke 
mittels  Wassergas  über- 
lappt geschweißt  her- 
gestellt ist,  wahrend 
der  sich  nach  oben  bis 
auf   120  mm  Äußeren 
Durchmesser  verjün- 
gende  Teil  (Stengen) 
aus    einem  nahtlosen 
Rohr  besteht.  Die  Sten- 
gen, Kaaen  und  die  vier 
Ladebaume  des  Mastis 
sind   sämtlich  nahtlos 
gewalzt  und  ihrer  Be- 
anspruchung gemäß  in 
den    einzelnen  Quer- 
schnitten verschieden 
stark  bemessen.  So  be- 
sitzen z.  B.  die  7400  mm 
langen  Ladebaume,  auf 
Knickfestigkeit  berech- 
net, in  der  Mitte  den 

größten  Durchmesser,  wahrend  sie  nach  den 
beiden  Enden  hin,  ihrer  Materialbeanspruchung 
entsprechend,  absatzweise  allmählich  kleiner  wer- 
dende Durchmesser  erhalten.  Das  gleiche  gilt 
auch  für  die  auf  Biegung  beanspruchten  Kaaen. 
Auf  diese  Weise  erhalt  man  Körper  von  an- 
nähernd gleicher  Tragfähigkeit  mit  möglichst 
geringem  Gewicht. 


Interessant  sind  die  ausgestellten  nahtlos 
gewalzten  Boots-Davits  (Seitenkrane  der  Schiffe) 
von  rd.  6,6  bezw.  8,15  m  ganzer  Höhe  und 
2,7  bezw.  2.9  m  Ausladung.  Zur  Verminderung 
des  Gewichtes  erhalten  diese  Davits  von  der 


Abbildung  f>.  Bl<><  kbfilften  und  -Viertel  von  einem  ungepreßten  und  einem 
gepreßten,  durch  Siliziumzuaatz  TerbeHnerten  Sinnend - Martinatahlblork  au« 

dem  gleichen  Guß. 


Halslagerstelle  aus  nach  unten  und  oben  absatz- 
weise verjüngten  Durchmesser  (auf  Abbildung  6 
an  der  rechten  Seite  zu  erkennen).  Die  Davits 
werden  bis  zu  270  mm  (J>  und  rd.  750  kg 
Rohrgewicht  aus  einem  Stück  gewalzt.  Man 
sielit  u.  a.  noch  nahtlos  gewalzte  Deckstützen 
von  rd.  2.75  m  Länge  und  100  bis  135  mm 
äußerem  Durchmesser.     Das  Material  der  vor- 
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stehend  aufgeführten  Schiffbauteile  besitzt  eine 
Festigkeit  von  etwa  55  bis  65  kg  bei  mindestens 
1 5  °/o  Dehnung  auf  200  mm  Zerreißlange.  Diese 
hohe  Festigkeit  des  Materials  hat  es  erst  er- 
möglicht, die  früher  fast  ausschließlich  ange- 
wandten massiven  Deckstützen  und  Davits  durch 
irleich  starke,  aber  weitaus  leichtere,  aus  naht- 
losen Höhren  hergestellte,  zu  ersetzen.  Neben 
einem  Stück  eines  Torpedokessels.  System  Schulz- 
Thornycroft,  mit  einem  System  von  189  nahtlos 


zwischen  •  Eisenspirale,  Kupferrohr  und  See- 
wasser ersten'  sich  auflöst  und  das  Kupferrohr 
mit  einer  oxydierten  Eisenschicht  bedeckt  und 
so  gegen  Korrosion  dauernd  schützt. 

Die  <  >berschlesische  Eisenindustrie 
A.-6.  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb  in 
Glciwitz  zeigt  Erzeugnisse  ihrer  Fabrikation, 
wie  Schmiedestücke,  Nickelstahl  für  Turbinen- 
schaufeln, Bandstahl  und  Panzerbleche.  Die  aus- 
gelegten  elektrisch  geschweißten  Schiffsketten, 


Abbildung  Ii.    Klick  in  den  AiiHBtellungg&tand  der  Deutsch-* lesterreichiBchon  Manneamannröhren-Worke. 


gewalzten  Rohren  von  36  mm  0  und  3  mm 
Wandstarke  bei  einer  größten  Lange  von  2. 56  in 
sieht  man  die  verschiedensten  Teile  für  Schiffs- 
und  Kauchröhrenkessel,  wie  Ankerrohre  mit 
beiderseitigem,  langem  Gewinde,  Wasser-,  Sh-de- 
und  Rauchrohre,  ferner  Wellrohre  verschiedenster 
Abmessungen,  nahtlos  aus  weichem  Stahl  ge- 
walzt. Es  würde  zu  weit  führen,  auf  andere 
gegenstände  der  reichhaltigen  Ausstellung  ein- 
zugehen. Es  sei  nur  noch  einer  Sammlung  von 
Musterstücken  von  Kupferrohren  für  Schiffs- 
Kondensatoren  mit  ciujrclegter  Eisendrahtspiraie 
nach  dem  Patent  l'tfemann  gedacht.  Die 
eiserne  Draht spirale  bezweckt,  die  Rohrleitung 
gegen  die  Einwirkung  von  Seowasser  dadurch 
zu  schützen,  daß  infolge  elektrolytincber  Ströme 


Kranketten  sowie  Draht-  und  Sciltrnssen,  Bronze- 
drtbte,  Nagel  und  Nieten  haben  für  den  Schiff- 
bauer besonderes  Interesse. 

Es  fehlt  der  Raum,  noch  weitere  Firmen  an- 
zuführen, die  Erzeugnisse  eisenindust.rieller  Art 
ausgestellt  haben.  Es  sei  nur  kurz  noch  er- 
wähnt, daß  die  Rheinische  Metallwaren- 
und  Maschinenfabrik  in  Düsseldorf  eine 
schöne  Auswahl  von  Geschützen  und  Munition 
vorführt,  sowie  Stahlbehalter  für  hochgespannte 
Gase,  spiralgeschweilite  Rohre,  Schmiedestücke  und 
eine  Laufradscheihe  für  eine  Dampfturbine.  Es 
ist  auch  ein  flüssig  geprellter  Tiegelstahlblock 
ausgestellt,  der  nach  dem  Härmet  sehen  Ver- 
fahren, von  dem  oben  schon  die  Rede  war,  be- 
handelt  ist.    Dieses   Verfahren   wird   von  der 
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Firma  besonders  hei  der  Erzeugung  des  Stahles 
für  Kanonenrohre  verwendet.  Auch  zu 
den  Federn,  die  liei  den  Vorholern  an  Kohr- 
rücklaufgeschützen verwendet  werden,  wird 
ein  im  Tiegelofen  hergestellter  und  flüssig  kom- 
primierter Sfiezialslahl  benutzt.  Die  auf  diese 
Weise  erzeugten  Blöcke,  welche  frei  von  jed- 
weden Fehlern  und  von  annähernd  vollkommener 
Gleichmäßigkeit  der  Zusammensetzung  sind,  er- 
gehen denn  aueh  ein  für  die  Herstellung  der 
Vorholfederti  usw.  ganz  vorzüglich  geeignetes 
Material.  Kin  Mild  der  Verhältnisse  ergibt 
sich,  wenn  man  sieh  vorstellt,  daü  im  Ge- 
brauch diese  Federn  mit  180  bis  13,">  k«r  f.  d.  iimm 
beansprucht  werden.  Das  Material  der  Federn 
hat  eine  Bruchfestigkeit  von  rund  280  bis  250  ky 
f.  d.  «jtnni  bei  einer  Dehnung  von  etwa  l".i. 

Zum  Schluß  sei  noch  gesagt,  daß  unsere 
großen  Elektrizitätsfirmen  i  A.  K.  (»..  Hergmann- 
Elektrizitätswerke.  Siemens-Scbuckcrtwcrke,  Sie- 
mens &  Halske  usw.)  es  sich  nicht  haben  neh- 


men lassen,  ihre  innigen  und  ausgedehnten  Be- 
ziehungen zur  Schiftbauindustrie  vor  Augen  zu 
führen.  Besouders  beachtenswert  erscheint  die 
in  einer  eigens  für  diese  Ausstellung  errichteten 
Halle  untergebrachte  Schaustellung  der  Allg. 
Klektrizit Ats-Gcsellscbaft  in  Berlin.  Diese 
Ausstellungen  sind  gleich  reichhaltig  und  um- 
fassend, sei  es  nun.  daß  sie  die  zur  IMeuchtung 
dienenden  Anlagen  oder  die  Einrichtungen  zum 
Antrieb  der  vielen  Hilfsiuaschinen  an  Bord  der 
Schirte  zur  Darstellung  bringen.  Es  finden  sich 
auch  genügend  Hinweise,  die  erkennen  lassen, 
wie  sehr  unsere  leistungsfähige  elektrotechnische 
Industrie  die  Ausgestaltung  der  einzelneu  Scliitf- 
baubetriebsstatten  befruchtet  hat.  Neben  der 
Ausgestaltung  der  elektrischen  Kraftübertragung 
und  der  elektrischen  Beleuchtung  an  Bord  der 
Sehiriv  hat  sie  sich  auch  die  Entwicklung  der 
elektrischen  Signalgeber .  Kommandoa]i|iarate 
und  den  Bau  von  Scheinwerfern  usw.  angelegen 
sein  lassen. 


Verbessertes  Herstellungsverfahren  für  Kokillen. 

Nach  Mitteilungen  von  Dr.  (i.  B.  Waterhouse  in  Huffalo.  X.Y. 


1  jle  Kokillenfrage  ist  für  jedes  Stahlwerk  von 
größter  Wichtigkeit,  da,  abgesehen  von 
Stahlformguß,  die  erste  Forin.  die  dem  Stahl 
gegeben  wird,  der  Block  ist.  Die  meisten  großen 
Stahlwerke  pflegen  ihre  Blockformen  selbst  her- 
zustellen, so  daß  sich  nur  wenige  Eisengießereien 
mit  der  Kokillenfabrikation  befassen. 

Die  Herstellungsweisen  weichen  in  den  ver- 
schiedenen Betrieben  nur  wenig  voneinander  ab. 
Ein  widerstandsfähiger,  gut  luftdurchlässiger 
Kern  wird  in  die  Form  eingebaut.  Nach  dem 
Gusse  schrumpft  das  erstarrende  Metall  mit 
großer  Gewalt  auf  den  Kern.  Kraftige  Stöße 
und  anderweitige,  umständliche  Arbeiten  sind 
erforderlich,  um  den  Kern  aus  der  erstarrten 
Blockform  zu  entfernen.  Die  Folge  dieser 
rauhen  Behandlung  ist  meist  sehr  nachteilig  für 
die  Kernspindel.  Es  kann  wohl  behauptet  werden, 
daß  zu  den  hauptsächlichsten  Betriebsunkosten 
einer  Kokillengießerei  die  Herstellung  und  die 
Unterhaltung  der  Kernspindeln  gehören. 

Die  Hauptbedingungen,  die  an  eine  Block- 
form gestellt  werden,  sind,  daß  gute,  glatte 
Blöcke  aus  ihr  hervorgehen  und  daß  dieselben 
möglichst  lange  Gebrauchsfähigkeit  aufweisen. 
Der  ersteren  Bedingung  wird  entsprochen,  wenn 
die  Kokillen  glatte  Innenwände,  frei  von 
Kissen,  Schülpen.  Graten  und  Löchern,  besitzen. 
Die  Beschaffenheit  dieser  Innenwände  hangt 
wesentlich  vom  Kerne  ab.  Für  Lüftung  ist  so 
viel  wie  möglich  zu  sorgen,  um  den  freien  Ab- 
zug der  sich  entwickelnden  Gase  zu  ermöglichen. 
Nahte   und  Unebenheiten  jeder  Art   sind  vom 


Uebel,  da  sie  weggearbeitet  werden  müssen. 
Hierbei  wird  die  Gußhaut  entfernt,  und  werden 
solche  von  der  Gnßhaut  entblößte  Stellen  vom 
flüssigen  Stahl  viel  stärker  angegriffen,  als  ge- 
sunde: es  entstellen  dort  bald  Löcher. 

Das  zweite  Haupterfordernis  einer  Block- 
form, nämlich  möglichst  lange  Gebrauch.si'ähig- 
keit,  ist  von  mancherlei  Bedingungen  abhängig. 
Eine  der  wichtigsten  ist  die  Zusammensetzung 
des  Materinles.  denu  die  Form  muß  sich  sehr 
schnell  den  starken  Temperaturwechscln  anpassen 
können.  Die  Konstruktion  ist  gleichfalls  in 
Hauptfaktor,  denn  sie  muß  eine  möglichst  gleich- 
maßige Wärme  Verteilung  ermöglichen,  und  den 
durch  die  obenerwähnten  Tempernturwechsel  er- 
zeugten starken  mechanischen  Beanspruchungen 
Rechnung  tragen.  Ein  weiteres,  sehr  wichtiges 
Moment  ist  die  Behandlung  der  Blockformen  im 
Stahlwerke,  m.ist  ist  die  Zeit  zu  kurz,  diezwischen 
Abziehen  und  erneutem  Eingießen  von  Stahl  liegt. 
Sehr  oft  können  die  Kokillen  nicht  genügend  ab- 
kühlen, bevor  sie  wieder  benutzt  weiden. 

Nachdem  vorstehend  in  kurzen  Umrissen  die 
Erfordernisse  und  Methoden  der  Kokillenherstel- 
lung angedeutet  worden  sind,  möge  die  Be- 
schreibung eines  verbesserten  Herstellungsver- 
fahrens nachstellend  folgen.  Es  ist  dies  die 
Herstellungsweise,  wie  sie  in  der  Gießerei  der 
Lac k  a  wa  n n a  S  t  e el  Com  pany.  iSutValo,  X.  Y., 
für  Kokillen  aller  Art  gebräuchlich  ist.  Dieses 
Verfahren  ist  gründlich  durchprobiert,  da  es  seit 
Januar  1!)06  in  Anwendung  ist.  Ks  ist  F.  Tick- 
ner  und  F.  Louthner  geschützt. 
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Die  Hauptmerkmale  des  Verfahrens  bestehen 
in  der  Verwendung  von  zusammenklappbaren 
Kernspindeln  und  einer  vervollkommneten  Ab- 
streifvorrichtung. Die  Konstruktion  dieser  Kern- 
gpindeln  ist  aus  der  Abbildung  1  zu  ergehen. 
Sie  "bestehen  aus  einem  mittleren  gußeisernen, 
hohlen  Konus  und  vier  durchbrochenen  Guß- 
platten,  die  auf  der  überstehenden  Fußplatte 
des  Konus  ruhen  und  sich  gegen  ihn  anlegen. 
Sie  kommen  nur  durch  die  Längsrippen  mit  dem 
Konus  in  Berührung,  wie  deutlich  aus  der  Abbil- 
dung ersichtlich,  so  daß  ein  schmaler  Luftspalt 
zwischen  den  Platten  und  dem  Konus  gelassen 


fernung  der  Kernbüchse  wird  der  Kern  ge- 
schwärzt und  im  Kernofen  getrocknet.  Ein 
fertiger  Kern  ist  auf  Abbildung  1  im  Vorder- 
grund wiedergegeben.  Eine  besondere  Eigenart 
des  Verfahrens  tiesteht  in  der  Bestreichung  der 
Spindel  mit  Lehm  an  Stelle  des  üblichen  Mehl- 
breies, was  eine  wesentliche  Ersparnis  bedeutet. 
Der  Kasten  wird  in  der  üblichen  Weise  aufge- 
stampft und  ebenfalls  gründlich  getrocknet.  Die 
zusammengebaute  Form  zeigt  Abbildung  2. 

Als  Material  für  die  Kokillen  dient  Roheisen, 
und  ist  die  Lackawanna  Steel  Company  in  be- 
vorzugter Lage,  da  sie  das  beste  fallende  Eisen 


St.U  E.  '1  6/:, 


Abbildung  1.    Kernup'mdeln  und  fertiger  Kern  für  Kokillen. 


ist.  Die  Platten  werden  durch  eiserne  Bander 
zusammengehalten.  Wenn  sie  sich  in  ihrer 
richtigen  Lage  befinden,  so  berühren  sich  ihre 
Langskauten  nicht,  sondern  lassen  auf  die  ganze 
Kernlange  eine  Lücke,  um  die  gründliche  Luft- 
aliführung  in  den  Ecken  der  Form  zu  ermög- 
lichen und  'Ins  Zusammenklappen  beim  Ent- 
fernen der  Kernspindel  zu  erleichtern.  Bei  den 
neuesten  Anlagen  sind  die  Kernspindeln  und  der 
Moden  der  Form  fest  verbunden  und  werden 
niemals  wieder  voneinander  gelöst.  DI«  sichert 
ein  vollkommenes  Zentrleren  des  Kernes  und 
verhindert  ungleiche  .Materialstarken  in  den  Ko- 
killenwandungen, 

Die  zusammengebaute  Spindel  wird  in  die 
Formgrube  gesetzt,  mit  einem  guten  Lehmstrich 
versehen  und  mit  der  Kernbüchse  umgehen; 
dann  wird  der  Kern  aufgestampft.    Nach  Ent- 


von  jedem  ihrer  sieben  Hochöfen  verwenden 
kann.  Um  das  Eisen  dem  unteren  Teile  der 
Pfanne  entnehmen  zu  können,  werden  Ausguß 
und  Stopfen,  wie  beim  Stahlguß  üblich,  (Abbil- 
dung 2)  angewendet.  Auf  diese  Weise  kommt 
nur  das  beste  Eisen  in  die  Form,  verunreini- 
gende Ausscheidungen  sind  ausgeschlossen,  was 
wesentlich  zur  Hüte  des  Erzeugnisses  bei- 
tragt. 

Sobald  das  Gußstück  hinreichend  erstarrt 
ist,  wird  die  Spindel  mittels  der  Abstreif-,  zu- 
gleich Ausdruck- Vorrichtung  entfernt,  deren 
Wirkungsweise  aus  Abbildung  3  zu  erkennen 
ist.  Die  Haken  greifen  unter  den  Oberrand  des 
Formkastens,  durch  das  Aufwartsziehen  des 
Kranes  wird  ein  Niederdrücken  der  Spindel  in- 
folge der  Hebelwirkung  der  Arme  bewirkt.  Der 
Kasten   mit  Inhalt   wird   angehoben,  wahrend 


> 


Google 


22.  Juli  1908. 


Zur  Frage  dir  autogenen  Schu-eißung  ron  Blechen.         8tahl  und  Eit*on.  1063 


gleichzeitig  der  Spindelkonus  niedergehalten  wird. 
Dann  setzen  sich  die  Flügel  des  Ausdruckers  auf 
die  Spindelplatten  und  drücken  sie  nieder,  worauf 
iliese  einwärts  gegen  den  Konus  klappen.  Der  ganze 
Voreang  vollzieht  sich  sehr  schnell  und  ist  nur 


daß  dieses  Verfahren  dem  Eisen  freien,  voll- 
standigen  Schrumpf  gestattet.  Infolgedessen  kann 
sich  die  Blockform  nach  dem  Füllen  mit  flüssigem 
Stahl  bedeutend  ausdehnen.  Beim  späteren  Zu- 
sammenziehen, nachdem  der  Stahl  erstarrt  ist, 


Abbildung  2.    (tieften  der  Kokillen. 

durch  die  Krangeschwindigkeit  und  die  Leistungs- 
fähigkeit der  Arbeiter  beschränkt.  Die  Spindel 
ist  dann  zur  weiteren  Verwendung  wieder  fertig. 

Das  Verfahren  macht  jede  Bearbeitung  im 
Innern  und  am  Fuße  der  Kokille  überflüssig  und 
verlängert  somit  die  Gebrauchsdauer.  Dies  ist 
wesentlich  der  außerordentlich  guten  Ventilation 
der  Kerne  zuzuschreiben,  die  das  freie  Ent- 
weichen der  sich  entwickelnden  Gase  gestattet. 
Ein  anderer  sehr  wichtiger  Vorzug  besteht  darin. 


Abbildung  S.  Ahntreifvorrichtung. 

wird  der  Block  nicht  sehr  fest  gehalten  und  Ist 
daher  das  Abstreifen  verhältnismäßig  leicht. 

Bei  Verwendung  eines  festen  Kernes  wird  die 
erstarrende  Kokille  am  vollkommenen  Schrumpfen 
gehindert.  Wenn  mit  Stahl  gefüllt,  dehnt  sie 
sich  aus  und  ist  bestrebt,  übermnßig  zu  wachsen, 
wodurch  starke  Materialspannungen  entstehen,  die 
zum  Reißen  Anlaß  geben.  Der  Block  wird  jedesmal 
stark  festgehalten  und  sind  beim  Abstreifen  be- 
deutende Schwierigkeiten  zu  überwinden. 


Zur  Frage  der  autogenen  Schweißung  von  Blechen. 


Auf  Anregung  des  Hrn.  C.  Senssenbrenner 
in  Obercassel  bei  Düsseldorf  hat  Dr.-Ing. 
Goerens  in  Aachen  eine  metallographische 
Untersuchung  vorgenommen,  um  zu  entscheiden, 
ob  eine  autogene  Srhweißung  von  Blechen 
einen  Unterschied  in  dem  Gefüjre  der  Schweiß- 


stelle aufweist,  je  nachdem  die  zur  Schweißimg 
benutzte  Klamme  durch  ein  Gemisch  aus  Sauer- 
stoff und  Wasserstoff  oder  einem  solchen 
aus  Sauerstoff  und  Azetylen  gespeist 
worden  war.  Ferner  sollte  festgestellt  werden, 
ob    die   Azetylenschwtiliung    einen  Kohlungs- 
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prozeß  an  der  Schweißstelle  hervorruft  und  da- 
durch das  Material  der  Zusammensetzung  des 
Gußeisens  naher  bringt.  Zu  diesen  Fragen 
hatten  bestimmte  Beobachtungen  geführt,  welche 
dahin  gingen,  daß  mit  Azetylen  -  Sauerstoff  ge- 
schweißte Nahte  bei  Rohrkrümmern  undicht 
wurden,  was  auf  eine  größere  Sprödigkeit  der 
letzteren  zurückgeführt  werden  konnte. 

Aub  dem  uns  freundlichst  zur  Verfügung 
gestellten  Bericht  entnehmen  wir  folgendes: 
Zur  Untersuchung  lagen  besonders  hergestellte 
Schweißstellen  vor.  Alle  Proben  wurden  mittels 
Kaltsäge  senkrecht  zur  Schweißstelle  durch- 
schnitten nnd  die  hierdurch  entstehenden  Schnitt- 
dachen geschliffen  und  poliert.  Die  Untersuchung 
der  polierten  Flächen  zeigte,  daß  in  allen  Fallen 
an  der  Schweißstelle  ein  gleichmäßiges  Material 
vorliegt,  dessen  Gehalt  an  Schlackeneinschlnssen 
nicht  größer  ist,  als  derjenige  der  Bleche.  Nur 
dicht  unter  der  Oberfläche  sieht  man  ab  und 
zu  einzelne  größere  Einschlüsse,  welche  indessen 
kaum  ein  halbes  Millimeter  in  das  Metall 
hineinreichen ,  eine  Schwächung  des  letzteren 
kaum  herbeiführen  können.  Die  beiden  Schweis- 
snngsarten  unterscheiden  sich  von  diesem  Ge- 
sichtspunkte aus  in  keiner  Weise. 

Bezüglich  der  chemischen  Zusammensetzung 
interessiert  in  erster  Linie  die  Frage,  ob  der 
Kohlenstoffgehalt  des  Metalles  an  den  Schweiß- 
stellen verschieden  ist  von  demjenigen  der 
Bleche.  Es  wäre  nämlich  möglich,  daß  durch 
die  Azetylenflamme  das  flüssige  Metall  Kohlen- 
stoff aufnähme  und  auf  diese  Weise  einen  stahl- 
bezw.  roheisenartigeu  Charakter  annähme,  wo- 
durch sich  eine  Zunahme  der  Sprödigkeit  ohne 
weiteres  erklärte.  Um  dies  festzustellen,  wurden 
die  polierten  Proben  während  einiger  Minuten 
mittels  gesättigter  alkoholischer  Pikrinsäure  be- 
handelt. Hierdurch  erscheinen  die  kohlenstoffhal- 
tigen Stellen  dunkel,  die  kohlefreien  dagegen  hell. 

Zur  Erklärung  des  Nachstehenden  seien  fol- 
gende allgemeine  Bemerkungen  vorangeschickt: 
Kohlenstofffreies  Eisen  erscheint  unter  dem 
Mikroskop  in  Form  unregelmäßiger  Körner,  dem 
Ferrit.  Wird  dieser  Bestandteil  längere  Zeit 
geätzt,  so  wird  er  rauh,  während  die  Begren- 
zungen der  einzelnen  Körner  in  Form  unregel- 
mäßiger Linien  auftreten.  Sobald  das  Eisen 
einen  gewissen,  wenn  auch  noch  so  geringen 
Kohlenstoffgehalt  besitzt,  so  tritt  dieser  in  Form 
eines  außerordentlich  feinen  Gemisches  von  Eiseu- 
karbid  und  Eisen  in  Feldern  auf,  welche  durch 
die  verlängerte  Aetzwirkung  dunkel  erscheinen. 
Diese  dnnkeln  Felder  bezeichnet  man  als  Perl  it. 
Ein  gutes  Blech  muß  diesen  Perlit  möglichst 
gleichmäßig  verteilt  enthalten ,  häufig  genug 
•  findet   mau  parallel  der  Walzrichtung  Zonen, 

welche  viel  Perlit  enthalten,  andere,  welche 
hiervon  frei  sind  und  nur  aus  Ferrit  bestehen. 
Solche  Bleche  sind  meist  spröde. 


Abbildung  1  zeigt  in  hundertfacher  linearer 
Vergrößerung  die  Uebergangszooe  von  dem 
Blech  zur  Schweißstelle.  Die  linke  Bildhälfte 
gehört  dem  Blech,  die  rechte  der  Schweißnaht 
an.  Wie  ein  Blick  lehrt,  ist  der  photographierte 
Teil  aus  zwei  Bestandteilen  aufgebaut,  welche 
vollständig  gleichmäßig  gemischt  sind:  einem 
hellen,  welcher  durch  die  Wirkung  des  Aetz- 
mittels  etwas  aufgerauht  ist,  dem  Ferrit,  nnd 
einem  dunkeln,  fast  schwarzen,  in  Form  unregel- 
mäßiger Höfe  und  Striche,  dem  Perlit.  Es  i*t 
ersichtlich,  daß  in  der  wiedergegebenen  Prob«* 
(Azetylen -Sauerstoff- Schweißung)  dieser  Ueber- 
gang  durchaus  gleichmäßig  erfolgt  ist,  und  daü 
sich  ein  einigermaßen  ins  Gewicht  fallender 
Unterschied  im  Kohlungsgrad  zwischen  Blech 
und  Schweißstelle  nicht  feststellen  läßt.  Die 
Untersuchung  hat  gelehrt,  daß  diese  gleich- 
mäßige Struktur  in  bezug  auf  den  Kohlenstoff- 
gehalt bei  sämtlichen  Proben  wiederkehrt 
und  in  dieser  Beziehung  auch  nicht  der  ge- 
ringste Unterschied  zwischen  Wasserstoff-  nnd 
Azctylenschweißung  festzustellen  ist.  Da  alle 
Proben  das  gleiche  Aussehen  haben,  ist  auch 
von  einer  Wiedergabe  derselben  Abstand  ge- 
nommen worden. 

Indessen  lag  noch  eine  andere  Möglichkeit 
vor,  welche  an  der  Schweißstelle  Brüchigkeit 
hätte  hervorrufen  können,  wie  folgende  lieber- 
legung  ergibt.  Sowohl  Schweißeisen-  als  auch 
Flußeisenbleche  .  enthalten  stets  eine  gewisse 
Menge  Schlackeneinschlüsse.  Bei  ersteren  rühren 
diese  Eiuschlüsse  daher,  daß  während  des  Luppen- 
machens  im  Puddelofen  die  Eisenkristalle  etwas 
Schlacke  einschließen,  welche  bei  der  nachherigen 
mechanischen  Behandlung  nicht  vollständig  her- 
ausgepreßt werden.  Bei  dem  Flußeisen  dagegen 
sind  die  Eiuschlüsse  darauf  zurückzuführen, 
daß  durch  die  Desoxydation  des  flüssigen  Mi-- 
talles  unlösliches  Manganoxydul  und  Schwefel- 
mangan gebildet  wird,  welches  zwar  infolge 
seines  geringeren  spezifischen  Gewichtes  in  dem 
Motallbad  aufsteigt,  jedoch  nicht  immer  rasch 
genug,  so  daß  in  dem  erstarrten  Block  oder 
der  erkalteten  Platine  sich  Knötchen  von  Ein- 
schlüssen vorfinden.  Bei  dem  nachfolgenden 
Auswalzen  werden  dieselben  in  der  Walzrichtung 
gestreckt  und  bilden  alsdann  im  Querschnitt 
lange  Fäden  in  dem  Ferrit.  Ein  solcher  Ein- 
schluß ist  in  Abbildung  2  in  hundertfacher 
linearer  Vergrößerung  wiedergegeben.  Der  übrige 
Teil  des  Bildes  zeigt  die  normalen  Gefüge- 
bestandtoile  Ferrit  (hell)  und  Perlit  (dunkel). 

In  den  Schweißstellen  finden  sich  solche 
Einschlüsse  ebenfalls  nnd  zwar ,  weil  dieser 
Teil  geschmolzen  war,  hauptsächlich  in  Form 
unregelmäßiger,  rundlicher  Knoten.  Um  zu 
zeigen,  daß  die  Schlackeneinschlüsse  nicht  mit 
dem  Perlit  verwechselt  werden  können,  wurde 
ein    Perlitfeld,    sowie  Schlackeneinschlüsse  in 
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Riechproben  autogen  geschweißt 
Hlit  \V  n  h  b  i'  th  t  .1  f  f- SauerHtofT  mit  A  z  o  t  y  1  e  n  -  SauerHtoff. 
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n»t5rllrht  UröOr. 

Abltilduri^  3. 

Die  Bilder  zeigen  die  Verteilung  de»  »Schwefel».  An 
allen  Schweißstellen  hat  wich  der  Schwefelgehalt  ver- 
ringert und  gleichmütig  vorteilt. 
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SOOfacher  Vergrößerung  aufgenommen.  Es  war 
leicht  zu  erkennen,  daß  ein  dentlicher  Unter- 
schied zwischen  dem  Perlit  und  den  Rinschlnssen 
besteht;  hierzu  kommt  die  Tatsache,  daß  bei 
der  direkten  Beobachtung  ersterer  schwarz, 
letztere  dagegen  graublau  erscheinen. 

Wie  gesagt  wäre  nun  die  Möglichkeit  nicht 
ausgeschlossen  gewesen,  daß  zwischen  Azetylen- 
nnd  Wasserstoffschweißung  insofern  ein  Unter- 
schied vorlag,  daß  durch  die  Azetylcnschweißnng 
eine  Schwefelanreicherung  an  der  Schweiß- 
stelle hervorgerufen  wurde,  wodurch  diese  natür- 
lich spröde  geworden  wäre,  üm  hierüber  Auf- 
schluß zu  erhalten,  wurde  die  Verteilung  des 
Schwefels  nach  der  Ii  an  mann  sehen*  Methode 
in  den  Proben  festgestellt.  Das  Resultat  dieser 
Untersuchung  ist  in  Abbildung  3  zusammen- 
gestellt.   In   den    Bildchen   sind   die  dunkeln 


•  K.  Baumann:  S.  liwofel  im  Kisen.  „Metallurgie" 
190«,  lld.  3  8.  410. 


Pünktchen ,  Streifen  and  Knötchen  Schwefel- 
einschlüsse. Wie  es  der  allgemeinen  Beobach- 
tung entspricht ,  sind  die  Bleche  im  Innern 
des  Querschnittes  Btets  reicher  an  Schwefel  als 
am  Rande,  eine  Tatsache,  welche,  wenn  sie  zu 
stark  ausgeprägt  ist,  spröde  Bleche  erzengt. 
Abbildung  3  zeigt  deutlich,  daß  auch  in  bezug 
auf  die  Schwefelverteilung  die  Wasserston"-  und 
AzetyleuBchweißnng  sich  durchaus  gleichartig 
verhalten.  In  allen  Fällen  ist  die  Schweißstelle 
ärmer  an  Schwefel  als  die  Bleche,  ferner  ist  die 
Verteilung  des  Schwefels  an  der  Schweißstelle 
gleichmäßiger  als  in  den  Blechen. 

Aus  diesen  Untersuchungen  läßt  sich  daher 
der  Schluß  ziehen,  daß  das  Gefüge  einer 
mit  Wasserstoff  -  Sauerstoffflamme  hergestellten 
Schweißnaht  dasselbe  ist,  wie  bei  Verwendung 
einer  Azetylen-Sauerstoffflammc;  etwaige  Unter- 
schiede in  dem  Verhalten  der  beiden  Arten  von 
Schweißungen  können  daher  auf  Gefügeunter- 
schiede nicht  zurückgeführt  werden. 


Modellformerei  für 

(Schluß 

Fallen  boi  oinem  geteilten  Modelle  die  zwei  Teile 
so  hoch  aus,  daß  bei  Abformung  oinos  jeden 
nur  die  Abhebung  des  Modolles  vom  Formkasten 
zulässig  wird,  so  worden  zwei  Modellplatten  für 
ein  Modell  notwendig.    Abbildung  11  zeigt  eine 


Massengegenstände. 
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soite  nach  aufwärts  gekehrt.  Selbstverständlich 
ist,  dal»  oino  Modellplatte  mit  halben  Modellen 
bloß  auf  einer  Seite  zur  Abformung  von  Gegen- 
ständen genügt,  dio  nach  einor  Halbierungsebono 
genuu  symmetrisch  sind.  Die  Modellplatte  bleibt 


1 


m 


Abbildung  11.; 


Abbildung  13  a  und  b. 


1 


Altbildung  12a  und  b. 


'  -v-r 


•;  ;-.V<r-Tt-* 


Abbildung  14. 





Abbildung  Ida,  b  und  c. 


Mich*  fortige  Form,  die  Abbildungen  12a  und 
12b  /.eigen  die  beiden  Modellteile,  joden  auf  der 
Unterseite  einor  oigonen  Modollplatto  montiort. 
Werden  solche  Modellplatten  für  Durchzugsform- 
i  verwendet,  so  wird  natürlich  dio  Modell- 


mich  noch  in  solchen  Fällen  anwendbar,  in  denen 
zur  Mnntierung  des  Modelles  eine  Abweichung 
von  der  Ebeno  nötig  ist.  So  können  nach  Ab- 
bildung 13a  und  13b  durch  Ausbildung  eines 
Rückens  r  in  den  Modellplatten  P  noch  die  Mu- 
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delle  M  befestigt  werden.  Der  RUcken  der  Mo- 
dellplatto  geht  nach  den  Seiten  hin  durch  eino 
Ahschrägung  in  die  ebene  Fläche  Uber,  wie  die 
Teilungslinie  1  in  Abbildung  14  erkennen  läßt. 
In  dieser  Abschrägung  erhält  die  Modollplatto 
zweckmäßig  eine  etwas  größere  Dicke  als  im 
RUcken  und  in  der  Ebene,  ßo  daß  die  Form- 
kasten o  und  u  aufeinandorgesetzt  mit  einem 
Spielräume  8  in  der  Abschrägung  anschließen. 


Abbildung  16a  und  b. 


Abbildung  17  a  und  b. 


r.-  — 


Ober-  und  Unterkasten  aus.  Der  Unterkasten, 
welcher  zuerst  geformt  wird,  muß  einen  stärkeren 
Preßdruck  erhalten,  als*  später  der  aufgesetzte 
Oberkasten,  sonst  würde  das  Modell  bei  der 
zweiton  Pressung  neuerlich  im  l'ntorkaston  ein- 
gedruckt und  damit  die  Form  verdorben  werden. 
Damit  zunächst  bei  der  Pressung  des  Untor- 
kastens  allein  der  Preßkopf  der  Formmaschine 
keinen  Leergang  machen  muß,  wird  ein  Lehr- 


Abbildung  18a  und  b. 


mm  m 


Abbildung  19a  und  b. 


Abbildung  20a  und  b. 


L-Z  Ja 


Abbildung  '21  a  und  b. 


IV.  Anwendung  des  Form-  oder  Lehr- 
brettes. Das  Lehrbrott  kommt  für  die  Abfor- 
mung  von  Mossengegonständen  nur  ausnahms- 
weise zur  Anwendung.  Die  Modellhälften  werden 
dabei  mit  ihrer  Spaltungsfläche  aufeinandergo- 
setzt,  indem  zuerst  die  eine  Hälfte  im  Unterkasten 
oingeformt  und  dieser  sodann  gewendet  wird, 
wodurch  die  Spalt ungsflächo  nach  Wegnahme 
des  Lehrbrettes  frei  nach  oben  liegt.  Nun  wird 
die  zweite  Modallhälfte  und  der  Oberkasten  auf- 
gesetzt und  fertig  geformt.  Dieser  Arbeitsvor- 
gang schließt  daher  bei  Anwondung  einer  Preß- 
formmaschine die  gleichzeitige  Abformung  von 


Abbildung  28. 


brott  mit  höheren  Unterleiston  erforderlich  sein. 
Die  Höhe  h  desselben  ist  nach  Abb.  15  a,  b  und  o, 
wobei  Abbildung  a  und  h  den  l< nterkasten  vor 
und  nach  der  Pressung  und  Abbildung  c  beide 
Formkasten  vor  der  zweiten  Pressung  zeigt,  ge- 
geben durch  h  —  B  C  —  A.  Ferner  ist  der  Höhen- 
unterschied A  —  B  das  Maß  für  den  stärkeren 
Preßdnick  des  Unterkastons. 

Wenn  das  Modoll  in  das  Formbrett  einge- 
lassen werden  muß,  so  soll  der  Rind  des  Aus- 
schnittes im  Brette  durch  das  Modell  selbst  ge- 
dockt werden.  In  der  Abbildung  16a  liegt  das 
Modell  richtig  und  deckt  den  Rand  r  des  Aii6- 
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Abbildung  24. 


schnitte«  im  Brette  B;  es  ist  daboi  nicht  nötig, 
den  unteren  i  eil  des  Modelles  in  das  Formhrott 
einzupassen,  sondern  es  genügt,  wenn  das  Modoll 
eben  auf  dem  Hrette  liegt.  Würde  aber  das  Modell 
fälschlich  nach  Abbildung  16b  aufgelegt,  so  müßte 
wegen  des  ungedeckten  Randes  r  ein  genaues 
Einpassen  vorgenommen  werden. 

V.  Teilung  der  Formen.  Dieser  Punkt 
ist  für  den  Erfolg  der  ganzen  Kormarbeit  von 
besonderer  Wichtigkeit«  Diesbezüglich  ist  nament- 
lich darauf  zu  ach- 
ten, daß  im  Obor- 
kasten  vorsprin- 
gende Sandleisten 
und  Sandsäcke  ver- 
mieden werden, daß 
die  Form  in  den 
Oberkasten  nicht 
hoch  aufragt,  daß 
fernerdieseitliehen 
Begrenzungen  der 
Form  im  Ober- 
kasten möglichst  flach  werden,  sowie  daß  schließ- 
lich die  Teilungsflächen  keine  Modellflächo  durch- 
schneiden. Beispiele  für  die  Einhaltung  dieser 
Kegeln  sind  in  den  folgenden  Abbildungen  go- 
geben.  Abbildung  17  a  zeigt  die  richtige  Teilung 
mit  flacher  Seitenhogronzung  bei  e  und  unter 
Vermeidung  eines  Sandsackes.  Abbildung  17b 
zeigt  die  möglichen  fehlerhaften  Teilungen  mit 
steiler  Seitenbegrenzung  bei  o1  und  überhängen- 
den Sandsäcken  bei  i.  In  Abbildung  18a  ist 
die  richtige  Teilung  den  fehlerhaften  Teilungen 
in  Abbildung  18b  gegenübergestellt.  Boi  i  ent- 
stehen wieder  Sandsäcke  und  bei  v  vorspringende 
Sandleisten.  Die  Vermeidung  derselben  Fohler 
zeigen  die  richtigen  Teilungen  in  den  Abbil- 
dungen 19a  und  20a  gegenüber  den  unrichtigen 
Teilungen  in  Abbildung  19b  bezw.  20 b.  Die  Bei- 
spiele zeigen,  daß  dio  Form  nach  Bedarf  einer- 
seits vom  Ober-  und  Unterkasten  gemeinsam, 
anderseits  aber  auch  vom  Oberkasten  oder  Unter- 
kasten allein  aufgenommen  werden  kann. 

VI.  Verteilung  der  einzelnen  Modelle 
Uber  eine  gemeinsame  Form.  Dio  Verteilung 
gleichor  Modelle  in  einer  gemeinsamen  Form 


muß  so  geschehen,  daß  die  Einzelformen  boim 
Gusse  in  gleicher  Weise  gefüllt  werden  und  daß 
für  dio  einzelnen  Gußstücke  die  Abkohlungsver- 
hältnisse  möglichst  gleich  sind.  Nur  unter  solchen 
Umständen  wird  man  nach  gleichen  Modellen 
auch  hinlänglich  gleiche  Gußstücke  erzeugen 
können.  Bei  der  Verteilung  nach  Abbildung  21a 
worden  die  Einzelformen  f  in  derselben  Woise 
gefüllt,  was  deutlicher  wird,  wenn  sich  der  Be- 
schauer in  die  Strömung  des  einlaufenden  Me- 
talles denkt.  In  der  Abbildung  21b  trifft  dies  für 
links  und  rechts  liegende  Einzelformen  nicht 
mehr  zu,  daher  sind  diese  Verteilungen  ungünstig. 

Handelt  es  sich  um  ein  neues  Modell,  so  wird 
man  zweckmäßig  zunächst  nur  mit  oinur  kleinen 
Zahl  von  Formen  Probegüsse  machen,  um  dabei 
Fehler  zu  erkennen  und  ohue  große  Kosten  be- 
heben zu  könnon.  Wird  der  Formkasten  mit  den 
wenigen  Modellen  anfänglich  nicht  ausgenützt, 
so  sind  dioso  trotzdem  unmittelbar  um  den  Ein- 
guß anzuordnen  und  die  äußere  Fläche  ist  für 
die  spätere  Vermehrung  der  Einzelformen  frei 
zu  haiton.  Auf  derselben  Modollplatfo  sollen 
niemals  zwei  verschiedene  Modelle  montiert 
werdon,  auch  nicht,  wenn  dieselben  paarweise 
zusammengehören,  weil  durch  Zufälligkeiten  für 
das  eine  Gußstück  die  Zahl  der  Ausschüsse  größer 
werden  kann,  wodurch  die  volle  Ausnutzung  der 
Modellplatte  für  Sie  Dauer  unmöglich  wird. 

VII.  Anordnung  der  Einlaufe  und  dos 
Eingusses.  Wenn  die  Form  nicht  aus  beson- 
deren Gründen  steigend  zu  füllen  ist,  so  wird 
der  Einlauf  allgomoin  in  den  Oberkasten  gelegt. 
Abbildung  22  zeigt  einen  bewährten  Querschnitt 
für  don  Einlauf  E  von  der  Form  eines  Trapezes. 
Ist  jedoch  die  Teilungslinie  1  an  der  Stolle,  wo 
der  Einlauf  angebracht  werden  muß,  sehr  steil 
wie  in  Abbildung  23,  so  würde  bei  Anwendung 
dieser  Querschnittsform  im  Oberkasten  ein©  Sand- 
leisto  ontstohen.  In  diesem  Falle  wird  dem  Quer- 
schnitte dos  Einlaufes  besser  nach  Abbildung  24 
die  Form  oinos  Khomboids  gegeben. 

Der  Einguß  soll  womöglich  in  der  Mitte  dos 
Einlaufes  aufgesetzt  werden,  wobei  an  dieser 
Stelle  der  Einlauf  auf  einen  Krois  von  25  mm 
Durchmesser  zu  erweitern  ist.  F.  & 
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Beitrag  zur  Manganbestimmung 
nach  dem  Persulfatverfahren  in  Stahl-  und 
Roheisensorten. 

Die  Abänderung  der  Persulfat methode  für 
Stahlsorten  nach  Proctor  Smith*  führt  oft  zu 
sehr  fehlerhaften  Zahlen.  Die  Salpotersäuremengo 
von  10  cera  ist  zu  klein  und  ihr  spezifisches  Ge- 
wicht 1,2  zu  groß,  um  genau  den  richtigen  Punkt 

•  „Chemic»l  New««  1904,  »0,  S.  237.  .Stahl  und 
Ki»en-  1905  Nr.  10  8.  694. 


der  Oxydation  des  vorhandenen  Mangans  zu 
treffen.  Es  kommt  sohr  oft  vor,  daß  dio  Flüssig- 
keit, wenn  einige  Sekunden  zu  lange  gekocht, 
farblos  wird  und  Manganoxydul  sich  ausscheidet. 
Die  Leichtzersetzbarkeit  der  Uebormangansäuro 
ist  hier  die  Ursache,  weshalb  die  Resultate  oft- 
mals zu  niedrig  und  ganz  unsicher  sind. 

Die  von  H.  Kubricius*  modifizierte  Smith- 
sche  Methode  gibt  schon  bessere  Resultate,  doch 

•  „Suhl  und  Eisen«  1905  Nr.  15  8.  890. 
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sind  dieselben  nicht  immer  untereinander  über- 
einstimmend, und  außerdem  weichen  sie  von 
den  Resultaten  der  Volhardschen  und  Hampeschen 
Methode  und  auch  von  der  Oxydation  des  Mangans 
in  Salpetorsäurelösung  mit  reinem  Bleisuperoxyd 
nach  Deheyes*  manchmal  sehr  weit  ab.  Die 
Methode  nimmt  noch  verhältnismäßig  zu  viel  Zeit 
in  Anspruch,  weil  die  auf  otwa  ^iOOccrn  verdünnte, 
alles  Mangan  als  Permanganat  enthüllende  heiße 
Lösung  vor  der  Titration  gut  abgekühlt  wor- 
den muß. 

Die  Bestimmung  kann  aber  viol  rascher  aus- 
geführt worden  und  stimmen  die  Resultate  nicht 
nur  immer  untereinander  Uberein,  sondern  sie 
sind  auch  fast  identisch  mit  den  Rosullaton  der 
HatnpoBchen  oderVolhardsehenMethode,  wenn  man 
folgonderwei.se  verfährt :  0,2  g  Stahlspäne  werden 
in  500  oem  fassendem  Hrlonmeyerkolben  in  20ccm 
Salpotersäuro  spez.  Gew.  1,1  gelöst  und  nur  bis 
zum  Verschwinden  der  roten  Dämpfe  auf  dem 
Saudbado  gekocht.  Die  Lösung  wird  mit  10  com 
Vi»  Normalsilberlösung  versetzt,  gut  gemischt, 
alsdann  1  bis  2  «rem  einer  in  der  Kälte  gesättigton 
Ammoniumpersulfatlösung  zugegeben,  weiter  bis 
zum  Verschwinden  der  Sauerstoff  blasen  5  bis  H 
Minuten  gekocht,  sogleich  mit  250  bis  com 
kaltem  Wassoi  verdünnt  und  sofort  mit  Natrium- 
arsenitlösung  titriert,  bis  die  Farbe  in  Grün 
umschlägt. 

Meine  Versuche  zeigton,  daß  1  bis  2,5  •/»  Nickel 
und  1  */•  Chrom  die  Genauigkeit  dor  Resultate 
nicht  beeinflussen,  was  aus  dor  nachstehenden 
Tabelle  ersichtlich  ist. 


Vernich 


M«ng*n«vhalt 

ilanp«-M«tbodc 


M*Dg.nerb.ll  .  . 

n«.h 


0,42 

0,C.H 
0,52 

o,4t; 

0,71 
0,51 
0,)il 
0,71 
0,4* 
0,7o 


Die  Bestimmung  dos  Mangans  in 
Roheisousorten. 

1  g  Roheisenspäne  wird  in  100  com  fassen- 
dem, mit  Marke  versehenem  Kölhchen  in  50  vcm 
Salpotersäuro  spez.  Gew.  1,2  gelöst,  Iiis  zur  Knt- 
fornung  dor  nitrosen  Dämpfe  gekocht,  gekühlt, 
mit  kaltem  Wasser  bis  zur  Marke  gefüllt,  gut 
gemischt,  durch  ein  trockenes  Paltonfillor  filtriert 
und  20  cem  des   Filtrales,  entsprechend  0,2  g 


♦  „Jahresbericht  über  die  Fortschritt!-  in  dor 
Chemie"  1878  8.  1062. 


Roheisen  in  einem  500  oem  fassenden  Krlonmeyor- 
kolbon  weiter,  wie  oben  angegeben,  behandelt. 

Die  TitrierllUssigkoit  kann  nach  Procter  Smiths 
oder  Rubricius'  Vorschrift  hergestellt  werden.  Den 
genauen  Wirkungswort  stellt  man  an  oiner  Stahl- 
probe mit  ganz  genau  bekanntem  Mangangebalt 
fest.  H.  Wdowiszewtlci 

Chcfchrmlker  der  teraiaer  I'atroaea-  und  Kaaoom- 
Rrgirrungirabrik  Motowlllcba. 

Apparat  zur  Bestimmung  der  Karbidkohle 
in  Stahl  und  Eisen. 

Für  die  quantitative  Bestimmung  der  Karbid- 
kohle gab  es  bishor  zwei  Methoden:  dio  kolori- 
metrische,  wolche  immer  unzuverlässig  war,  und 
die  gewiohtsanaly  tische,  welche  wegen  der  leichten 
Zersotzlichkeit  des  Karbides  auch  nicht  immer 
genaue  Resultate  lieferte.  Hierfür 
hat  G.  Mars  (Kapfenborg)*  einen  jl 
einfachen  Apparat  konstruiert,**       /  \ 
der  die  Best  immung  doB  iu  feuch- 
tem Zustande  leicht  zersetzlichon 
Karbides  dadurch  ermöglicht,  daß 
Filt  ration,  Auswaschen  und  Trock- 
nen untor  Luftabschluß  vor  sich 
gehen.   Der  Apparat  bosteht,  wie 
dio  nebenstehende  Abbildung  zeigt, 
eigentlich  nur  aus  zwei  Scheido- 
trichtorn.    Der  Lösungskolben  A 
faßt  1  1,  or  trägt  an  dem  unteren 
verongteu  Hude  aufgoschliffon  das 
Filtorröhrchen  S.  Man  bringt  die 
abgewogene  Probe  in  den  in  wago- 
reebtor  Lage  bolindlichon  Kidben 
A,  setzt  Kolben  B  auf  und  leitet  jk, 
zur  Vortlriingung  der  Luft  vom  *v 
kleineren  Kolben  nach  dorn  Filter- 
robr  hin  Stickstoff,  Leuchtgas  oder  Kohlensäure 
durch,  schließt  die  Hähne  a  und  b,  richtet  den 
Apparat   auf,    füllt    B    mit   Säuro  (Schwefel- 
oder Salzsäuro   1  :  10),    läßt  unter  Nachtreten 
von  (ias  dio  Säure  nach  A,  legt  den  Appa- 
rat wieder  um  und  leitet  während  der  ganzen 
Lösungsporiode  einen  langsamen  Gasstrom  hin- 
durch.   Nun  setzt  man  das  gewogene  Filterröhr- 
chon  C  an  und  verschließt  dessen  Kndo  mit  Gummi- 
schlauch   und   O^uotschhahn.     Durch  Aufrecht- 
steilen  dos  Apparates  fällt  das  Unlösliche  nach 
unten  (bisd)  und  wird  durch  Oeffnen  dos  Quetsch- 
habnos  auf  das   Filter  gezogen.     Man  wäscht 
dann  mit  Wasser,  Alkohol  und  Aothor,  immer 
mit   durchströmendem  Gase,   und  trocknet  da« 
Röhrebon  schließlich  im  Kohlensäurestrome.  Man 
kann  mit  einer  SäurofUllung  bis  10  g  einwiigon. 
Die  Karbidbestimmung  in  1  g  Späno  dauert  2  bis 
4  Stunden. 

•  .Zeituchrift  für  cheinifiche  Apparatenkunde"  1907 
Nr.  22  S.  600. 

••  Vergl.  ,8tahl  und  Kiaon*  1907  Nr.  39  S.  140:«. 
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!».  Juli  1!»08.  Kl.  12  e,  W  26  476.  Vorrichtung 
zum  K.-;  .i.:-.-«  Ton  (iatien  durch  Mischung  mit  Waaser. 
(ieurg  Marschner,  Saarbrücken. 

Kl.  21h.  F  23  629.  Elektrischer  Induktionsofen. 
Sebastian  Ziani  de  Ferranti,  Ctrindleford  Bridge  bei 
Sheffield,  Engl.    Priorität  der  Anmeldung  in  England. 

Kl.  24  h.  E  13  196.  Beschickungsvorrichtung  für 
Kesselfeuerungen,  bei  der  die  Verteilung  den  Brenn- 
et «He  s  im  Feuerraum  von  einer  höher  als  der  Kirnt 
angebrachten  Platte  aus  mittels  eines  Schiebers  er- 
folgt. John  H.  Eickenhoff,  Düsseldorf,  Kaiser-Wil- 
helmstraBe  47. 

Kl.  31  c,  K  32  835.  Verfahren  und  Blockform  zur 
Herstellung  dichter  Blöcke  aus  Metall  mittels  Er- 
schütterungen und  Stauchwirkungen.  Oscar  Küppers, 
Düsseldorf,  Sedanstr.  20. 

Kl.  31c,  M  27  068.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Rohrenapparaten.  Kudolf  Mewes,  Berlin,  Pritz- 
walkerstr.  14. 

13.  Juli  190*.  Kl.  ib,  St  11  958.  Elektromag- 
netischer Scheideapparat  mit  rotierender  Magnet- 
trotnmol.  Ferdinand  Steinert  und  Heinrich  Stein, 
Köln,  Klapperhof  15. 

Kl.  I  b.  St  12  778.  Elektromagnetischer  Scheide- 
apparat mit  rotierender  Magnettrommel;  Zus-  zu 
Ann..  St  11958.  Ferdinand  Steinort  und  Heinrich 
Stein,  Köln,  Klapperhof  15. 

Kl.  1  b,  St  12  821.  Elektromagnetischer  Scheide- 
apparat mit  rotierender  Magnettronunel;  Zus.  zu 
Anm.  St  11  958.  Ferdinand  Steinert  und  Heinrich 
Stein,  Köln,  Klapperhof  15. 

Kl.  7  c.  V  7297.  Harke  aus  einem  Blechstück. 
Friedr.  Willi.  Vieregge,  Plettenberg  in  Westf. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

13.  Juli  1908.  Kl.  18b,  Nr.  344  087.  Block  aus 
manganarmem  Flußoisen  oder  Stahl,  bei  dessen  Her- 
stellung Ferromangan  in  flüssigem  Zustande  zur  An- 
wendung gelangt.    Kombacher  Hüttenwerke,  Kombach. 

Kl.  24  e,  Nr.  344  186.  Vorrichtung  zum  Regeln 
der  Luftzufuhr  zur  oberen  und  unteren  Feuerung  von 
Doppelgeneratoren,  beim  Anblasen  und  im  Betriebe. 
Heinrich  Hirzel,  Maschinenfabrik  &  Eisengießerei, 
Leipzig- Plagwitz. 

Kl.  31c,  Nr.  344  101.  Formmaschine  für  Hand- 
betrieb mit  doppelseitigen  Mustern,  durch  die  eine 
gleichzeitige  Pressung  beider  Formhälftou  ermöglicht 
wird.    Carl  WinkolstrAber,  Sehwolm. 

Kl.  31  c,  Nr.  344  168.  (Jußkern,  bestehend  aus 
einein  spiralförmig  zusammengedrehten  Draht,  welcher 
mit  einer  gasdurchlässigen,  unverbrennbaren  Füllung 
versobeu  und  außen  mit  Hraphit  bestrichen  ist.  August 
Hofmann  und  Berthold  Hofmann,  Coburg. 

Kl.  49  b.  Nr.  344  228.  Niodorhalter  an  Profil- 
eisenscheren  mit  auswechselbarer  Niederhalteplatte. 
Maschinenfabrik  Weingarten  vorm.  Heb.  Schatz,  A.-C, 
Weingarten,  Württ. 

KI.  49  b,  Nr.  344  377.  Vereinigte  Blech-,  Protil- 
eisen-  und  Uebrungsschere.  Maschinenfabrik  Wein- 
garteo,  vorm.  Heb.  Schatz,  A.-(i.,  Weingarten,  Württ. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

1.  Juli  1908.  Kl.  24  e,  A  2461/05.  Verfuhren  zur 
teerfreien  Vergasung  von  Brennstoffen  in  einem  System 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserbebung  im  Patentamte  zu 
Berlin  bezw.  Wien 


von  zwei  oder  mehr  auch  einzeln  betriebsfähigen  Oas- 
erzeugern. Paul  Schmidt  &  Desgraz,  techn.  Bureau, 
<t.  m.  b.  H.,  Hannover. 

Kl.  26  a,  A  7556/07.  Einrichtung  zur  Erziolung 
einer  regelbaren  Temperatur  in  dem  Verbrenuungs- 
räum  einer  Oeneratorfeuerung.  Dessauer  Vertikal- 
Ofen-Gesellschart  m.  b.  H.,  Berlin. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  1  b,   Nr.  1N9790,  vom  29.  Mai  1906.  Ma- 
schinenbau-Anstalt Humboldt  in  Kalk  Ii  e  i 
K  ö  1  n.     Elektromagnetischer  Erzscheider  für  stark- 
magnetische El  te,  bestehend  aus  einem  inneren  Magnet- 
system, um  welche» 
eine  aus  magneti- 
sier  baren  Stäben 
gebildete  Trommel 
kreist. 

Die  aus  magneti- 
sierbarem  Stoff 
(Eisen)  bestehen- 
den, die  Trommel 
bildenden  Stäbe  a 
liegen  dicht  neben- 
einander und  ver- 
jüngen sich  auf 
ihrer  ganzen  Län- 
ge nach  innen. 
Es  soll  hiordurch 
erreicht  werden, 
daß  die  aus  den  schnabelförmigen  Polschuheu  b  aus- 
tretenden magnetischen  Kraftlinien  an  der  Außen- 
fläche der  «ich  drehenden  Trommel  eine  solche  wellen- 
förmige Bahn  beschreihen,  daß  sie  unter  möglichster 
Verringerung  der  aufzuwendenden  elektromotorischen 
Kraft  das  vorbeigeführte  Scheidegut  tief  durchdringen 
und  die  magnetisierharen  Erzteilchen  entlang  der 
8cheide/oue  festhalten. 

Kl.  24 f,  Nr.  181XW8, 

vom  5.  September  1906. 
Willy  Schwarzer  in 
Nürnberg.  Kost  m  it  einem 
Aufsatzstein  für  Tiegel- 
und  dergl.  Schachtöfen,  be- 
stehend aus  zwei  drehbaren 
Stäben,  die  aus  auf  Stattgen 
gereihten  Scheiben  herge- 
stellt sind. 

Der  Drehrost  wird  ge- 
bildet aus  auf  den  Stangen  a 
gereihten  Scheiben  b,  die 
rund  ausgebildet  und  mit 
einem  Daumen  c  versehen 
sind.  Letzterer  ist  in  der 
Oebrauchslage  wagcreebt 
gegen  die  Ofen  wand  ge- 
richtet, kann  aber  durch 
Drehen  der  Wellen  a  so 
nach  unten  bewegt  wer- 
den, daß  ein  genügender 
Zwischenraum  zum  Durch- 
stoßen der  Schlacke  in  den 
.Whciiranm  entsteht. 

Der  Käue  d  des  Tiegels 
greift  mit  einem  Ansatz  r 
in  den  Zwischenraum  der 
beiden  Drebroststäbe  und  ist 
dadurch  an  einer  seitlichen 
Verschiebung  gehindert. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  «5478  und  855479.  Edgar  F.  Prico  in 
Niagara  Fall»,  N.Y.  Verfahren,  ichwer  schmelz- 
bure  Erze  auf  Eisenlegierungen  zu  verarbeiten. 

Die  Erze  —  als  Beispiel  wird  Chromeisenstein 
genannt  —  werden  mit  einem  Reduktionsstoff  ver- 
mengt in  einem  elektrischen  Widerstandsofen  a  ver- 
schmolzen, der  nach  unten  stark  verjüngt  int  und  bior 
einen  beweglichen  Herd  b  besitzt,  der,  nachdem  er 
mit  Metall  gefüllt  ist,  beiseite  geschoben  wird  und 
einem  zweiten  gleichgebauten   Herde   Platz  macht. 

Der  mit  feuerfes- 
tem Material  aus- 
gekleidete Ofen 
besitzt  oben  und 
unten  zwoi  ring- 
förmige Kohlen- 
elektrodcn  e  und 
(/,  zwisebeu  denen 

der  elektrische 
Strom  durch  die 
als  Heizwider- 
stand  dienende 
Beschickung 

fließt.  Zweckmäßig  wird  der  dem  Erze  zugegebene 
Koks  an  grobatOckig  genommen,  daß  der  Strom  za- 
n  Seh  dt  seinen  Weg  ton  Koksstflck  zu  Koksstück 
nimmt.  Infolge  des  nach  unten  sich  verjüngenden 
Ouerschnittes  ist  die  Temperatur  in  den  unteren  Zonen 
des  Ofens  eine  höhere  ala  in  den  oberen.  Der  Herd 
und  der  Kaum  um  die  untere  Elektrode  sind  mit 
Wasserkühlung  versehen. 

Nach  der  Patentschrift  Nr.  855  479  wird  anstatt 
mit  ringförmigen  Elektroden  mit  atabförmigen  ge- 
arbeitet, die  durch  die  Decke  des  Ofens  in  den  Ofen- 
raum eingeführt  sind,  und  zwischen  denen  der  elek- 
trische Strom  übertritt. 

Jir.  8*0082.  William  F.  Kust  in  Joliet, 
Jll.    Kamin ventil  für  Winderhitzer. 

Es  bedeutet  •*  den  Einlaß  für  die  kalte  Gebläse- 
luft, b  führt  zum  Schornstein,  e  zum  Winderhitzer. 
Letztere  beiden  Teile  sind  durch  Streben  rf,  von  denen 
die  auf  der  rechten  Seite  befindlichen  einen  mittleren 
herausnehmbaren  Teil  e  haben,  miteinander  verbunden. 
Das  Absperrventil  f,  welches  sowohl  zum  Absperren 
der  Gebläseluft  als  auch  des  Kamines  dient,  ist  mittels 


der  Stange  g  an  dem  Hebel  'i  aufgehängt,  der  von 
außen  bewegt  werden  kann. 

Der  wassergekühlte  Ventilsitz  ist  mittels  Schrau- 
benbolzen  k  zwischen  zwei  Flanschen  eingespannt, 
von  denen  der  obere  /  auf  dem  Hinge  m  nach  Lösen 
der  Bolzen  k  hochgeschoben  werden  kann.  Der  Ventil- 
sitz ist  hierdurch  freigelegt  und  kann  zwecks  Aus- 
wechselung Bamt  dem  Ventil  /"auf  die  seitliche  Bühne  n 
werden.   Auf  der  Oberseite  des  Vcntiles 


sind  eine  Anzahl  von  Oeaen  o  vorgesehen,  in  die 
dann  Stäbe  p  eingeschoben  werden,  die  daa  Ventil 
nach  Lösen  von  seinem  H&nger  festhalten. 

Nr.  85861)8.  Joseph  L.  Hunter  in  Roanoke. 
Va.  Hochofen. 

Der  Hochofenschacht  wird  aus  einzelnen  Platten  a 
gebildet,  die  an  ihren  umgebogenen  Künden  mittels 
Schraubenbolzen  sowohl  mit  den  beiden  in  gleicher 
Höhe  liegenden  Nacbbarplatten,  als  auch  mit  den 
daranstoßenden  Platten  des  darüber  und  darunter 
befindlichen  Plattenringes  verbunden  sind.  Je  vier 
solcher  Ringe  bilden  eine  zusammengehörende  Ab- 
teilung,  deren   unterste  Platten   mit   einem  breiten 

Ansatz  b  verseben  sind,  mit 
dem  Bie  sich  auf  umlau- 
fende, an  den  Säulen  c  des 
Hochofengestelles  befes- 
tigte Konsolen  d  auflegen. 
Die  untersten  Platten  jeder 
Abteilung  sind  mit  den 
obersten  Platten  der  nächst 
tieferen  Abteilung  nicht 
durch  Schrauben  verbunden, 
sondern  bewegen  sich  frei 
in  einer  Verbreiterung  e 
derselben.  I  m  diese  einen 
Ring  I  i  I  i  i  i  Verbreiterung 
sind  Baader  aus  Stahl  oder 
Flußeisen  gelegt.  Jede 
Platte  besitzt  ein  in  Schlan- 
genlinien eingegossenes 
Kühlrohr,  dessen  Aus-  und 
Einlaß  mit  dem  der  benach- 
barten Platte  durch  Rohr- 
krümmer verbunden  i»t. 
Auch  hier  gehören  je  vier  Plattenringe  zusammen, 
von  denen  der  oberste  aus  den  Uauptwaaserrohren  / 
Wasser  erhalt,  w&hrend  es  aus  dem  untersten  Platten- 
ring  jeder  Abteilung  in  Sammelrinnen  abfließt,  aus 
denen  es  in  eine  gemeinsame  Sammelleitung  g  strömt. 

Die  Platten  besitzen  auf  ihrer  Innenseite  eine 
feuerfeste  Auskleidung;  sie  sind  auf  dieser  Seite  mit 


einer  Anzahl  von  steilen  Erhöhungen  versehen,  welc! 
dio  feuerfeste  Masse  festhalten  sollen.  Die  Besehickunga- 
cinrichtuug  ist  auf  der  Plattform  des  Hochofengestelles 
aufgehängt,  der  Ofenschacht  also  dadurch  nicht  be- 
lastet. 

Nr.  8015!«.  l'arl  O.  P.  de  Laval  in  Stock- 
holm. Verfahren  zur  Gewinnung  von  Eiten  aut 
feinen  Erzen. 

Luft  und  Brennstoff  (in  Form  von  Gas,  Flüssig- 
keit oder  Staub)  werden  mit  solcher  Geschwindigkeit 

tangential  durch  die  tan- 
gential einmündende 
■  )effnong  .<  in  den  runden 
Ofenschacht  >>.  der  an 
Beginn  des  Verfahrens 
genügend  vorgeheizt 
sein  muß,  eingeführt, 
daß  Bio  die  oben  arhsial 
aus  dem  Trichter  e  in 
den  Ofen  fallenden  Erze 
und  Zuschläge  iu  «o 
starke  Drehbewegung 
versetzen,  daß  diese  an 
densenkrechten  Wänden 
des  Ofens  kreisen  und 
hierbei  von  den  Oasen  und  der  Ofenhitze  zu  Metall 
reduziert  und  geschmolzen  werden,  sich  in  der  Rinne  d 
ansammeln  und  bei  e  abfließen.  Die  Abgase  ziehen 
durch  die  untere  zentrale  Oeffnung  f  ab.  Die  Höhe 
des  Ofens  ist  so  zu  wählen,  daß  die  Reduktion  und 
Schmolzung  der  Erze  während  ihres  kreisenden  Falles 
durchgeführt  werden  kann. 
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».8&34S*.  Clarence  L.  Taylor  in  Alliance, 
Ohio.  Blockchargiermatchine. 

Auf  dem  l'ntergestell  a,  das  auf  Schienen  b  läuft, 
int  auf  Kugeln  c  ein  Drehkranz  d  gelagert,  der  mit 
einem  inneren  King  e  unter  einen  umlaufenden  Flansch 
des  (iestelles  a  greift.  Auf  dem  Drehkranze  d  sind 
vier  Ständer  f  aufgestellt,  auf  denen  zwei  parallele 
Schienen  g  auf  Trägern  h  gelagert  sind.  Auf  diesen 
läuft  eine  Katze  i,  an  der  mittels  Armen  k  die  Lager- 
liülse  /  für  den  Zangensehaft  m  in  einem  Zapfen 
drehbar  trt.    Das  hintere  Ende  der  Hülse  /  hängt  an 


einer  Stange  i»,  die  an  einer  auf  der  Welle  o  befestigten 
Kurbel  sitzt  und  mittels  dieser  auf  und  nieder  bewegt 
«erden  kann.  Der  Zangenscbaft  m,  der  einen  Zahn- 
kranz p  besitzt  und  mittels  des  Motors  q  um  seine 
Längsachse  gedreht  werden  kann,  ist  hohl  und  dient 
einer  Stange  r  zur  Führung,  durch  deren  Bewegung 
in  Längsrichtung  die  beiden  Zangenhacken  *  geöffnet 
oder  geschlossen  werden.  Die  Stange  r  besitzt  auf 
ihrem  hinteren  Ende  Gewinde  und  fährt  sich  damit 
in  einer  drehbnren  Mutter  t,  die  unter  Vermittlung 
des  mit  ihr  verbundenen  Zahnrades  r  von  einem  Motor 
aus  gedreht  werden  kann,  was  eine  Längsverschiebung 
der  Stange  »•  zur  Folge  hat. 

Jir.  BUMS.  William  F.  Kust  ir.Joliet, 
JH.     Kaminrentil  für  steinerne  Winderhitzer. 

Ek  bedeutet  «  die  Verbindung  des  Winderhitzers 
durch  di>n  Rnbrstutzen  b  mit  dem  Schornstein,  c  den 
EinlaS  der  kalten  Uebläseluft 
und  d  das  Ventil,  welches  den 
Winderhitzer  gegen  den  Schorn- 
stein abschließt.  Die  Ventil- 
stange e  ist  nach  unten  ver- 
längert und  besitzt  hier  eine 
Spreize  f,  die  beim  Abheben 
des  Ventils  d  von  seinem  Sitz  g 
zwei  Klappen  h,  die  vorher  in 
wagereehter  Lage  die  Leitung« 
gegen  die  Außenloft  abschlies- 
son,  anhebt  und  gegen  ihre 
Sitze,  i  preßt,  womit  der  be- 
treffende Winderhitzer  an  den 
Kamin  angeschlossen  ist. 

Die  Ventilkonstruktiou  hat 
den  Vorteil,  daß  eine  Undicht- 
heit  des  Kaminventils  d  sich 
durch  das  Geräusch,  mit  wel- 
chem die  Gobläseluft  aus  den 
Oeffnungen  i  austritt,  sofort 
bemerkbar  macht,  und  daß  austretende  Gehläseluft 
nicht  zugvermindernd  in  den  Schornstein  gelangen  kann. 

Nr.  867158.  Charles  IL  Clark  in  Ensley, 
Ala.    Betchickungtrorrichiung  für  Hochöfen. 

Die  Vorrichtung  gehört  zu  der  Gattung,  bei  wel- 
cher eine  gleichmäßige  Verteilung  des  Gichtgutes  im 
Öfen  trotz  des  Einbringens  in  den  FOllraum  von 
stets  der  gleichen  8eite  her  dadurch  zu  erreichen  ge- 
sucht wird,  daß  ein  Teil  der  Schüttrinne  drehbar  ein- 
gerichtet ist   und   vor  dem   Aufgeben   einer  jeden 


Wagenladung  in  den  Fallraum  um  ein  bestimmtes 
Stück  weiter  gedreht  wird. 

a  ist  dor  Füllraum,  der  nach  unten  durch  die 
Glocke  b  abgeschlossen  ist.  Das  Gichtgut  gelangt 
durch  eine  feststehende  Rinne  c  in  ihn.  Die  Rinne  t 
reicht  nur  bis  zur  Decke  des  Füllraumes.  Dieso  ist 
auf  Kugeln   gelagert   und   drehbar.    Sie   trägt  an- 


schließend an  die  Rinne  c  eine  Rinne  d,  die  sich 
also  mit  der  Decke  des  Füllraumes  dreht  und  durch 
ihre  schräge  Lage  das  Gichtgut  dirigiert.  Das  ab- 
satzweise Drehen  der  Rinne  d  bewirkt  die  Aufzugs- 
maschine  e  mittels  eines  endlosen  Seiles  f,  das  oben 
ntn  eine  Seilrinne  der  drehbaren  Decke  gelogt  ist. 
Ein  Sperrgetriebe  gestattet  die  Bewegung  des  Seiles  f 
nur  in  einer  Richtung. 

V  .  v  7  259.  Charles  H.  Sample  in  Hörne- 
st e  ad,  Fa.    Beschickung »Vorrichtung  für  Hochöfen. 

Diese  Beschickungsvorrichtung  gehört  zur  glei- 
chen Art  wie  die  des  Patentes  H67  158.  Der  obere 
Teil  a  des  Füllrumpfes  ist  auf  Kugeln  gelagert  und 
drehbar.  Die  Drehung  wird  durch  die  Kolbenstange  * 
für  die  obere  Glocke  c  bewirkt  mittels  des  Seiles  rf, 
das  gewichUbeschwert  um  eine  auf  der  Welle  r 
sitzende  Rolle  f  geleirt  ist.    Diese  Drehbewegung  er- 


folgt infolge  Einschaltung  des  Sperrados  g  nur  in 
einer  Richtung.  In  dem  beweglichen  Teile  a  des 
Schüttrumpfes  befindet  sich  eine  schräge  Platte  h,  die 
den  größeren  Teil  des  Querschnittes  von  a  bedeckt 
und  dadurch  heim  Aufgeben  von  Gichtgut  nur  einen 
kleinen  Teil  in  den  darunter  befindlichen  Raum  ge- 
langen läßt  Da  die  Lage  der  l'latto  h  vor  dem  Auf- 
geben einer  jeden  Wagenladung  in  regelmäßiger  Weise 
sieh  ändert,  so  wird  hierdurch  bewirkt,  daß  eine  be- 
stimmte Zahl  von  Wagenfiillungen  in  dem  unteren 
FUUraume  •'  regelmäßig  verteilt  wird. 


Digitized  by  Google 


1072    St*hl  und  Emen. 


StatütUches. 


28.  Jahrg.  Nr.  SO. 


Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Juni  1908. 


ErieufunK 


Bezirke 


1 

I 


s 

1 

I 


Rheinland-Westfalen*  

8iegerland,  Lahnbezirk  und  Heesen-Nassau  . 

Schlesien  

Mittel-  and  Ostdeutschland»*  

Rayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 

Saarbezirk  

Lothringen  nnd  Luxemburg  


UießorMi-KoheUon  Sa- 


lm 

Mal  1908 
Tonnen 

65  844 
19  Oll 

7  »35 
22  262 
2  995 
9  574 
5»  394 


I 

Im 

Jual 
Tonarn 


Erzeugung 


Ol  575 
I  4  950 

7  457 
23  548 

2  814 

8  «00 
48  418 


180  415  1    167  562 


<on  I.  J*n. 
bli  SO  Juni 

Toonrn 

4  06  C04 

105  485 
43  311 

1»6  623 
1 7  825 
55  564 

297  418 


.  ton  l.Jon. 
btt  SO.  Juni 
Juni  1907  1!WT 


In 


1  122  890 


Tonnen 

100  202 
20  763 
8  322 
18  080 
2  095 
7  «71 
31  918 


Tonnrn 

540  240 

124  703  i 
50  712 

110  609 
15615 
49  060 

203  796 


189  951     1  095  225 


Iii 


Rheinland- Westfalen*  

8iegerland,  Lahnbezirk  und  HosBen-Nassaa  . 

Schlesien  I 

Mittel-  und  Ostdeutschland**  .  .  .  .   .  .  .  [ 

Ressemer-Roheisen  Sa. 


26  437 
169 
2  414 
5  770 


84  790 


II 

■  -s 


Iis 

Iii 

III 


ra« 

II 

II 

u 

r- 


Hessen- Na^nu 


Rheinland-Westfalen* . 
Siegerland,  Lahnbezirk 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  .... 
Rayern,  Württemberg  und  Thüringen 

Saarbezirk  

Lothringen  and  Luxemburg    .  .  .  . 


277  217 

SO  045 
20  535 
13  610 
80  270 
240  055 


23  820 
939  I 
I  958  I 
3  070  ! 

29  787 
261  549 

28  00!» 
19  523 
14  710  . 
76  462  ! 
220  390 


150  796 
9  355 
12  903 
38  480 

211  533 

1  587  118 
325 
174  249 
122  353 
81  640 
455  623 
I  442  522 


20  595 

3  963  | 
3  012 
7  380  ! 

34  950 


142  32» 

23  530 

24  292 
45  640 

286  788 


252  972     1  648  688 


27  125 

25  253  ! 
13  200 
70  573 
289  702  ! 


148  245 
153  148 

75  03O 
397  574 
J  705  288 


Thomas-Roheisen  Sa.  !    667  732      «20  643     3  803  830      678  825     4  128  573 


Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Labnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 

Sohlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  and  Thüringen   .  .  . 

Stahl-  und  Spiegcleisen  usw.  Sa. 


Hossen- Nassau 


Rheinland- Westfalen* .  . 
Siegerland,  Labnbezirk  t 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland  ♦•  

Rayern,  Württemberg  und  Thüringen  .  . 
Lothringen  und  Luxemburg  


46  278 
17  567 

9  383 
050 
1  780 

74  658 


Puddel-RohciNen  Sa. 


3  604 
7  507 
32  826 
1  »90 

7  275 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Rayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  . 

Saarbezirk  

t*othringen  und  Luxemburg   


53  322 

418  440 
44  314 

82  003 
51  207 
18  385 
89  844 
300  724 


51  091 
15  174 

9  026 
342 

75  033  . 

5  220 
13  III 

28  509 
1  603 

8  357 
56  800 

403  255 
44  174 
74  959 
48  086 
17  524 
85  262 

283  1 05 


306  320 
120  847 
04  634 
2  951 
7_2IO 

501  902 

30  237 
77  002 
177  257 
7  106 
2  424 
49  480 


38  082 
35  587 
1 1  820 


248  705  1 
187  090 
64  447 

785 


80  489       501  687 


7  453 
14011 
27  745 

1  050 

9  862 


25  022 
104  431 
173  098 

4  595 

87  534  ' 


349  500       60  121        394  080 


547  134 
313  014 
472  354 
307  513 
109  099 
511  187 
789  420 


414  304 
74  324 
78  024 
50  713 
16  945 
78  544 

331  482 


2  005  041 
440  354 
460  794 
309  297  i 
90  625  1 
447  224  | 

1  996  618  , 


Oosamt-Erzeogung  Sa.    1  010  917      950  425     6  049  721    1  044  330     6  355  953 


Gießerei-Roheisen   .  .  , 
Ressemer-Roheisen  .  .  . 
Tuomas-Rohoieen    .  .  . 
Stahl-  und  Spiegeluiseu 
Puddel-Roheisen  .  .  .  , 


180  415 
34  790 

667  732 
74  058 

53  322 


107  ÖOU 
29  787 

026  043 
75  033 
56  800 


1  122  890 
211  533 

3  863  830 
501  902 
349  500 


189  951 

34  950 
678  825 
80  489 
00  121 


1  095  225 
235  788 

4  128  573 
501  687 
394  68*i 


Gesamt-Erzeuguag  Sa.     I  010  917      950  425     6  049  721    1  044  336  ,   6  355  953 


Juni  1908: 

Steinkohlen    .  . 

Braunkohlen  .  . 

Eisenerze  .  .  . 

Roheisen    .  .  . 

Kupfor   .  .  .  . 


im  Auslände: 


Roheinenerzeugu  ng 

Klnfubr  A«*fubr  Ver.  Staaten  von  Amorik«:  Juni  1908    ....  1106000  t 

1122  178  t  1  038  002  t  »          ■         Jan.-Juni  1908    .  .  6864000  t 

707  330  t  2  379  t        Belgien :  Juni  1908    107  000  t 

574  208  t  230  493  t              *       .Tau.-Juni  1908    578380  t 

19  004  «  18  21,3  t  •  Bis  Ende  1907:  einsc  hl.  Lübeck.   '•  Vom  I.  Januar  1908 

10  567  t  332  t  ab:  Hannover,  Braunsen weig.  Lübeck, 
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Frankreich*  Hochofeuwerltf»  am  1.  Juli  1V0H.* 

Wie  wir  dem  .Echo  des  Mine«  et  de  la  Metall- 
urgie-** entnehmen,  standen  in  Frankreich  an  Hoch- 
öfen im  Feuer:                      ,  Ju||    u„Uf  l  Jull 
totirt,.                         1»«         i»o*  Ii»: 

Osten   65  69  76 

Norden   14  14  14 

Miitel-,  Süd-  und  West- 
Frankreich    33      ***33  32 

Zusammen       112         116  122 

Danach  waren  also  am  1.  Juli  d.  J.  insgesamt 
vier  Oefen  weniger  im  Betriebe,  aIh  am  I.  Januar, 
während  die  Zahl  gegenüber  dem  1.  Juli  1907  um 
zehn  abgenommen  bat.  Nach  der  Art  des  crblasenen 
Roheisens  verteilten  Hieb  dio  Hochöfen  auf  die  Bezirke 
wie  folgt: 

Bnirk  I.Jalil.  J«n.    I. Juli  1.  Jap.    I.Juli   I  Jan. 

ISO«  190*  190« 

Osten   7  10  20  20  38  39 

Norden  ....  7  7  1  1  6  6 
Mittel-,  Süd-  und 

West-Frankr.  17  17  9  9  3  3','s 

Di«'  derzeitige  tätliche  Roheisenerzeugung  Frank- 
reichs betragt  etwa  9-  bis  10000  t  und  bleibt  damit 
hinter  der  Ziffer  zu  Anfang  1908  nicht  wesentlich 
zurück. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Einen«  1908  Nr.  7  S.  241. 
•*  l!K>8,  13.  Juli,  S.  722  bin  723. 
*••  Abweichend  von  der  früheren  Angabe  der  Quelle. 


Kohlenförderung  der  Vereinigten  Staaten 
im  Jahre  1907.« 

Nach  jüngst  veröffentlichten,**  vom  „United  States 
Gcological  Survey"  unter  Leitung  von  Edward  W. 
Parker  zusammengestellten  amtlichen  Ermittlungen 
gestaltete  sich  die  Kohlenförderung  der  Vereinigten 
Staaten  im  Jahre  1907,  verglichen  mit  1906,  folgen- 
dermaßen : 

a)  bituminöse  Steinkohle,  Anthrazit  und  Braunkohle 

SMiU  iaiJ»hr«10O7  imJ«hrel90S 

Jllinois   46  544  651    :<7  622  454 

Ohio  ......  29153  174    25  152  597 

l'eiinavlvauieu«**.  .  136  341  543  117  268  9.18 

West-Virginicn    .  .  43  619  066    39  264  347 

1' eitrige  Staaten  .   .  102  466  643    91  679  168 

Zuaammen  358  125  077  310  987  504 

b)  Anthrazit  außerdem 

Pennsylvanien  .  .   .    77  643  1  11    64  653  147 

Insgesamt  4.15  768  188  375  640  C51 

Somit  sind  wahrend  des  letzten  Jahres  in  den 
Vereinigten  Staaten,  wenn  man  vom  pennsylvauiacbcn 
Anthrazit  absieht,  15,16 °,u  und,  wenn  man  ihn  mit- 
rechnet, sogar  16,01  %  Kohlen  mehr  gefördert  worden 
als  während  dee  Jahres  1906. 


•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  48  S.  1747. 
*•  „The  Iron  Age*  1908,  18.  Juni,  S.  1045. 
•♦*  Obno  Anthrazit;  dieser  ist  für  PennBvlvanien 
unter  b»  besonders  aufgeführt. 


Aus  Fachvereinen. 


Internationaler  Verband  für  die  Material- 
prüfung der  Technik. 

Auf  der  Mitte  April  d.  Js.  nach  München  ein- 
berufenen Vorstandssitzung  wurde  endgültig  beschlossen, 
den  nächsten  (6.1  Kongreß  Anfang  Septomber  1909 
in  Kopenhagen  abzuhalten.*  Die  Hauptfragen, 
welche  dort  vor  allem  zur  Behandlung  kommen  sollen, 
sind,  soweit  sie  das  Eisenhüttenwesen  botreffen,  bereits 
früher  von  uns  mitgeteilt  worden.  **  Beiträge  zu 
diesen  Fragen  sowie  Berichte  der  Kommissionen  und 
Berichterstatter  wollen  bis  spätestens  1.  Januar  190!) 
an  die  Herren  Vorstandsmitglieder  oder  Vertrauens- 
männer du«  betreffenden  Landes  oder  an  das  Genern!- 
sekretariat  (Wien  11/2,  Nordbabnstr.  50)  eingesandt 
werden.  Der  Vorstand  ersucht,  mit  Rücksicht  auf 
die  großen  Druckkosten,  Beitrüge  tunlichst  auf  acht  ge- 
druckte Oktavseiten  zu  beschränken.  Ferner  möge 
jeder  Bericht  eine  kurze  Schlußfolgerung  enthalten. 
Weiterbin  wurde  beschlossen,  eine  periodische  Druck- 
schrift in  drei  selbständigen  Ausgaben,  einer  deutschen, 
französischen  und  englischen,  herauszugehen.  Die- 
selbe soll  in  zwanglosen  Heften,  aber  in  geschlossener 
Folge  mehrere  Male  im  Jahre  erscheinen,  und  nicht 
bloß  die  geschäftlichen  Mitteilungen  des  Vorstandes, 
die  Kongrußberichte  und  -Verhandlungen ,  sondern 
auch  Hinweise  auf  die  Arbeiten  der  einzelnen  natio- 
nalen Verbände,  der  l'rfifungsanetalten  und  Labora- 
torien der  verschiedenen  Länder,  sowie  Hinweise  auf 
sonstige  besonders  beachtenswerte  Veröffentlichungen 
auf  dem  Oebioto  de»  Mulcrialwesens  enthalten. 


*  Aus  „Mitteilungen  des  Internationalen  Verbandes 
für  die  Materialprüfungen  der  Technik-  1908,  Mai, 
Nr.  1  und  2. 

••  Vergl.  .Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  25  S.  890. 


Oberschlesischer  Berg-  und  Hütten- 
männischer Verein. 

Aus  dem  Bericht,  der  über  die  Wirksamkeit  des 
Vereins  im  Jahre  1907/08  von  dem  Vereinsvorsitzen- 
den, Bergrat  Willi  ger,  in  der  ordentlichen  General- 
versammlung des  Vereins  zu  Kattowitz  am  15.  Juni 
1908  erstattet  wurde  und  der  ein  umfassendes  Bild 
der  regen  Vereinstätigkeit  liefert,  sei  folgendes  her- 
vorgehoben: 

„Wie  kaufkräftig  und  konsumffthig  unsere  indu- 
striellen Arbeiterbevölkerungen  geworden  sind,  dafür 
mögen  als  schlagender  Beweis  ein  paar  Zahlen  dienen, 
welche  wir  der  Jahresstatistik  unsere«  Vereins  ver- 
danken. Es  handelt  sieb  um  die  einfache  Tatsache, 
daß  in  den  letzten  zehn  Jahren,  1897  bis  l'.»07,  die 
Zahl  der  insgesamt  von  der  oberschlesiscben  Mon- 
tanindustrio beschäftigten  Arbeiter  von  115035  auf 
172036,  d.  i.  um  rund  50  °n,  und  gleichzeitig  der 
Gesamtbetrag  der  an  diese  Arbeiter  ge/.ahlten  J  ah  res- 
löhne  von  85  8.12<)O0  aur  177  653  0O0-*  oder  um 
rund  107       gestiegen  ist. 

Von  den  innerhalb  unseres  Vereins  bestehenden 
technischen  Kommissionen  hat  die  Kohlen- 
stau  hk  (Immission  inzwischen  ihre  Arbeiten  ab- 
geschlossen, und  es  ist  hierzu  lediglich  dem  Bedauern 
Ausdruck  zu  geben,  daß  bei  der  neuen  I'olizeiverord- 
nung,  welche  auf  Grund  der  Arbeiten  dieser  Kom- 
mission für  Oberschlesien  erlassen  worden  ist,  den 
auf  Grund  der  Kommissionsarbeiten  von  unserem  Ver- 
ein geäußerten  Wünschen  nur  wenig  Rechnung  ge- 
tragen wurde.  —  Die  sogenannte  G  r  u  b  e  ti  b  r  a  n  d  - 
kommission  hofft  ihre  Arbeiten  bis  zum  Herbst 
d.  J.  zu  beenden,  und  es  darf  angenommen  werden, 
daß  ihre  Arbeiten  zur  Klarstellung  der  einschlägigen 
Fragen  sehr  erheblich  beitrugen  werden. 
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28.  .Uhr*.  Nr.  30. 


Die  Heiz-  usw.  Versuche  in  dem  dem  Verein  ge- 
hörigen Versuchskessclhause  auf  dem  Terrain 
der  Marthahütto  wurden  im  Berichtsjahre  auf  Grund 
de»  alten  Programms  fleißig  fortgesetzt.  Die  sich 
zunächst  auf  die  Sattelflözgruppe  erstreckenden  Ar- 
beiten sind  namentlich  auch  deswegen  noch  nicht 
völlig  zum  Abschluß  gelangt,  weil  man  inzwischen 
—  unter  Erweiterung  des  Programms  —  dazu  über- 
gegangen ist,  nicht  nur  die  verschiedenen  Flöze, 


sondern  auch  die  einzelnen  Bänke  derselben  getrennt 
zu  behandeln.  Es  darf  trotzdem  angenommen  w  erden, 
daß  die  auf  die  Sattelflözgruppe  bezüglichen  Arbeiten  bis 
zum  Herbst  d.  J.  zum  Abschluß  gelangt  sein  werdon.« 

Bezüglich  der  Fragen  der  Kohlenpreise,  der  Kiaen- 
bahnausfubrtarife  usw.,  die  in  dem  Berichte  eine  be- 
sonders ausführliche  nnd  hochinteressante  Darstellung 
finden,  muß  an  dieser  Stelle  auf  den  Bericht  selbst 
vorwiesen  werden. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Ein«  amerikanische  Zwillings -Tandem  •  Verband« 
ITmkehrmasehtne. 

Amerikanische  Zeitschriften*  bringen  Beschreibung 
und  Abbildungen  einer  großen,  unmittelbar  mit  dem 
Walzwerk  gekuppelten  Umkehrmaschine,  die  von 
Mackintosh,  Hemphill  &  <'o.  in  Pittsburg  für 
zwei  amerikanische  Hüttenwerke,  die  Duquesne  Works 
dor  Carnegie  Steel  Co.  and  das  neue  AJiquippa  Werk 
der  Jones  &  Langhlin  Steel  Co.,  ausgeführt  worden 
ist  Es  ist  eine  Zwillings  -Tandom-  Verbundmaschine 
mit  Stauventil,  für  die  offenbar  die  in  Europa  und  ins- 
besondere in  Deutschland  aeit  einer  Keilte  von  Jahren 
zahlreich  ausgeführten  Stauventilmaachinen  in  ge- 
wissem Sinne  als  Vorbild  gedient  haben.  Der  an- 
gezogene Artikel  vermutet,  daß  es  sich  hier  um  die 
größto  und  schwerste  Maschine  dieser  Art,  die  bis- 
lang gebaut  worden  sei,  handle.  Und  in  der  Tat  gibt 
es  wohl  keine  Walzenzugmascbino  dor  ganzen  Welt, 
die  an  Gewicht  diesem  Riesen  auch  nur  annähernd 
gleichkäme;  daß  es  mit  der  Leistungsfähigkeit  anders 
bestellt  ist,  werden  wir  unten  sehen.  Die  llauptab- 
meesungen  der  Maschine  sind  :  III»  mm  ;j>  der  beiden 
Hochdrnckzylinder.  1778  mm  :|i  dor  beiden  Niederdruck- 
zylinder, 1524  mm  Hub.  Bei  einer  Kcsselspannung  von 
10,6  at  soll  sie  normal  mit  100  bis  160  Umdrehungen 
minutlub  arbeiten  and  bei  100  Umdrehungen  20  000 
Pferdekräfte  leisten.  Hierzu  würde  allerdings  eine 
außerordentlich  große  Füllung  gehören,  denn  der  be- 
nötigte mittlere  indizierte  Druck  ist  0,3  at,  bezogen  auf 
den  Niederdruckkolbcn,  oder  16,7  at,  bezogen  auf  den 
Hochdruckkolben.  Daß  es  möglich  ist,  derartige 
mittlere  Drucke  zu  erzielen,  darf  billig  bezweifelt 
werden.  Aber  selbst  wenn  man  die  Möglichkeit  zu- 
geben wollte,  so  würde  man  es  doch  mit  einer  höchst 
unwirtschaftlichen  Dainpfaosuutzung  zu  tun  haben, 
die  für  die  Praxis  nicht  ernsthaft  in  Betracht  kommt. 
Man  wird  also  gut  tun,  die  Angabo  von  20 000  Pferde- 
kräften, wenn  nicht  auf  da«  Konto  eines  gewissen 
Reklamebedürfnisses,  so  doch  auf  Rechnung  eines 
verzeihlichen  Vaterstolzes  zu  setzen.  Rechnet  man 
mit  einem  bei  wirtschaftlichem  Betriebe  etwa  vor- 
handenen mittleren  Druck  von  4  at,  bezogen  auf  den 
Nioderdmckkolbeii,  so  kann  man  die  Maschine  als 
12  700-pferdig  bezeichnen. 

In  hczug  auf  die  allgemeine  Anordnung  füllt  be- 
sonders auf,  daß  sämtliche  Steuerschieber  im  Interesse 
einer  guten  Entwässerung  unter  die  Zylinder  gelegt 
sind.  Um  dabei  die  Schieber  gut  zogängig  zu  halten, 
hat  man  die  Rahmen,  auf  denen  die  Zylinder  ruhen, 
und  die  zugleich  die  Verbindung  zwischen  dem  Hoch- 
tlrnckx) linder  und  dem  Hauptrahinen  herstellet),  auf 
hohe  Säulen  gestellt.  Die  Oberkante  des  hinteren 
Fundamentes  liegt  4,6  m  unter  der  Zylindermitte. 
Weil  die  Steueroxzenter  in  gewöhnlicher  Weine  auf 
der  llauptwelle  angeordnet  sind,  mußte  man  zahlreiche 
(ilieder  -  Wellen,  Zapfen,  Führungen  —  zwischen 
Knliüsen  und  Schiebern  anordnen.  Die  Entwässerung 
dor  Umkehrmaschine  bei  der  üblichen  Anordnung  der 

•  Vergl.  .The  Iren  Trade  Review-  1!M>8,  7.  Mai, 
S.  843  bis  848. 


Schieber  neben  den  Zvlindern  bat  bisher  keinerlei 
Schwierigkeiten  gemacht,  legt  man  doch  bei  DriBingen 
sogar  die  Steuerungen  mit  bestem  Erfolg  über  die 
Zylinder.  Man  kommt  doghalb  zu  dem  Schluß,  daß 
im  vorliegenden  Falle  Zweck  und  Mittel  nicht  im 
richtigen  Verhältnis  zueinander  stehen. 

Die  Hau|>trabmen  siud  kastenartig  ausgebildet, 
jeder  ist  3,6  m  breit  und  11  m  lang.  Dabei  hat  man 
jeden  Rahmen  in  zwei  Teile  zerlegt,  die  annähernd 
gleiche  Lange  von  5,5  m  haben;  zur  Vorbindung  werden 
neben  4  Stück  dreizölliger  Heftschrauben  27  Schrampf- 
bander  von  63  mm  (TJ  verwendet.  Außerdem  sind 
durch  jeden  Rahmen  zwei  Längsanker  gezogen  von 
22!)  mm  ;  .  Die  Kreuzkopfführungen  sind  nicht  zylin- 
drisch, sondern  flach  und  mit  starken,  seitlich  auf- 
geschraubten Deckplatten  versehen.  Die  Uleitschuhc 
bestehen  aus  Bronze  und  sind  mit  Weißmetall  armiert. 
Die  Niederdruckzylinder  sind  direkt  an  den  Mascbinen- 
rahmon  befestigt;  die  Zylinderdeckelschrauben  sind 
verhältnismäßig  schwach  gehalten,  so  daß  aie  bei 
Wasserschlfigeit  abreißen,  ohne  daß  die  Zylinder  ge- 
fährdet werden.  Sämtliche  Zylinder  haben  weder 
Lauffuttf-r  noch  Dampfinäntel.  Die  Kolben  aus  Stahl- 
guß sind  hohl  und  mit  aufgeschraubten  Deckeln  ver- 
geben. Die  Federn  sind  aus  Gußeisen  und  haben 
große  Breite.  Die  gehärteten  Niederdruckkolben- 
staugen —  äußerer  Durchmesser  406  mm  —  sind  durch- 
bohrt, die  Hochdruckstangen  massiv  bei  22M  mm 
Die  aus  einem  Stück  geschmiedete  Kurbelwelle  ist  an 
der  dem  Walzwerk  zugekehrten  Seite  gekröpft,  an 
der  andern  Seite  trägt  sie  eine  aufgesetzte  Kurbel. 
Der  freie  Kurbelzapfen  hat  48  >  mm  $  ,  der  Zapfen 
in  der  Kröpfung  68«  mm,  die  drei  Lagerstellen  haben 
sogar  730  mm  C  Das  Gesamtgewicht  einer  Ma- 
schine wird  mit  rund  954  000  kg  angegeben. 

Dieses  kolossale  Gewicht  steht  in  Uebereinstim- 
mung  mit  den  mitgeteilten  gewaltigen  Abmessungen 
dor  Maschinenteile.  Ks  ist  aber  sehr  lehrreich  zu 
untersuchen,  wie  der  Konstrukteur  zu  solch  absonder- 
lichen Abmessungen  gekommen  ist.  Um  hierüber 
Klarheit  zu  bekommen,  mögen  einige  deutsche  Stau- 
ventilmaschinen zum  Vergleich  herangezogen  werden. 
Ks  befinden  sich  am  Niedorrhein,  an  der  Saar  und  in 
Lothringen  vier  direkt  gekuppelte  Maschinen  von 
1200  und  1HO0  mm  Zyliudordurcbmesser  und  1500  mm 
Hub  im  Betriebe,  die  gleichfalls  bestimmt  sind  mit 
100  bis  150  Umdrehungen  zu  laufen.  Die  Dampf- 
drücke sind  etwas  geringer  als  bei  der  beschriebenen 
Machine,  nämlich  9  at ;  dies  wird  aber  durch  die  um 
14  "o  größeren  Hochdruckzvlinder  wieder  ausgeglichen. 
Man  kann  deshalb  die  Leistungsfähigkeit  dieser  Ma- 
schinen, soweit  die  Hauptabmessungen  in  Betracht 
kommen,  unter  sieh  als  praktisch  vollkommen  gleich 
ausehen.  Nun  haben  aber  die  deutschen  Maschinen 
nur  ungefähr  ein  Drittel  des  Gewichtes  der  Amerika- 
nerin. Man  wird  geneigt  nein  daraus  zu  schließen, 
daß  bei  letzterer  die  Beanspruchungen  bei  gegebener 
Arbeitsleistung  bedeutend  geringer  ausfallen  müasten, 
oder,  was  gleichbedeutend  ist,  daß  die  schwerere  Ma- 
schine bei  gleicher  Beanspruchung  ihrer  Teile  eine 
viel  höhere  Leistung  erzielen  müsse.  Hierbei  ist  aus- 
schlaggebend, daß  die  grollten  Beanspruchungen  der- 
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artiger  Maschinen  nicht  Tom  Dampfdrucke  herzurühren 
pflegen,  sondern  von  dem  Magsendrucke,  den  die  hin 
und  her  gehenden  Gestänge  verursachen.  Leider  sagt 
dt»  Quelle  Aber  die  Gewichte  der  Gottfingeteile  nichts. 
Die  beigefugten  Abbildungen  erlauben  aber,  wenigstens 
eine  annähernde  Berechnung  durchzuführen,  und  dabei 
ergibt  sich,  daß  die  zu  bewegenden  Massen  außer- 
ordentlich bedeutend  sind.  Di©  notwendige  Folge  ist, 
daß  ungeheure  Massendrücke  auftreten,  die  sich  schon 
bei  der  angegebenen  Geschwindigkeit  von  ISO  Um- 
drehungen auf  mehr  als  das  Doppelte  des  Dampf- 
druckes berechnen.  Wenn  aber,  wie  es  im  Betriebe 
sehr  leicht  vorkommen  kann,  zeitweilig  wesentlich 
höhere  Geschwindigkeiten  auftreten,  so  können  sehr 
bald  Verhältnisse  entstehen,  die  sunt  Zusammenbruch 
der  ungeheuren  Maschine  führen  müssen.  An  der 
oben  angeführten  lothringischen  Maschine  hatte  man 
ein  Tachometer  mit  Maximumzeiger  angebracht.  Eines 
Tages  stellte  man  fest,  daß  die  Umdrehungszahl  bis 
auf  228  gestiegen  war;  das  hatte  keinerlei  bemerkbare 
Folgen  gehabt.  Die  Beanspruchung  der  Kurbelwelle 
war  auf  9,0  kg  f.  d.  qmm  gestiegen,  das  Material 
hatte,  wie  zu  erwarten  war,  nicht  darunter  gelitten. 
Wenn  die  amerikanische  Maschine  eine  gleiche  Ge- 
schwindigkeit annimmt,  so  steigt  die  Beanspruchung  in 
der  Welle  von  78*  mm  Dicke  auf  rund  26  kg  f.  d.  qmm. 
Ks  zeigt  sich  also,  daß  trotz  der  ungeheuren  Material- 
aofwendung  fast  die  dreifache  Inanspruchnahme  bei 
gleicher  Umdrehungszahl  entateht.  Hieraus  erkennt  man, 
auf  welchem  Irrwege  man  zu  den  großen  Abmessungen 
und  dein  gewaltigen  Gewicht  gekommen  ist.  Der 
Konstrukteur  hat  offenbar  die  Absicht  gehabt,  eine 
Maschine  von  außerordentlicher  Leistungnfiihigk.»it  zu 
schaffen  unter  Aufwendung  der  großartigsten  Mittel 
and  ohne  alle  Rücksicht  auf  die  Kosten.  Man  gewinnt 
aber  nicht  den  Eindruck,  daß  er  dieser  Aufgabe  ge- 
wachsen gewesen  ist 

Die  vorliegende  Maschine  kann  als  ein  Schul- 
beispiel dafür  betrachtet  werden,  wie  falsch  es  ist, 
wenn  man,  wie  ea  leider  häufig  geschieht,  den  Wert 
einer  Maschine,  nach  dein  Gewicht  beurteilt.  Nicht 
auf  das  riesige  Gewicht  kommt  es  an,  sondern  auf 
die  richtige  Verwendung  des  Materials. 

C.  Kiepelbach  in  Rath. 

Ans  den  Jahresberichten  der  Preußischen 
Regierung»-  nnd  Gewerheriit*  für  1907.' 

Im  Berichtsjahre  unterstanden  der  Aufsicht  413 
Anlagen  de«  Bergbaues,  Hütten-  und  Salinenwesens, 
247  Walz-  und  Hammerwerke,  7  Drahtziehereien  mit 
Wasser  betrieb,"  in  denen  insgesamt  219  921  Arbeiter 
beschäftigt  waren,  und  zwar: 

mlnalleh  weiblich  lusammcn 
Kinder  unter  14  Jahren  19        1  20 

Junge  Leute  von  14  biB 

16  Jahren   10  800     209      10  50» 

Arbeiterinnen   über  16 

bis  21  Jahre  ...        -       1484       1  484 
Arbeiterinnen  über 

21  Jahre   —       1611  1611 

Erwachsene  männliche 

Arbeiter  206  207  206  297 

Im  ganzen    216  616    3305    219  «21 

Die  Gesamtzahl  der  Revisionen  belief  sich  auf 
42  179.***  darunter  642  in  der  Nacht,  879  an  Sonn- 
und  Festtagen,  1648  Anlagen  wurden  drei-  oder  mehr- 
mal revidiert     In  11618  Fällen  wurden  l'nfalluntcr- 

•  Berlin  1908,  R.  v.  Dockers  Verlag. 
**  Die  Zahlen  beziehen  sich  nur  auf  die  nicht 
unter  Aufsiebt  der  Bergbehörden  stehenden  Betriebe. 

***  In  dieser  Zahl  sind  die  Revisionen  von  42  Zink- 
hütten mit  enthalten. 


auchungen  angestellt.  In  73  Anlagen  wurden  Zuwider- 
handlungen gegen  Schutzgesetze  nnd  Verordnungen 
hetr.  die  Beschäftigung  jugendlicher  und  weiblicher 
Arbeiter  ermittelt,  19  Fersonon  worden  dioeorhalb 
bestraft. 

Aus  der  Fülle  des  Berichtsmateriales  können  wii 
nur  einige  Angaben  hervorheben,  die  für  unseren 
Leserkreis  von  Interesse  sein  dürften.  Ueber  Be- 
triebsunfälle wird  auB  einzelnen  AufBichtobezirken 
folgendes  gemeldet: 

An  einem  Dampfkessel  platzte  ein  Siederohr. 
Der  ausströmende  Dampf  verbrühte  vier  Arbeiter,  die 
sich  unter  dem  Kessel  im  Aschenabfuhrkanal  auf- 
hielten. Der  Vorfall  mahnt  erneut  dazu,  die  Aschen- 
kanäle von  größeren  KeBHelan Ingen  mit  doppelten  Aus- 
gängen zn  vorsehen,  die  eine  Flocht  nach  beiden 
Kanalenden  jederzeit  ermöglichen. 

Ein  Former,  der  offene  Kokskörbe  bediente,  welche 
in  einer  Eisengießerei  eine  große,  tief  in  den  Boden 
eingebaute  Form  austrocknen  sollten,  wurde  plötzlich 
von  Unwohlsein  befallen  und  verschied  nach  kurzer 
Zeit  an  Vergiftung  dareb  Kohlenoxyd. 

Durch  das  Auflegen  von  Treibriemen  während 
des  Ganges  der  Transmission  sind  wiederum  mehrere 
Todes-  und  schwere  Unglücksfalle  verursacht  worden. 
Mit  einer  verhältnismäßig  leichten  Verletzung  kam 
ein  Fabrikmeister  davon,  der  einen  in  Bewegung  be- 
findlichen Transmissionsriemen  anfaßte,  dessen  Riemen- 
schnalle sich  in  den  Trauring  des  Meisters  einhakte. 
Der  Mann  wurde  durch  die  Riemonscbnslle  mit  hoch- 
gezogen,  so  daß  er  schon  mit  dem  Kopfe  gegen  die 
Decke  des  Raumes  schlug,  als  der  Ring  glücklicher- 
weise vom  Finger  glitt. 

An  fahrbaren  Gießpfannen  haben  sich  zwei 
schwere  Unfälle  durch  unzeitigeB  Kippen  infolge  Bruches 
von  Teilen  der  Kippvorrichtung  ereignet.  In  dem  einen 
Falle  kippto  nach  vorheriger  Entgleisung  des  Wagens 
die  darauf  ruhende  Gießpfanne  mit  18  bis  20  t  Inhalt 
um,  wobei  fünf  Arbeiter  verunglückten.  Der  Unfall 
war  auf  das  Abbrechen  eines  gußeisernen  Lagerbockes 
der  8chnecke  zurückzuführen,  welche  die  Drehung 
der  Pfanne  vermittelte.  Infolge  der  Stoßwirkung  bei 
der  Entgleisung  iBt  wahrscheinlich  der  Bruch  und 
gleich  darauf  beim  Versuch,  die  sich  Benkendo  Pfanne 
hochzudrehen,  daa  Umkippen  erfolgt.  Eine  vorhandene 
Hinrichtung  (einhakende  Stange)  zur  Sicherung  der 
Pfanne  gegen  Umkippen,  die  gleichzeitig  dazu  bestimmt 
ist,  die  beim  Transport  der  Pfanne  auftretenden  Stöße 
gegen  die  Kippvorrichtung  aufzunehmen,  war  an- 
scheinend nicht  benutzt  worden.  Der  Unfall  gab  Ver- 
anlassung, dio  Kipp-  und  Festatellvorrichtaugon  an 
anderen  Gioßwagen  zu  prüfen.  Es  war  nötig,  eine 
Anzahl  gußeiserner,  ungünstig  beanspruchter  Teile 
durch  anders  konstruierte  und  aus  besserem  Material 
hergestellte  Teile  zu  ersetzen.  In  einem  anderen 
Falle  brach  an  der  Drehachse  der  Gießpfanne  der 
130  mm  starko  Teil  zwischen  Tragzapfen  und  Schnecken- 
rad, anscheinend  infolge  oines  alten  Anbruches.  Auch 
hier  war  die  vorhandene,  zur  Entlastung  der  Kipp- 
vorrichtung dienende  Sicherungaeinrichtung  nicht  zur 
Anwendung  gebracht  worden.  —  In  zwei  Fällen  ver- 
unglückten Arbeiter  dadurch,  daß  aus  Gießpfannen, 
die  an  Laufkranen  hingen,  Schlacke  und  Eisen  spritzte, 
als  die  Pfannen  ins  Schaukeln  kamen.  In  dem  einen 
Falle  hing  die  Pfanne  an  einem  Einmotorenkran,  der 
nicht  stoßfrei  arbeitete.  Der  Kran  wurde  deshall» 
durch  einen  Dreimotorenkran  moderner  Bauart  ersetzt. 

Vergiftungen  infolge  Einatmens  von  Hochofen- 
gasen sind  vielfach  eingetreten;  in  zwei  Fällen 
war  ein  tödlicher  Ausgang  zu  verzeichnen.  Vielfach 
konnton  die  auf  allen  Ilochofenworken  eingeführten 
Sauerstoffinhalationsapparate  zur  Wiederbelebung  der 
Betäubten  mit  Erfolg  henut/.t  werden.  Wegen  der 
Mangelhaftigkeit  des  Wasserverscblusses  in  einer 
zu  den  Gasmaschinen  führenden  Leitung  tür  Hoch- 
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ofengas  ereignete  «ich  ein  derartiger  größerer  Unfall. 
Der  Wasser  Verschluß  befand  «ich  in  einer  an  die 
Grundmauern  eines  Neubauet«  stoßenden  Grube,  durch 
die  die  Gasleitung  zu  den  Gasmaschinen  hindurchging. 
Heim  Umsehalten  der  Gasreinigeranlago  erfolgte  das 
Oeffncn  des  Hauptsehiebers  vor  dem  neu  zu  benutzen- 
den Gasreiniger  nicht  schnell  genug.  Die  infolge- 
dessen in  der  Hauptleitung  entstehende  Luftleere  sog 
de»  Wasserverschluß  leer,  so  daß  das  Gas  beim  Wiedor- 
einströmcn  in  die  Leitung  hier  austreten  konnte.  Es 
drang  aus  der  Grube  durch  die  starken  Grandmauern 
hindurch  in  die  Kollerräunie,  wo  gerade  drei  Hauror 
beschäftigt  waren,  die  infolge  Einatmens  des  giftigen 
Gases  zum  Teil  schon  besinnungslos  aus  dem  Itaum  her- 
ausgeholt werden  mußten.  —  Auf  einem  andern  großen 
Hüttenwerke  wurde  ein  Werkmeister  auf  einem  sol- 
chen Wasserverschluß  liegend  tot  aufgefunden.  Auch 
in  diesem  Falle  war  der  Verschluß  leergesaugt;  augen- 
scheinlich hatte  der  Verunglückte  ihn  wieder  mit 
Wasser  füllen  wollen.  Man  ist  jetzt  bemüht,  geeig- 
nete Einrichtungen  zu  treffen,  um  die  Wassorversehlüsse 
gegen  unvorhergesehene  Entleerungen  zu  sichern. 
Konstruktionen,  die  unbedingte  Sicherheit  bieten, 
haben  sich  noch  nicht  herausgebildet. 

In  oiner  Teerdestillation  erlitten  zwei  Arbeiter 
Brandwunden  beim  Pechablassen,  weil  der  Stutzen 
zwischen  II  ahn  und  Blase  abbrach,  als  sie  mit  Gewalt 
den  Hahn  schließen  wollten.  Eh  werden  jetzt  Absperr- 
schieber, die  durch  Schraubenspindeln  bewegt  werden, 
angebracht.  -  -  In  der  Feuerung  einer  Destillations- 
blase kam  oine  Explosion  vor,  als  ein  Arbeiter,  ehe 
er  Feuer  unter  der  Blase  gemacht  hatte,  Heizgas  aus- 
strömen ließ  und  dann  erst  dieses  an/.ttndon  wollte. 
Es  wurden  Anschlüge  angebracht  mit  der  Warnung: 
„Erst  Feuer,  dann  Gas*. 

An  Laufkrnncii  sind  drei  Todesfälle  und  mehrere 
schwere  Verletzungen  vorgekommen,  indem  Arbeiter, 
die  sich  an  der  Laufbahn  zu  schaffen  machten,  über- 
fahren oder  stark  gequetscht  wurden.  Die  Häufig- 
keit dieser  Art  von  Unfällen  hebt  immer  mehr  die 
Notwendigkeit  hervor,  das  Betreten  der  Laufschienen 
für  nicht  mit  dem  Kran  beschäftigte  Personen  un- 
möglich zu  machen. 

Die  außerordentlich  stark  zunehmende  Verwendung 
des  elekt  riechen  Stromes,  insbesondere  zu  Kraft- 
zwecken,  forderte  auch  im  letzten  Jahre  eine  größere 
Anzahl  von  Opfern.  Von  den  in  einem  Aufsichts- 
bezirk  gemeldeten  sieben  Todesfällen  kamen  allein 
drei  an  den  elektrischen  Krananlagon  eines  großen 
Hüttenwerks  vor.  In  demselben  Werk  verunglückte 
ein  Arboiter  an  einer  Wocbselstromleitung  von  500  Volt 
tödlich,  als  er  durch  zu  hastiges  und  ungeschicktes 
Herausreißen  einer  Sicherung  anstatt  des  oberen  Kon- 
taktes den  unteren  zuerst  lösto  und  hierbei  eine  an 
dem  unteren  Messingkontakt  befindliche  Schraube  in 
unmittelbare  Berührung  mit  seinem  Handgelenk  brachte. 
Es  sei  erwähnt,  daß  jenes  Hüttenwerk  auf  Vorschlag 
des  (iewerbe-Inspektors  zur  Belohruug  der  Elektro- 
monteure  und  Kranführer  Instruktionsstunden,  diu  in 
vierzehntägigen  Fristen  stattfinden,  eingerichtet  hat. 
Die  Stunden  sind  obligatorisch  und  werden  als  Arbeits- 
zeit bezahlt.  Zur  Vermeidung  der  zahlreichen  Unfälle, 
die  selbst  an  „gedeckten*  Einschaltcrn  immer  noch  beim 
Einschalten  des  Stromes  durch  herausschlagende  Flam- 
men verursacht  werden,  werden  auf  demselben  Werke 
an  Stelle  der  bisherigen  Schalter  nach  nnd  nach  die 
durchaus  sicher  arbeitenden  Oelschaltcr  eingebaut. 

Zur  möglichsten  Vervollkommnung  der  Schutz- 
Vorkehrungen  des  Betriebes  und  zur  Verhütung  von 
Unfällen  ist  in  einer  Fabrik  die  Einrichtung  getroffen 
worden,  daß  jedem  Arbeiter,  welcher  der  Betriebs- 
leitung anzeigt,  daß  an  einer  Stelle  des  Betriebes  eine 
Schutzvorrichtung  fehlt,  oder  der  brauchbare  Ver- 
besserungen solcher  Vorrichtungen  in  Vorschlag  bringt, 
eine  Belohnung  gezahlt  wird. 


Aus  fast  allen  Bozirkou  wird  eine  erfreuliche 
Entwicklung  der  Wohlfahrtseinrichtungen 
usw.  gemeldet.    Es  sei  hier  nur  folgendes  angeführt: 

Eine  sehr  segensreiche  Einrichtung  bat  der  Vater- 
ländische Frauenverein,  unterstützt  von  großen  Werks- 
verwaltungen im  Industriebezirk,  durch  Einführung 
von  Wöchuerinucnpflogostellen  *  gegründet.  Die  Pflege- 
rinnen stehen  Arbeiterfamilien  im  Bedarfsfälle  kosten- 
los zur  Verfügung.  In  der  Donnersmarckhütte  wurde 
eine  Pflegerin  angestellt,  welche  in  Arbeiterfamilien 
die  erkrankte  und  arbeitsunfähige  Hausfrau  er- 
setzen soll.  Sie  besorgt  der  Kranken  die  Medizin,  achtel 
auf  richtige  Befolgung  ärztlicher  Ratschläge,  schickt 
die  Kinder  zur  rechten  Zeit  und  sauber  zur  Schule, 
knaht  das  Essen  und  hält  die  Wäsche  imstande.  Die 
Pflegerin  wird  bedürftigen  Familien  unentgeltlich  zu- 
gesandt und  von  der  Firma  selbst  beköstigt,  nachdem 
sich  herausgestellt  hat,  daß  dem  durch  Krankheit  in 
Not  geratenen  Arbeiterhaushalte  die  Beköstigung  der 
Pflegerin  zu  touer  wird.  —  Bedeutende  Summen  sind 
auch  anläßlich  des  WeihnachtHfcstc*  für  bedürftige  Ar- 
beiter und  ihre  Familien  ausgegeben  worden.  Auch 
hier  steht  die  Donnersmarckhütte  vorbildlich  da.  Ferien- 
kolonisten wurden  von  verschiedenen  Orten  aosgesandt. 
Die  Königs-  und  Laurahütte  richtete  in  ihrem  Bienhof- 
parke  ein  Ferienheim  ein,  das  von  Mitte  Mai  bis  Mitte 
September  stets  vier  Wochen  lang  je  24  Arbeiter- 
kindern unentgeltliche  Aufnahme  gewährt. 

Die  guten  Erfahrungen,  welche  die  Firma  Thyssen 
&  Co.  in  Mülheim  (Huhn  mit  der  Einstellung  eines 
geprüften  Heilgehilfen  zur  ersten  Hilfeleistung 
bei  Unfällen  und  Uoberwachung  der  Verletzten  wäh- 
rend der  ärztlichen  Behandlung  und  der  selbständigen 
Pflege  bei  leichten  Verletzungen  gemacht  hat,  haben 
sie  veranlaßt,  einen  zweiten  Heilgehilfen  einzustellen. 
Neben  den  als  Samaritern  ausgebildeten  Meistern, 
Vorarbeitern  und  sonstigen  Angestellten  ist  nunmehr 
sowohl  in  der  Tag-  wie  in  der  Nachtschicht  eine 
Person  vorhanden,  welche  bei  Unfällen  die  erste 
Hilfeleistung  sachgemäß  und  schnell  zu  leiten  vermag. 
Die  von  derselben  Firma  erbaute  Unfallstation,  be- 
stehend aus  Warte-,  Arzt-,  Operations-,  Heilgebilfen- 
und  Badezimmer,  ist  inzwischen  fertiggestellt. 

Die  Röchlingschen  Eisen-  und  Stahlwerke  in 
Völklingen  unterhalten  eine  Le  Ii  r  Ii  n  gs  w  e  r  ks  t  ä  t  te 
verbunden  mit  einer  Werksscliule,  in  welcher  die 
jugendlichen  Arbeiter  vor  Eintritt  in  die  Hütte  zu- 
nächst mehrere  Monate  praktisch  und  theoretisch 
unter  gleichzeitiger  Lohngewährung  unterrichtet  wer- 
den. Die  jungen  Burschen  worden  außerdem  noch 
in  dem  Lehrgarten  einer  (iärtuorei  beschäftigt,  damit 
in  ihnen  das  Verständnis  für  tlarten-  und  Feldbau 
geweckt  werde. 

Die  Bekämpfung  des  Alkoholmißbrauches  ge- 
schieht jetzt  von  allen  Seiten  mit  anerkennenswerter 
Einsicht.  Große  Verdienste  hat  sich  auf  diesem  (ie- 
bieto  der  Deutsche  Verein  gegen  den  Mißbrauch 
geistiger  Geträuke  (E.  V.)  in  Berlin  erworben,  der  in 
wirksamer  Weise  große  Kreise  über  die  Verderb- 
lichkeit des  Alkobolgeuusses  aufgeklärt  hat  und  in 
alle  Kreise  Verständnis  für  diese  ungemein  wichtige 
Frage  hineinträgt.  Auch  der  Verein  für  Gasthaus- 
refurin und  die  vielen  Abstinenzvcreinc,  daneben  die 
Fürsorgebestrebungen  vieler  Städte  zur  Bekämpfung 
und  Verhütung  des  Alkoholmißbrauches  beteiligen 
sich  in  wirksamer  Weise  an  dem  so  notwendigen  Auf- 
klärune>werk.  Die  meisten  Arbeitgeber  beschränken 
sich  in  der  Bekämpfung  dos  Alkoholmißbrauches  in 
ihren  Betrieben  darauf,  daß  sie  in  den  Arbeitsordnun- 
gen das  Einbringen  und  den  tienuß  von  Branntwein 
unter  Strafandrohungen  verbieten,  und  daß  sie  Ar- 
beiter, die  dem  Trünke  ergeben  sind,  entlassen.  Viele 
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Arbeitgeber  sind  »her  in  einsichtiger  Weise  dazu 
übergegangen,  ihre  Arbeiter  Aber  die  Kolgen  den 
übermäßigen  Alkoholgenusses  7.11  belehren  ond  sie 
dureh  Darbietung  alkoholfreier  Getränke,  wie  Milch, 
Mineralwasser,  Kaffee  usw.,  von  dem  gewohnheits- 
mäßigen «ienusve  alkoholischer  Getränke  zu  entwöhnen. 

Erfreulich  ist  auch,  daß  seit  einigen  Jahren  die 
Arbeiter  selbst  mit  Eifer  auf  die  Einschränkung  des 
Alkoholgenusses  hinwirken;  besonder«  geschieht  dieH 
in  ihren  Organisationen.  Auch  die  Arbeiterpresse 
nimmt  seit  längerer  Zeit  in  der  Bekämpfung  des 
Alkoholmißbrauches  einen  anerkennenswerten  Stand- 
punkt ein.  In  Untcrnebinerkreisen  ist  auch  dio  An- 
sicht geäußert  worden,  daß  die  starke  Entwicklung 
de«  Vereitislchens  in  Arbciterkroisen  gegen  den  Al- 
koholgenuß wahrend  der  Arbeit  wirke,  weil  die  häutigen 
Versammlungen  einen  Teil  der  früher  für  Branntwein 
verausgabten  Gelder  beanspruchten. 

Linter  den  alkoholfreien  Ersatzgetränken  erfreut 
sieh  die  Milch  einer  steigenden  Beliebtheit.  Die 
Aktiengesellschaft  Union  verabfolgt  monatlich  etwa 
4500  1  sterilisierte  Vollmilch;  die  Aktiengesellschaft 
Phönix,  Abteilung  Hörder  Verein  in  Hörde,  Terabfolgt 
monatlich  1700  I,  das  Eisen-  und  Stahlwerk  Iloeseh 
in  Dortmund  etwa  3100  1  im  gleichen  Zeitraum,  und 
die  Maschinenfabrik  Schüchtermann  &  Kremer  in 
Dortmund  setzt  monatlich  2500  Flaschen  an  ihre  Ar- 
beiter ab.  Die  letztere  Firma  wird  infolge  einer  An- 
regung des  Itcwcrbc-Inspektor*  noch  eine  Einrichtung 
mr  Erwärmung  der  Milch  treffen.  In  verschiedenen 
Betrieben  ist  durch  Verabfolgung  von  künstlichem 
oder  natürlichem  Mineralwasser  ein  nennenswerter 
Rückgang  der  alkoholischen  Gertränke  eingetreten. 
Beispielsweise  ist  in  einem  Betriebe  der  Großeisen- 
industrie durch  Verabfolgung  von  künstlichem  Mineral- 
wasser der  Bierverbraach  im  Berichtsjahr  von  60  000  I 
auf  27  000  I  (bei  etwa  1800  Arbeitern)  zurückgegangen. 
Nicht  immer  sind  gleich  günstige  Erfolge  erzielt  wor- 
den. Beispielsweise  hat  ein  Eisenwerk  vor  drei 
Jahren  die  Lieferung  von  Flaschenbier  eingestellt  und 
natürliche«  Mineralwasser  als  Ersatz  eingeführt;  im 
ersten  Jahre  war  dieses  sehr  begehrt,  im  zweitun 
Jahre  ließ  der  Umsatz  nach,  und  im  dritten  Jahre 
wurde  fast  nichts  mehr  getrunken. 

Zur  Förderung  der  Abstinenzbewegung  zahlt  der 
Fabrikant  Carl  Keinländer  in  Plettenberg  jedem  seinor 
heute,  der  am  Monatsschluß  eine  Erklärung  unter- 
schreibt, daß  er  während  des  Monates  keine  geistigen 
Getränke  genossen  habe,  Enthaltsamkeitsprämien.  und 
zwar  für  die  ersten  fünf  Monate  je  l  für  den 
sechsten  Monat  5  für  den  siebenten  bis  elften 
Monat  je  I  .*  und  für  den  zwölften  Monat  10  ,4. 
Bei  etwa  60  bis  80  Arbeitern  bewegten  sich  die  jähr- 
lich insgesamt  ausgezahlten  Prämien  seit  1897  zwischen 
64  und  154  Nach  einem  neuerdings  erlassenen 

Aufrufe  will  er  in  Zukunft  demjenigen  seiner  er- 
wachsenen Arbeiter,  Arbeiterinnen  und  Beamten, 
welche  den  Nachweis  liefern,  daß  sie  ein  Vierteljahr 
einem  Abstinentenverein  angehört  habon,  nach  Ablauf 
eines  jeden  Vierteljahres  10  Jl,  und  seiuen  jugend- 
lichen Arbeitern  und  Beamten  unter  IM  Jahren  7,50  .* 
aaszahlen. 

Der  Gewerbe-Inspektor  in  Bochum  bat  der  Sache 
der  Bekämpfung  des  Alkoholmißbrauches  dadurch 
wirksam  gedient,  daß  er  viele  Industrielle  veranlaßt 
hat,  dem  Deutschen  Verein  gegen  den  Mißbrauch 
geistiger  Getränke  beizutreten;  der  Bochumer  Verein 
für  Bergbau  und  GußstahlfabrikAtion  hat  dem  ge- 
nannten Verein  einen  Beitrag  von  300  «  gewährt 
und  erhält  dagegen  eine  größere  Anzahl  von  Druck- 
schriften zur  Verteilung  an  seine  Angestellten  und 
Arbeiter. 

Im  Berichtsjahre  haben  die  Röchlingschen  Kisun- 
und  Stahlwerke  in  Völklingen  den  Beginn  damit  ge- 
macht, Prämieu  für  diejenigen  Arbeiter  auszusetzen, 


welche  Mitglied  einer  Guttemplerloge  oder  eines  ähn- 
lichen konfessionslosen  Arbeitervereins  sind.  Eine 
Prämie  von  10  **  für  das  Vierteljahr  erhält  jeder 
Arbeiter,  welcher  ein  Jahr  Mitglied  eines  der  vor- 
benannten Vereine  ist,  15  wer  zwei  Jahre  Mitglied 
ist,  '20  .4,  wer  drei  Jahre  Mitglied  ist,  und  so  fort 
eino  je  um  5  .Jt  für  das  Vierteljahr  höhere  Be- 
lohnung für  jedes  weitere  Jahr  der  Mitgliedschaft. 

Bei  den  größeren  und  vereinzelt  auch  bei  den 
kleineren  Worken  wird  der  Alkoholgenuß  toils  ledig- 
lich durch  Darbietung  kostenloser  oder  billiger  alkohol- 
freier Getränke  allein,  teils  durch  Verabreichung  sol- 
cher Getränke  bei  gleichzeitiger  strenger  Durchführung 
des  Alkoholverbotes  auf  der  Arbeitsstätte  bekämpft. 
Von  Interesse  dürften  nachstehende  Zahlen  sein. 
Die  Röchlingschen  Eisen-  und  Stahlwerke  geben 
kostenlos  zu  jeder  Tages-  und  Nachtzeit  Tee  ab. 
Durch  besonder«  günstige  Aufstellung  der  Teebaden, 
in  denen  auch  Kaifee  und  Milch  verkauft  wird,  ist  es 
gelungen,  den  Verbrauch  derart  zu  heben,  daß  in  den 
heißen  Monaten  rund  0000  1  Tee  innerhalb  24  Stun- 
den verabreicht  wurden.  In  don  Herbstmonaten  stellte 
sich  der  Teeverbrauch  auf  etwa  5600  I  täglich.  Der 
Milchverbrauch  auf  der  Ilalbergerhütte  in  Brebach 
beläuft  sich  auf  durchschnittlich  10000  1  im  Monat. 

Maschinenbau-  und  Klfllneiseniiidustrle-Berurs* 
genossenschaft. 

Dem  Bericht  für  1907  entnehmen  wir:  Die  Zahl 
der  Betriebe  hat  sich  um  rund  290  (90)  vermehrt; 
sie  betrug  Ende  1907:  7735.  Die  verdienten  Gehälter 
und  Löhne  sind  von  rund  260  auf  289  Millionen  ge- 
stiegen, haben  also  um  rund  29  000  000  {33  000  000)  Jl 
zugenommen,  wodurch  der  jährliche  Durchschnitts- 
verdionst  erwachsener  Vollarbeiter  (bezogen  auf  300 
Arbeitstage)  von  1404  auf  144»,  mithin  um  44  (59).* 
größer  geworden  ist.  Dieser  Durchschnittsvordienst 
betrug  im  Jahre  11)02  1253,  1903  1277,  1904  1310, 
1905  1345,  1906  1404  ,4,  ist  also  im  Jahre  1907  gegen 
das  Jahr  1902  um  etwa  16  v.  II.  gewachsen.  Die 
Zahl  der  beschäftigten  Personen  stieg  gegen  das  Vor- 
jahr von  211  327  auf  227  091  um  rund  15  700  =  7  v.  II. 
Diese  Zunahme,  welche  im  Vorjahre  rund  17  300 
—  9  v.  H.  betrug,  ist  also  im  Jahre  1907  kleiner  ge- 
worden. 

Die  Zahl  der  neu  hinzugetretenen  entschädigungs- 
pflichtigen Unfälle  ist  nicht  unerheblich  grüßer  ge- 
worden. (Es  kamen  im  Berichtsjahre  2319  vor  gegen 
1951  im  Jahre  1906  und  1854  im  Jahre  1905!  Im 
Verhältnis  zu  1000  der  Vorsicherten  betrug  die  Zahl 
der  neuen  Unfälle  10,21  [!»,23].)  Diu  Ursache  liegt 
wohl  in  erster  Linie  in  der  Einstellung  zahlreicher 
ungeübter  Arbeitskräfte,  deren  Annahme  auch  in 
diesem  Jahre  häutig  noch  notwendig  war. 

Die  2319  neuen  Unfälle  sind  auf  folgende  haupt- 
sächlichste Veranlassungen  zurückzuführen : 

l'nfnik 

a)  auf  Verschulden  des  Arbeitgebers  .  .  27 

b)  auf  Verschulden  des  Arbeiter«    .  .   .  1071 

c)  auf  sonstige  Ursachen  1221 

Zusammen  2319 

Nach  den  Arbeitsriclitungcn  getrennt  ergeben 
sich  922  Unfälle  an  Maschinen  und  maschinellen  Ein- 
richtungen und  1397  I  11  fälle  anderer  Art 

Die  Entschädigungsaufwendungen  betrugen  im 
Jahre  P107 :  M 

für  1 1  024  Unfälle  aus  früheren  Jahren  2  2*3  133,51» 
und  für   2319     „       ,  dem  Jahre  11K)7     469  885,78 

insg.   13  343  Unfälle   2  753  019,32 

Im  Jahr« 

<u££n    12276      „    2  4114  966,05 

Zugang    1  067  Unfälle,  u.  Entschädigungen    2,'.s  053,27 


s 
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1078    Suhl  und  Eisen. 


B  Hefter  Behau. 


28.  Jahrg.  Nr.  »0. 


Von  der  Gesamtumlage  für  1907  betragen: 


1 .  Die  Entschädigungen  usw. .  . 

2.  Dor  Kesorvefondszusehlag,  ab- 
züglich der  Zinsen  des  Re- 
servefonds   

8.  Dio  laufenden  Verwaltungs- 
IcOHton,  abzüglich  der  Verwal- 
tungsoinnalimon  und  der  Ab- 
findungen   

5.  Die  Unfallnntersuehungs-, 
Schiedsgericht«-   und  Unfall- 
verhütungskosten  

ö.  Dio  Ausfälle  

6.  Der  Ernouerungsfonds    .  .  . 

7.  Die  Ergänz,  du«  Betriebsfonds 


Jt  i.  Ii. 

2  757  146,15  84,80 

224  086,17  «,89 


144  339,03  4,42 


128  097,54  8,95 

10  330,76  0,82 
750,00 
406,48 


0,03 


Der  Abschluß  des  Betriebsfonds  ergibt  3 057046,84  Jl, 
der  den  Reservefonds  5  207  560,88  <A. 


Hümme    3  266  950,13  100,00 


Zum  fünfzigjährigen  Jubiläum  des  Bessemerstähle*. 

Am  18.  Juli  konnte  der  Bessemerstahl  »ein  50  jäh- 
riges Jubiläum  feiern;  an  diesem  Tage  war  gerade 
ein  halbes  Jahrhundert  verflossen,  seit  es  dem  be- 
kannten schwedischen  £isenhüttonmann  üoran  Fre- 
drik  (iöransson,  der  einen  Teil  der  schwedischen 
Bessemer|iatonte  erworben  hatte,  nach  mühevoller  Ar- 
beit geglückt  war,  in  seinem  neuen  Bossom  er  werke 
zu  Edske  vollkommen  einwandfreiet  Material  herzu- 
stellen, das  sieh  sowohl  zn  Messern,  Seheren  und 
Werkzeugen  als  auch  zu  Blechen  verarbeiten  ließ. 
15  t  von  diesem  Stahl  schickte  er  sn  das  Stahlwerk 
von  Bessemer  &  Co.  in  Sheffield. 

Dies  war  somit  der  erste  Triumph,  den  das 
■emerverfahren  zu  verzeichnen  hatte.  O.  V. 


Bücherschau. 


Kreise,  Dr.-Ing.  F.:  Ywfomxmen  und  Verbrei- 
tung drr  Steinkohle.  Mit  12  Textabbildungen. 
Stuttgart  1908,  Ferdinand  Enke.  1,60 
Das  kleine  Büchlein  bringt  in  gedrängter  Form 
eine  Uebersicht  über  die  geologische,  stratigraphisebe 
und  topographische  Verbreitung  der  Steinkohle  und 
soll  dem  Studierenden  der  geologischen  Formations- 
kunde  eine  Ergänzung  zu  dem  ihm  von  Lehrbüchern 
der  Geologie  gebotenen  Stoffe  bieten.  Dieser  Zweck 
wird  vom  Verfasser  unstreitig  orreicht;  or  hat  es 
verstanden,  auf  etwa  50  Seiten  die  geologischen  usw. 
Hauptmmnente  der  vorhandenen  Steinkohlenlager  unter 
besonderer  Berücksichtigung  Deutschlands  und  Eng- 
lands kurz  zusammenzufassen  und  übersichtlich  vor 
Augen  zu  führen.  Es  wäre  sehr  zu  wünschen,  wenn 
auch  andere  Kapitel  der  speziellen  Geologie,  z.  B.  dio 
Kisenerzvorkommon  in  ähnlicher  Weise  behandelt 
würden.  Oerade  der  angebende  Eisenhüttenmann 
kann  derartige  kurze  Zusammenfassungen  sehr  gut 
verwerten. 

Leider  hat  der  Verfasser  nicht  überall  die  neueste 
Literatur  benutzt.  So  ist  das  tiötzfUhrcnde  Karbon 
irn  nioderrbeiniscb  -  westfälischen  Steinkohlenbecken 
bisher  schon  auf  einer  Fläche  von  rund  3000  qkm 
aufgeschlossen  worden  (statt  1000  bis  2000  qkm  8.  21); 
ferner  geht  die  Statistik  der  Steinkohleiierzeuguiig 
Kurlands  doch  schon  über  die  Jahre  1893  bis  1808 
(S.  42)  hinaus!  Bei  einer  zweiten  Auflage  wäre  dies 
zu  berücksichtigen.  0*kar  Simmersbach. 

Peters,  l'rolc^nor  Dr.  Franz,  Dozent  an  der 
Kgl.  Bergakademie  zu  Berlin.  Thtrnuvhmente 
und    Thermosäulm.      Jlire    Herstellung  und 
Anwendung    (Monographien  über  angewandte 
Elektrochemie.    XXX.  Hand.)    Mit  192  Ab- 
bildungen. Halle  a.  S.  1908,  \V.  Knapp.  10  .  X 
Die  Monographie  über  dienen  begrenzte  Spezial- 
gebiet   behandelt  nach   einer   L'ebersicht   über  die 
Thermoströmo  die  chemische  lloschaffcuheit  des  Elek- 
trodeninatcrials,    die    mechanische    Gestaltung  der 
Thermoelemente,  ihre  Zusammenstellung  zu  Säulen 
und  die  Anwendung  von  Thermoelementen  uud  Thermo- 
säulen.    Der  Zweck  des  Buches  ist,  eine  umfassende 
Zusammenstellung  der  in   Patent-  und  Zeitschriften 
vorhandenen  Vorschläge  zn  geben  und  damit  ein  zu- 
verlässiges Nachschlagobuch  für  Erfinder,  Patentan- 
wälte,  Physiker   usw.  zu  schaffen.     Die  Durchsicht 
zeigt,  dali  die  vorliegende  Monographie  sich  für  den 
gedachten  Zweck,  d.  h.  als  Xacbschlagobuch,  jeden- 
falls ebenso   bewähren  wird  wie  die  Elektrochemie 
von  Peters.    Was  nun  die  Ansicht  dos  Verfassers  be- 


trifft, nach  der  es  „nicht  ausgeschlossen  ist,  daß  die 
Tbermosiulen  eine  Quelle  zur  Erzeugung  elektrischer 
Energie  werden,  mit  der  in  der  Praxis  auch  für 
großen  Strombedarf  gerechnet  werden  muß",  so  wird 
diese  Hoffnung,  wie  sich  leicht  beweisen  läßt,  für 
immer  nur  ein  frommer  Wunsch  der  Erfinder  bleiben. 

B.  Seumann. 

H  aaste,  E. :  Lötrohrpraktikum.  Leipzig  1908, 
Erwin  Nägele.    Kart.  1,20  r&. 

Das  vorliegende  Büchlein  bringt  in  ganz  schlichter 
Weise  die  Beschreibung  der  wichtigsten  Arbeiten  mit 
dem  Lötrohre.  Irgendwelche  Vorkenntnisse  werden 
nicht  vorausgesetzt.  Die  Anweisungen  sind  in  großer 
und  sorgfältiger  Ausführlichkeit  gegeben  und  nehmen 
sich  in  ihrem  zwanglosen  Stile  fast  wie  das  Steno- 
gramm einer  im  bequemen  Laboratorinmstone  ge- 
gebenen mündlichen  Anleitung  aus,  so  daß  sie  sich 
wohl  als  Ersatz  dafür  eignen.  Besonder»  scheint  dem 
Berichterstatter  das  kleine  Buch  für  Schüler  emp- 
fehlenswert, die  ihr  orwachendes  Interesse  für  Chemie 
und  Mineralogie  durch  erstes  eigenes  Uandanlegeo 
nützlich  betätigen  wollen.  Dio  Anweisungen  schließen 
sich  an  die  Untersuchung  einfacher,  zweckmäßig  ge- 
wählter Mineralien  an,  wie  Bleiglanz,  Brauneisenerz, 
Roteisenerz,  Gips,  Cölestin,  Schwerspat,  Kalkspat, 
Ton,  Zinkblende  und  einige  gestelnshildende  Mine- 
ralien. Den  Schluß  bilden  einige  zum  Teil  mehr 
systematische  Uebersichten.  ff.  Biltz. 

GSldel,  Paul,  Bauingenieur:  Die  l'ruxis  und 
Theorie  des  Eisenbetons.  Herlin  |N\V.  21) 
1908,  Verlag  der  Tonindustrie-Zeitung,  U.  in. 
b.  H.    Geb.  S 

Das  Buch  zerfällt  in  zwei  ungefähr  gleich  große 
Hauptabschnitte:  die  Praxis  und  die  Theorie  des 
Eisenbetons. 

Der  erste  Teil  enthält  die  geschichtliche  Entwick- 
lung sowie  die  Besprechung  und  Erläuterung  der 
hauptsächlichsten  Formen  deB  Eisenbetonbanes  nebst 
Auwendungsbeispielen  der  einzelnen  Bauformen. 

Im  zweiten  Teilo  sind  die  zur  Ermittlung  der 
Konstruktionsstärken  erforderlichen  Formeln  und  Be- 
rechnungsweisen  auf  der  (Grundlage  der  diesbezüg- 
lichen preußischen  ministeriellen  Bestimmungen  ent- 
wickelt und  zahlreiche  praktische  Beispiele  durch- 
gerechnet. Bei  dem  Umfange  des  Buches  hätte  in.  E. 
auch  das  Berechnungsverfahren  nach  der  sehr  be- 
liebten und  praktischen  Koefrizicntenmethode,  die  nach 
der  allgemeinen  Form  h  —  Koöff.  \^  M  bozw.  fe  ;= 
Koeff.  VXM   für    beliebige  Matorialbeanspruchungen 
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»ehr  rasch  die  erforderlichen  Abmessungen  liefert, 
ausführlich  behandelt  werden  müssen.  Auch  enthält 
daa  Werk  nicht«  über  die  Berechnung  doppelt  armierter 
Eisenbetonquersrhnitte.  Kei  einer  eventuellen  weiteren 
Auflage  des  Buchen  dürfte  es  sich  empfehlen,  auch 
diese  Kapitel  der  Eisenbetonstatik  mit  zu  berück- 
sichtigen. E.  Turley. 


Ferner  ist  der  Redaktion  folgendes  Werk  *u- 
t^u^un^en,  dessen  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 
Danneel,  Dr.  Heinrich:  FAtktrothtmie..  II.  Ex- 
perimentelle Elektrochemie.  (Sammlung  Göschen, 
263.  Bandchen.)  Mit  28  Figuren  und  mehreren  Ta- 
bellen. Uipzig  1908,  G.  J.  Oöschen'scbe  Ver- 
handlung.   Geb.  0,80«*. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vom  englischen  Bohelsen&eHchlfle  wird  uns 
aus  Middlesbrough  unterm  16.  d.  Mta.  berichtet:  Der 
Roheisen  markt  ist  in  dieser  Woche  sehr  still.  Die 
Warrantslager  zeigten  fortwährende  Zunahmen,  so  daß 
der  Preis  dieser  Papiere  bis  auf  sh  50/1'/«  d  herab- 
gesetzt wurde  und  sie  heute  zu  sb  50, 4 '/t  d  Käufer 
and  sh  50/51/*  d  Abgeber  schließen.  Ein  Grund  für 
die  Preisbessorung  ist,  daß  die  Glasgower  Börse  heute 
mittag  Iii«  Dienstag  feiortagshalber  schliettt  und  daher 
größere  Partien,  die  in  dieser  Woche  fällig  waren, 
gedeckt  wurden;  dadurch  ergab  sich  ein  Umsatz  von 
2500  tons,  d.  i.  erheblich  mehr,  als  seit  längerer  Zeit 
durchschnittlich  auf  einer  Börsenversammlung  um- 
gesetzt wurde.  Die  Preise  ab  Work  hängen  von  den 
Warrants  ab,  behaupten  sich  aber  ziemlich  gut,  da 
die  Huttenvorräte  äußerst  gering  sind.  Die  Ver- 
schiffungen blieben  um  etwa  4000  tons  hinter  denen  des 
Juni  zurück.  Heutige  Preise  ab  Werk  sind :  für  G.  M.  B. 
Nr.  1  sh  53/—,  für  Nr.  3  sh  50/9  d,  während  Nr.  4 
so  wenig  verlangt  wurde,  daß  es  sich  nur  auf  sh  48/3  d 
stellt;  Hämatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2  und  3 
notiert  sh  58/8  d.  Die  hiesigen  Warrantslager  ent- 
halten 53  536  tons,  darunter  53  132  tons  Nr.  3  G.  M.  B. 

Versand  des  Ntahlwerks-Verbaudes  im  Jnnl 
190$.  —  Der  Versand  des  Stahlwerke-Verbandes  an 
Produkten  A  betrug  im  Berichtsmonate  378  361  t 
( Hohstablgewicht) ;  er  blieb  damit  hinter  dem  Mai- 
Versando  (414  855  t)  nm  36  494  t  und  hinter  dem 
Ergebnisse  des  Monates  Juni  1907  (514  664  t)  um 
136  303  t  zurück.  Den  Versand  beeinträchtigten  außer 
den  Feiertagen  die  in  der  zweiten  Hälfte  des  Monates 
erfolgenden  Inventurarbeiten  sowohl  der  Verbands- 
werke wie  der  Verbraucher. 

Im  einzelnen  wurden  versandt:  an  Halbzoug 
98  056  t  gegen  114  599  t  im  Mai  d.  J.  und  136  942  t 
im  Juni  1907,  an  Formeisen  116109  t  gegen  137  343  t 
im  Mai  d.  J.  und  177697  t  im  Juni  1907,  an  Eisen- 
hahninaterial  165196  t  gegen  162  913  t  im  Mai  d.  J. 
und  200  125  t  im  Juni  1907.  Der  diesjährige  Juni- 
Versand  war  also  in  Halbzeug  um  16  543  t  und  in 
Formeisen  um  22  234  t  niedriger,  in  Eiseiibahnmaterial 
dagegen  um  2283  t  höher  als  im  Vormonate.  Ver- 
glichen mit  dem  Juni  1907  wurden  in  der  Berichts- 
zeit an  Halbzeug  38  886  t,  an  Formeisen  62  488  t  und 
an  Eisenbabnmaterial  34  929  t  weniger  versandt. 

In  den  letzten    13  Monaten  gestaltete  sich  der 
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Die  Lage  des  Schiffbaues.»  —  Wie  der  von 

„Lloyds  Register"  jüngst  veröffentlichte  Vierteljahres- 
ausweis über  die  Beschäftigung  der  Scbiffbauimlustrie 
zeigt,  hatten  die  großbritannischen  Werften  am  30.  Juni 
d.  J.,  verglichen  mit  demselben  Tage  des  Vorjahres,  fol- 
gende Bauten  (abgesehen  von  Kriegsschiffen)  in  Arbeit: 
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Hält  man  hiergegen  noch  die  Ziffern  vom  31.  März 
d.  J.,**  so  ergibt  sich,  daß  am  Schlüsse  de«  zweiten 
Jahresviertels  1908  der  Raumgehalt  der  auf  Englands 
Werften  im  Bau  befindlichen  .Schiffe  um  48000  tons  ge- 
ringer war,  als  drei  Monate  vorher,  und  sogar  461 000  tons 
niedriger  als  am  30.  Juni  1907.  Alle  Häfen,  in  denen 
Schiffswerften  bestehen,  haben  im  Schiffbau  einen 
Rückgang  aufzuweisen,  nur  in  Neweastle  ist  die  An- 
zahl der  Schiffe  gegen  das  Vorjahr  von  69  auf  71 
gestiegen.  Von  den  insgesamt  886  Schiffen,  die  am 
30.  Juni  d.  J.  in  Arbeit  waren,  sind  229  mit  einem 
Raumgehalte  von  513  451  tons  für  Großbritannien 
selbst  und  31  mit  38  013  tons  für  die  britischen  Ko- 
lonien bestimmt.  England  am  nächsten  im  Schiffbau 
kommt  Deutschland,  wo  am  30.  Juni  45  Schiffe  von 
zusammen  188  570  (i.  V.  278  762)  tons  Brutto-Kaum- 
gebalt  sich  im  Bau  befanden,  danach  die  nord- 
amerikanische  Union  mit  44  Schiffen  von  49  462 
<i.  V.  117  256)  tons.  Ein  Vergleich  der  Zahlon  des 
Raumgohaltes  iin  laufenden  und  verflossenen  Jahre 
ist  für  die  Vereinigten  Staaten  insofern  irreführend, 
als  der  Raumgehalt  von  vier  großen  Schiffen,  die  in 
New  York  gebaut  werden,  nicht  festzustellen  war. 

An  Kriegsschiffen  hstten  die  englischen  Werften 
66  mit  250  552  tons  Wasserverdrängung  im  Bau,  und 
zwar  waren  die  Staatswesen  daran  mit  12  Schiffen 
von  112  820  tons  beteiligt,  während  von  den  Übrigen 
Schiffen,  die  auf  Privatwerlten  erbaut  worden,  37  mit 
86  672  tons  für  die  britische  Kriegsmarine  und  17 
mit  51  060  ton*  für  fremde  Staaten  bestimmt  sind. 

•  .The  Economist*  1908,  II.  Juli,  S.  6m. 
••  Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  17  S.  607. 
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Vereins  -  Nachrichten. 


28.  Jahrg.  Nr.  30. 


Interessengemeinschaft  Im  Maschinenbau.  — 

Von  unterrichteter  Seite  erfahren  wir  die  Gründung 
einer  Interessengemeinschaft  zwischen  der  Benrather 
Maschinenfabrik,  Akt.-Oes.  in  Benrath  bei  Düssel- 
dorf, der  Märkischen  Maschinen  hauanstalt 
LudwigStuckenhulz,  Akt -Oes.  in  Wetter  a.  d. 
Ruhr  und  der  Duisburger  Maschinenbau- Akt. - 
Oes.  vorm.  Bechern  \  Keetman  in  Duisburg. 

/weck  derselben  ist,  die  allgemeinen  Kosten  zu 
vermindern,  die  Fabrikation  zu  vereinfachen  und  zu 
verbilligen  und  die  Leistungsfähigkeit  im  In-  und 
Auslände  wesentlich  zu  erhöhen.  Während  jede  der 
drei  Gesellschaften  ihre  volle  Selbständigkeit  behalt 
und  Dritten  gegenüber  unter  alleiniger  Haftbarkeit 
handelt,  werden  die  nach  gleichen  Grundsätzen  zu  be- 
rechnenden Gewinne  zusammengelegt  und  nach  ver- 
einbarten Anteilen  verteilt.  Dieser  zur  Hebung  der 
wirtschaftlichen  Lage  gewühlte  Weg  ist  zwar  in  einem 
Teil  der  chemischen'  Industrie  und  bei  einzelnen 
Großhanken  schon  durchgeführt,  in  der  Maschinen- 
industrie wird  er  aber  hier  zum  erstenmal  prak- 
tisch zur  Ausführung  gebracht.  Die  drei  Gesell- 
schaften stehen  an  der  Spitze  des  in  Deutschland 
hoch  entwickelten  Hebezougbaues  und  fabrizieren 
schon  jetzt  zusammen  mehr  als  die  Hälfte  der  in 
Deutachland  hergestellten  Krane,  wfihrend  sie  sich  in 
ihren  (ihrigen  Erzeugnissen  ergänzen.  Es  kann  nicht 
zweifelhaft  sein,  dal!  der  Austausch  der  zahlreichen 
wertvollen  Patente  und  aller  Erfahrungen  der  Firmen 
auf  ihre  Leistungsfähigkeit,  die  Oekonomie  im  Betriobo 
und  damit  auf  die  finanziellen  Ergebnisse  von  gün- 
stigstem Einfluß  sein  muß.    Namentlich  wird  der  Zu- 


sammenschluß sich  für  die  gemeinsame  Bearbeitung 
großer  Objekte  im  Auslande  wertvoll  erweisen.  Die 
Erhaltung  der  vollen  Selbständigkeit  gewährleistet, 
daß  der  geistige  Wettbewerb  der  Ingenieure  durch  die 
finanzielle  Interessengemeinschaft  nicht  gestört  wird. 

Für  die  Abnehmer  wird  sich  ein  wesentlicher 
Vorteil  aus  der  Vorbilligung  der  Projekte  und  der 
freion  Wahl  unter  allen  Patenten  und  Modellen  ergeben. 

J.  P.  Pledboeuf  &  Co.,  Rffhrenwerk,  A.-G. 
in  Eller  bei  Düsseldorf.  —  Nach  dem  Berichte  des 
Vorstandes  war  zwar  die  Erzeugung  des  Hohrwerkes 
im  letzten  Geschäftsjahre  infolge  Abschwäebung  der 
Marktlage  etwas  geringer  als  im  Vorjahre,  der  Ge- 
samtvorsand aber  ungefähr  derselbe,  weil  noch  einige 
ältere  Aufträge  auszuführen  waren.  Während  die 
Rohstoffpreise  in  der  ersten  Jahreshälfte  stiegen  und 
später  —  abgesehen  von  Kohlen  —  allmählich  er- 
mäßigt wurden,  blieben  die  Köbronpreisc  das  ganze 
Jahr  hindurch  unverändert.  Auslandsaufträge  waren 
nur  zu  niedrigen,  teilweise  verlustbringenden  Proisen 
hereinzuholen.  Die  umfangreichen  Neubauten  der 
WassergaaschwoiUcrei  wurden  vollendet,  ebenso  wurde 
die  neue  elektrische  Zentrale  fertiggestellt.  —  Der 
Kechnungiiabschluß  (vom  1.  April  d.  J.)  zeigt  ohne 
Vortrag  einen  Rohgewinn  von  709  99Ü.42  .*.  Für  all- 
gemeine Unkosten  und  Zinsen  sind  28H  421,47  .  für  Ab- 
schreibungen 215  285,86  Jf,  und  für  Ueberweisung  zur 
Rücklage  24  524,79  t#  zu  kürzen.  Aus  dem  alsdann 
noch  vorbleibendem  Reingewinne  werden  1800OO  « 
(10A/0)  Dividende  ausgezahlt,  während  die  übrigen 
37  394.14.«  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 


Vereins -Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Fflr  die  Vereinsbibliothek  sind  eingegangen: 

(Di«  Elniendvr  tlnd  durch  *  bestlchnel.) 

Actien-Oesellschaft  Lauclihommer*.  Dem  Verein  deut- 
scher Ingenieure  zum  1.  Juli  190*. 

.W.  Bericht  der  Lest-  und  Redehalle*  der  deutschen 
Studenten  in  frag. 

Dampfkessel  -  Uoberwachungs  -  Verein*  dor 
Zechen  im  OberborgamtHbezirk  Dortmund: 
Jahresbericht.    I.  April  1V07  bis  31.  März  lttoH. 

Handelskammer*  für  den  Regierungsbezirk 
Oppeln:    1.  Jahresbericht   für   1907.  'J.  Das 

kaufmännische  Unterrichtswesen  im  Regierungs- 
bezirk Oppeln.    JU07—1H08.    Von  Direktor  Jahn. 

Heck,  Peter:  Di,  deutscht  Erdölindustrie.  Disser- 
tation. 1907.  [Cniversitäts-Bibliothek*  zu  Heidel- 
berg.] 

Maschinenbau-  und  Kleineisenindustrie- 
Borofsgenossenschaft:  Verwaltungsbericht 
für  das  Rechnungsjahr  1!>07. 
Vergl.  8.  1076  dieses  Heftes. 

Meyer*,  Eugen:  Untersuchungen  über  Härte- 
prüfung und  Härte.  ( Aus  der  „Zeitschrift  des  Ver- 
eines deutscher  Ingenieure".) 

Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  13  S.  45.1. 

Rheinisch- Westfälische  Hütten-  und  Walz- 
werks •  BcrufsgenoMsenschaft*  :  1.  Verwal- 
tungsberieht  für  das  Rechnungsjahr  VJ07.  — 
J.  Jahresbericht  de*  technischen  Auf  Sichtsbeamten 
für  VM>7. 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  19U8  Nr.  29  S.  10H6. 
I"  ii  gemach,    Henri  Leon:    Die  Erzlagerstätten 
des  IVeifertales.    DisNertation.    1907.  [Kaiherlicbc 
Cniversitäts-  und  Landesbibliothek*  zu  Straßburg.] 

«s  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  20  S.  712: 
Nr.  28  S.  1008. 


Ferner,  infolge  unserer  Aufforderung 
□  Zum  Ausbau  der  Vereiosbibliothek  §  □ 
noch  folgende  Geschenke: 

VI.  Einsender  Ingenieur  Otto  Vogel,  Düsxeldorf- 

Obereassel : 

Jahrbuch  Deutschlands  Bergwerke  und  Hütten.  Vierter 
Jahrgang. 

VII.  Einsender  Ingenieur  Ernst  Arnold,  Dillingen: 
Eine  größere  Sendung  von  Sonderabdrflcken, 

Geschäftskatalogen  und  Firmenschriften. 

Aendemngen  In  der  Mitgliederliste. 

Brenner,  Heinrich,  Dipl.-Ing.,  Kaiserslautern,  Park- 
Htraße  27  c. 

(lellbuch,  Ernst,  Dipl.-Ing.,  Betriebsingeiiieurdor  Hohen- 
lohe-Werke, Akt.-Ges.,  Hobenlohehütte  O.-S. 

Goebbels,  lltinr.,  Dipl.-Ing.,  Hochofeningenieurdes  Ilaa- 
per Eisen- und  Stahlwerks,  Haspe  i.W.,  Bahnhofstr.  4. 

Jung,  Carl.  Ingenieur.  Akt.-Ges.  W.  Fitzner  .V  K.  Oatn- 
per,  Sielce  bei  Sosnowiee. 

Lange,  Ernst,  Betricbschof  des  Phönix,  Abt.  Hörder 
Hochofen» erk,  Hörde  i.  W. 

Longerich,  Josef,  Dipl.-Ing.,  Knenttingen  i.  Lothr. 

Radwauski,  Josef,  Ingenieur,  Betriebsleiter  der  Chem- 
nitzer Eisengießerei,  Chemnitz,  Annabergerstr.  16. 

Schuh,  Heinrich,  Obcringoniour,  Oberdollendorf  ».Rh., 
Mühlental  2. 

Vilmann,  Mar.  Oberhütteninspektor,  Katharinabütte, 
Sosnowiee,  Ku*s.- Polen. 

Nene  Mitglieder. 

Fischer,  Ernst,  Ingenieur,  Düsseldorf,  Imniermannstr.  9. 
Liick,  Hermann,   Prokurist  des  Cöln-Müsener  Berg- 

werk-Aktien-Vereins,  Creuzthal  i.  W. 
Schweitzer,    Leu,  Ingcuieur,  General  Superintendent, 

Cia.  Fundidora  de  Fierro  y  Acoro,  Monterey  N.L.. 

Mexiko,  Apartado  20K. 
Starh.  Rudolf,  ( Mteringenicur  und  Betriebschef  der 

Skodawerke  Akt.-G.s.,  Abt  GuÜHtahlhütte,  Pilsen. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Nr.  31.   29.  Juli  1908.   28.  Jahrgang. 

* 

Ueber  Materialeigenschaften  im  Zerreiß-,  Kerbreiß-  und 

Kerbschlagversuch.  * 

Eine  technische  Studie  von  0.  Thal  In  er  in  Bism&rckhütte. 


^^eit  einer  größeren  Eeihe  von  Jahren  den 
Biege-  und  Schlagbiegeversuch  an  nicht  ge- 
kerbten und  gekerbten  Stäben  zum  Zwecke  der 
praktischen  Materialprüfung  benutzend,  habe  ich 
in  vielen  Tausenden  von  Versuchen  deren  posi- 
tiven Wert  zu  ermitteln  und  ein  Bild  über  die 
darin  zum  Ausdrucke  kommende  , Materialeigen- 
schaft"  zu  erlangen  gesucht.  In  der  Annahme, 
daß  da»  Ergebnis  dieser  Versuche  von  allge- 
meinem Interesse  ist,  sei  es  in  folgendem  nieder- 
gelegt. 

In  bezug  auf  die  Entwicklung  des  Kerb- 
achlagversuches  sei  auf  den  Artikel  nUeber 
den  gegenwärtigen  Stand  derSchlag- 
biegeprobe  mit  eingekerbten  Stuben" 
in  der  vorliegenden  Zeitschrift  verwiesen.** 
Hier  sei  nur  bemerkt,  daß  die  Biegeversuche 
an  gekerbten  und  nicht  gekerbten  Stäben  von 
hohem  Alter  sind  und  stets  in  rohester  Form 
am  Amboß  vorgenommen  wurden.  Erst  den 
letzten  Jahren  blieb  das  Bestreben  vorbehalten, 
den  Versuch  exakt  auszugestalten.  Man  suchte 
zuerst  die  im  Versuche  zum  Ausdruck  gelangende 
Materialeigenschaftin  der  „Biegefähigkeif,  also 
im  Maß  der  Biegung  bis  zum  Bruche  zu  finden. 

Der  Versuch  ergah  unrichtige  Resultate,  denn 
die  verschiedenen  Sorten  erwiesen  sich  bezüglich 
des  Biegungsmaßes,  des  Einrißbeginnes,  der  Uiß- 
tiefe  und  des  Widerstandes  gegen  dio  V'erbiegung 
durchaus  verschieden.  Dadurch  wurde  der  Maß- 
stab für  die  Zähigkeit  um  so  unsicherer,  je 
steifer  bezw.  weniger  biegsam  sich  ein  „ zähes" 
Material  erwies.  Mit  vollem  Hechte  suchte  man 
daher  das  Ergebnis  des  Versuches  in  der  zum 
Zerbrechen  des  Stabes  erforderlichen  Arbeit  zu 

*  Die  Torliegcnde  Arbeit  ist  Boit  Anfang  den 
J  Ahr  ei  1907  in  Vorbereitung,  konnte  aber  wegen 
Mangcia  an  Zeit  eret  im  Laufe  diese»  JabreH  fertig- 
gestallt  werden.  Sie  kann  daher  in  keine  Huziehungen 
zu  den  neueren  bezüglichen  Veröffentlichungen  ge- 
bracht werden.  /7>«r  Verfahr. > 

.Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  :tl  8.  1121;  Nr.  32 
«.  1160. 
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gewinnen  und  gelangte  dadurch  zum  „ Kaliwerke". 
Unter  dem  Fallwerke  suchte  man  den  Bruch 
bei  Einwirkung  einer  größeren  Zahl  kleiner 
Schlagarbeiten  herbeizuführen  oder  die  zum 
plötzlichen  vollständigen  Durchschlagen  des 
Stabes  erforderliche  Schlagarbeit  unmittelbar  zu 
gewinnen.  Die  erste  Richtung  konnte  nicht  be- 
stehen bleiben,  sie  zeitigte  völlig  unzuverlässige 
Ergebnisse.  Dies  ist  auch  natürlich;  der  ge- 
kerbte Stab  besitzt  ein  bestimmtes  Maß  an 
Elastizität,  also  an  elastischem  Widerstandsver- 
mögen. An  der  einen  Sorte  setzt  der  Einriß 
unmittelbar  nach  Ucbcrschreitung  der  Elastizi- 
tätsgrenze ein,  an  der  andern  aber  der  Fließ- 
beginn, und  erst  nach  einem  bestimmten  Maß 
der  Durchbiegung  der  Einriß.  Hierin  sind  alle 
Stahlsorten  verschieden  beschaffen.  Wenn  man 
die  einzelne  Schlagarbeit  nicht  so  bemessen  kann, 
daß  sie  stets  zu  den  vorerwähnten  Grenzen  in 
richtiger  Lage  ist,  so  müssen  unrichtige  Resul- 
tate erfolgen.  Es  wäre  dasselbe,  als  wenn  man 
übereinkommen  wollte,  im  Zerreißversuche  die 
Zähigkeit  aller  Stahl-  und  Eisensorten  nach  der 
Zahl  der  einzelnen  Belastungen  mit  irgend  einer 
fest  gegebenen  Last  zu  ermitteln.  Dessenunge- 
achtet bietet,  wenn  bestimmte  Voraussetzungen 
erfüllt  sind,  der  Schlagversuch  mit  einer  größe- 
ren Zahl  kleiner  Schlagarbciten  nicht  nur  der 
interessanten  Erscheinungen  genug,  sondern  er 
gestattet  auch  die  Erlangung  einer  viel  in- 
timeren Kenntnis  der  Materialeigenschaften, 
als  dies  in  der  Methode  der  einfachen  Bestim- 
mung der  tfesamtsehlagarbeit  möglich  ist.  Die 
letzterwähnte  Methode  hat  den  Vorteil,  daß  sie 
uns  in  der  Schlagarbeit  einen  exakten,  rasch  zu 
gewinnenden  Wert  bietet,  aber  den  Nachteil, 
daß  dieser  Wert  für  sich  allein  nichts  besagt. 

Im  ZerreiÜschaublhl  Abbildung  1  findet  durch 
K,.Om  das  elastische  Arbeits-  oder  Widerstands- 
vermögen,  als  ein  unendliches.  Ausdruck.  Es  ist 
ganz  gleich,  ob  der  Stab  das  Gewicht  E  dauernd 
trügt,  oder  ob  er  bis  dahin  unendlich  oft  iu  be- 
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liebiger  Zeitfolge  beansprucht  wurde.  Dagegen 
muß  das  Arbeitsvermögen  Pp0m  schon  als  end- 
liches betrachtet  werden,  wenngleich  viele  Mil- 
lionen Beanspruchungen  einander  folgen  können, 
ohne  die  Eigenschaften  des  Materiales  erheblich 
zu  andern.* 

Sobald  Beanspruchungen  Uber  P  hinausgehen, 
andern  sich  die  Eigenschaften  des  Materiales** 
ununterbrochen,  das  Arbeitsvermögen  wird  ein 
begrenztes  im  Hinblick  auf  die  „Zahl"  der  Be- 
anspruchungen in  den  Belastungsstufen  zwischen 
P  und  B,  und  für  letztere  ist  diese  Zahl  =  1. 
Weil  sich  oberhalb  P  die  Materialcigenschaften 
stetig  ändern,  so  erscheint  es  ganz  unmöglich,  das 
Arbeitsschaubild  Abbild.  1  etwa  so  geteilt  zu 
denken,  daß  oberhalb  Pp  bezw.  E,  das  Wider- 
standsvermögen gegen  die  Formänderung,  unter- 
halb derselben  das  elastische  gegeben  sei.*** 

Nun  lehrt  der  Reißversuch,  daß  oberhalb  P 
die  Dehnungsreste  rascher  wachsen,  als  die 
Lasten,  daher,  müssen  auch  jene  inneren  Vor- 


Abbildung  1. 

gange,  welche  dies  bewirken,  ganz  abweichend 
sein  von  jenen,  welche  mit  der  elastischen  Ver- 
längerung einhergehen.  Dies  ist  ja  auch  an- 
erkannt, man  sucht  sie  in  den  Fließvorgängen. 
Um  ermessen  zu  können,  welches  gesamte 
elastische  Widerstandsvermögen  zwischen  0  und 
B  bei  Belastung  in  einer  einzigen  Belastungs- 
stufe zur  Geltung  kommt,  muß  man  die  Sache 
so  betrachten,  als  wenn  die  Fließvorgange  gar 
nicht  vorhanden  wären.  Dann  erstellt  sich  das 
Bild  Abbild.  2 ;  das  elastische  Gesamtwiderstands- 
vermögen ist  für  alle  Punkte  zwischen  0  und 
E  streng  gegeben  und  leicht  errechenbar.  Er- 
scheint nun  EE,  =  >.,  so  ist  OE  :  OB  =  X  :  BB1? 
und  BB!  wird  völlig  abhängig  sein  von  jenen 
Umstanden,  von  welchen  auch  >.  abhängig  ist, 
also  vor  allem  von  der  Zerreißlänge  bezw.  dem 
beanspruchten  „ Volumen". 

Sind  die  Spannungen  an  der  E-Grenze  über 
den  ganzen  Stab  gleichmäßig  verbreitet  —  das 
wird  ja  angenommen  — ,  so  muß  unzweifelhaft 
bei  konstanter  E-Grenze  für  verschiedene  Stab- 

*  Martens:    „Handbuch  der  Materialienkunde 
für  den  Maschinenbau"  Ab«.  324  8.  224. 
Martens  a.  g.  O.  Abs.  48  8.  25. 
•••  Martens  a.  g.  O.  Abs.  48  S.  25. 


Abbildung  2. 


längen  auch  ein  verschiedenes  X  erfolgen  und 
dieses  wird  für  verschiedene  Längen  immer  pro- 
portional denselben  sein  müssen.  Es  ergibt  sich 
dann  z.  B.  das  Bild  Abbild.  3  für  die  Stab- 
langen 1,  1*  Li  und  es  wird  sich  der  elastische 
Arbeitswiderstand  OE,  :  OE»  :  OEs  =  1,  :  U  :  h 
verhalten,  und  hieraus  leiten  wir  die  Berechti- 
gung ab,  das  elastische  Ar- 
beitsvermögen für  die  Volum- 
einheil als  spezifisch  unver- 
änderliches anzusehen,  ohne 
Rücksicht  auf  die  Reiß- 
länge. 

Oberhalb  der  E-Grenze 
gestalten  sich  die  Verhält- 
nisse indessen  anders :  Wenn 
die  Fließvorgänge  unter- 
halb der  E-Grenze  nicht  vor- 
handen sind  und  an  dieser 
Grenze  erst  einzusetzen  be- 
ginnen, so  müßten  sie  sich, 
weil  ja  die  Spannungen  über 
die  ganze  Masse  gleich- 
mäßig ausgebreitet  gedacht  sind,  über  diese  auch 
gleichzeitig  erstrecken.  Dies  darf  man  aber 
sicher  nur  bis  an  die  S-Grenze  so  denken,  denn 
nach  Ueber8chreiten  derselben  beginnen  die  Fließ- 
vorgängo  meist  an  den  Stabköpfen  und  schreiten 
nach  der  Stabmitte  zu  vor.*  Wir  haben  hier 
also  um  so  mehr  einen  inneren  Vorgang,  wel- 
cher sich  in  der  Fortpflanzung  über  die  ganze 
Masse  erstreckt,  vorhanden 
zu  erachten,  als  anerkannt 
ist,  daß  sich  auch  die  Fließ- 
vorgänge im  Einschnürungs- 
beginn auf  einen  „ begrenz- 
ten" Stabteil  erstrecken 
bezw.  konzentrieren. 

Dies  nötigt  vor  allem 
festzustellen,  daß  die  Natur 
der  Gleitvorgänge  eine  ver- 
schiedene ist.  Sie  erstrecken 
sich  :  a)  zwischen  E-  und  S- 
Grenze  gleichzeitig  auf  den 
ganzen  Stab,  b)  zwischen 
S-  und  B-Grenze   in  der 


Abbildung  3. 


„Fortpflanzung"  vorerst  nach  und  nach  auf  den 
ganzen  Stab  und  c)  zwischen  B-  und  Z-Grenze 
in  der  Querschnittsverminderung  auf  einen  eng 
begrenzten  Stabteil. 

Es  ist  sicher  ausgeschlossen,  daß  an  einem 
und  demselben  Orte  gleichzeitig  die  elastische 
Anspannung  und  der  Fließ-  oder  Gleitvorgang 
vorhanden  Bein  kann.** 

•  Martens  a.  g.  0.  Abs.  106  8.  67. 

Vergl.  auch  die  sehr  bemerkenswerte  Arbeit 
von  Ewald  Rasch:  „Bestimmung  der  kritischen 
Spannungen  in  fewten  Körpern".  Sitzungsberichte  der 
Küni^l.  Preußischen  Akadomie  der  Wissenschaften. 
Sitzung  der  phTsikaliHch-mathcmatischen  Klasse  tom 
20.  Februar  1*.»Ö8. 
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Wenn  wir  also  annehmen,  daß  die  Gleitvor- 
gänge  sich  zwischen  E-  und  S-Grenze  auf  den 
ganzen  Stab  erstrecken,  so  kann  damit  nur  ge- 
sagt sein,  daß  ihre  raumliche  „Verteilung*  eine 
gleichmäßige  ist. 

Da  nun  anderseits  das  Fortschreiten,  die 
Fortpflanzung  an  sich  bedingt,  daß  der  Vorgang 
wandert,  indem  er  von  Ort  zu  Ort  fortschreitet, 
so  schließt  dies  klar  in  sich,  daß  er  nicht  an 
allen  Orten  gleichzeitig  wahren  kann.  Daher 
müssen  wir  auch  logisch  folgern,  daß  ein  stetiger 
Wechsel  zwischen  Gleiten  und  elastischer  An- 
spannung vor  sich  geht.  Von  besonderem  Inter- 
esse für  die  Erkenntnis  der  Gleitvorgange  ist 
die  Art,  in  welcher  die  S-Grenze  in  Erscheinung 
tritt.  In  Abbild.  1  und  4  (Schaulinien  a,  b,  c,  d,  e) 
sind  typische  Formen  skizziert.  In  Abbild.  1  ist 
eine  obere  und  untere  Streckgrenze  S„ ,  S„  vor- 
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Abbildung  4. 

band™,  in  Abbildung  4  i Schaulinie  a)  die  ein- 
fache Stufe,  in  Abbildung  4  (Schaulinie,  b,  c.  d,  e) 
der  verschieden  scharf  ausgeprägte,  allmähliche 
l'ebergang  der  Gleitvorglinge. 

Die  praktische  Beobachtung  ergibt,  daß  die 
scharfe  Trennung  der  Fließvorgänge,  wie  in 
Abbildung  1,  ebensowohl  durch  die  Bearbeitung* 
als  durch  Härtung  bezw.  Anlassen  in  tief  ge- 
legenen Temperaturstufen  hintangehalten,  daß  sie 
aber  durch  das  Glühen  in  höheren  Temperaturen 
wieder  herbeigeführt  wird. 

Die  ersterwähnten  Einwirkungen  zielen  auf 
eine  Verkleinerung  des  Kristallkorns,  das  Glühen 
positiv  auf  eine  Vergrößerung  ab.  Daher  müssen 
die  Erscheinungen  an  der  S-Grenze  dazu  in 
Beziehungen  stehen. 

Wenn  man  die  Ergebnisse  der  vielseitigen 
Untersuchungen  Heyns**  über  die  Fließ  Vorgänge 
in  die  Praxis  übertragt,  so  findet  sich  nur  eine 
Ursache  hierfür,  und  zwar  das  Gleiten  nach  Gleit- 
nachen.   Wenn  wir  nun  die  Begrenzungsflächen 


•  Jüptner:  „Slderologie«  8.  206. 
*•  Jüptner:  „Siderologie*  S.  374. 
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kristallinischer  Natur  auch  als  solche  einer  ver- 
minderten Kohäsion  betrachten  (ausgeschlossen 
muß  die  Minderung  durch  einen  Spannungszustand 
sein),  so  müssen  diese  Flächen  vorerst  auch  als 
Gleitflächen  betrachtet  werden,  da  nach  ihrem 
Verlauf  der  geringste  Gleitwiderst&nd  vorhanden 
ist,  und  es  kann  die  Translation  nach  Kristall- 
spaltflächen *  durch  die  Kristallmasse  erst  in 
zweite  Linie  rücken.  Mit  Recht  darf  daher 
angenommen  werden,  daß  an  der  E-Grenze  die 
Gleitvorgänge  vorerst  nach  jenen  kristallinischen 
Begrenzungsflächen  einsetzen  werden,  nach  deren 
Verlauf  der  geringste  Gleitwiderstand  vorhanden 
ist.  und  daß  sie  nach  und  nach  mit  wachsender 
Erschöpfung  der  Gleitwege  auf  jene  des  größeren 
Gleitwiderstandes  übergehen. 

Dies  muß  eine  Grenze  haben,  und  sie  findet 
in  der  S-Grenze  überhaupt,  an  der  oberen  S-Grenze 
aber  besonders  scharfen  Ausdruck.**  Die  S-Grenze 
erscheint  dann  als  jene  Festigkeitsgrenze,  bei  wel- 
cher das  Gleiten  in  der  Translation  nach  Kristall- 
spaltflachen, also  durch  die  Masse  der  Kristall- 
körper, einsetzt.  Wenn  die  kristallinischen  Be- 
grenzungsflächen kleiner  sind  als  die  Kristall- 
spaltflftchen,  so  ergibt  sich  ohne  weiteres,  daß 
die  plötzlich  einsetzende  Translation  im  Zerreiß- 
vorgang selbst  um  so  mehr  zu  prägnantem  Aus- 
drucke kommen  muß,  als  die  Summe  der  Gleit- 
wege zwischen  den  Berührungspunkten  zweier 
Körper  sich  wie  die  Berührungsflächen  zuein- 
ander verhalten.  Es  erwachsen  dann  plötzlich 
größere  Gleitwege  und  damit  der  Spannungs- 
abfall zwischen  S0  und  S„  (Abbild.  1). 

Ist  der  Abfall  SG  -  S„  nicht  vorhanden,  so 
gesellen  sich  an  der  Streckgrenze  beide  Vor- 
gänge zusammen,  wobei  „nach  und  nach"  jener 
in  der  Translation  zu  überwiegen  beginnt.  Das 
Maß  dieses  Ueberwiegens  ist  an  verschiedenen 
Stahl-  und  Eisensorten  verschieden  und  sicher 
nicht  vorhanden,  wenn  B-  und  Z-Grenze  zu- 
sammenfallen, eine  Einschnürung  und  Trichter- 
bildung fehlt. 

Die  Beobachtungstatsachen  der  Praxis  stehen 
mit  dieser  Anschauung  durchaus  in  gutem  Ein- 
klänge und  ergibt  sich  daraus  ganz  ungezwungen, 
daß  an  allen  Orten,  an  welchen  die  Gleitvor- 
gänge hafteu,  nicht  auch  gleichzeitig  elastische 
Spannungen  vorhanden  sein  können.  Hört  an 
diesen  Orten  der  Gleitvorgang  auf,  so  muß  die 
elastische  Spannung  mit  dem  der  betreffenden 
Last  entsprechenden  Maß  einsetzen.  Da  das 
Gleiten  nur  bo  lange  währen  kann,  bis  ein  neuer 
Gleitwiderstand  erwachst,  wenn  es  nicht  zur 
Trennung  führen  soll,  so  muß  in  8U  auch  das 
Gleiten  nach  den  zwischen  S„  und  S„  vorhan- 
denen Gleitflächen  aufhören  und  infolge  des  ent- 

•  Jüptner:  „Siderologie"  8.  379. 
**  Vergl.   Bach:    »Zum  Begriff  Streekgrenze«; 
„Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  Ingenieure*,  1904 
9.  Juli,  8.  1040. 
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standenen  Gleitwiderstandes  auf  andere  Gleit- 
flachen übergehen. 

Wenn  wir  vor  allem  aus  dem  Schaubild 
Abbild.  1  den  Teil  der  Arbeit  zwischen  K-  und 
Z-Grenze  ausschalten  und  annehmen,  daß  die 
Gleitvorgftnge  zwischen  E-  und  B-Grenze  völlig 
aufgehoben  sind,  so  wurde  noch  immer  logisch 
das  Arbeitsschaubild  OB,  Z,  bezw.  OB*  Zt  l  Ab- 


in  der  Form,  wie  sie  gewonnen  wurden,  und 
zwar  für  die  beigesetzten  Zerreißlangen  von 
500,  400,  300,  200,  100,  50,  40,  30,  20.  10, 
5.  4,  3,  2  min  bei  rund  20  mm  konstantem  Durch- 
messer. Das  Eisen  wurde  zur  Erzielung  mög- 
lichst gleichmäßiger  Ergebnisse  30  Minuten  bei 
730  bis  750°  ('.im  Bleibade  geglüht.  Die  Er- 
gebnisse sind  in  Tabelle  1  und  2  enthalten. 


Abbildung  5.    Zerreißdiagrainm  boi  verkürzten  Stabläugen. 


bildung  2)  erfolgen  müssen,  und  es  entstoht  dann 
die  Frage,  was  dieser  Abschnitt  des  Arbeits- 
vermögens für  sich  bedeutet. 

Verkürzt  man,  um  diese  Frage  zu  beant- 
worten, die  Zerreißungen  bei  konstantem  Stab- 
querschnitt allmählich,  so  ergibt  sich  naturgemäß 
auch  ein  verkürztes,  zusammengedrängtes  Ar- 
beitsschaubild, aus  welchem  der  Einfluß  der  Ver- 
kürzung klar  ersichtlich  ist.  * 

In  den  Schaubildern  1  bis  lö  der  Abbild.  5 
sind  die  Zerreilischaubilder  für  ein  sehr  weiches 
C  h  r  0  m  -  X  i  c  k  e  1  f  I 11  Ii  e  i  s  e  n  enthalten,  genau 

•  Ich  bemerke,  daß  fast  alle  folgend  beschrie- 
benen Versuche  Ton  Hrn.  Dipl. -Ing.  A.  Daevera 
gewissenhaft  durchgeführt  wurden. 


Aus  dieseu  Versuchen  geht  mit  Sicherheit  her- 
vor, daß  der  Einfluß  der  Stablänge,  wenn  er  durch 
die  Bildung  mehrerer  Einschnürungen  nicht  ver- 
wischt wird.*  ein  positiver  ist.  Wenn  man  aus 
dem  einzelnen  Versuch  auch  nicht  zu  weit- 
gehende Folgerungen  ziehen  darf,  so  ergibt  sich 
daraus  jedoch  die  Tatsache,  daß  das  spezifische 
Widerstandsvermögen  mit  abnehmender  Stablänge, 
oder  richtiger  gesagt.,  daß  die  spezifische  Be- 
anspruchung um  so  größer  wird,  je  kleiner  die  ein 


'  Bei  Flußeisen  erwies  sich  bei  300  mm  Reiß- 
länge eine  sehr  Bcharf  ausgeprägte,  und  selbst  nach 
bei  200  mm  eine,  wenngleich  nicht  gleich  ausgeprägte, 
Neheneitiscbnurung  vorhanden.  Deshalb  wurde  iura 
vorliegenden  Veraucho  Chromnickeleisen  verwendet. 
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Tabelle  2.    KerbreiBverNuch  bei  verschiedener  Kerbform. 

(Rundetäbe.l 


I Jikt  an  der 
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«« 

4  150 
4  020 

4  640 

5  880 
5  050 
5  000 
5  700 
5  800 
5  650 
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(tririjc 
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4300 
4800 
4050 
4300 
5100 
5350 
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kj?  f.  d.  qmm 
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•  Die  gleichmäßige  Härtung 
in  der  Korbo  erwies  sich  sehr 
achwer,  bezw.  nicht  durchführbar. 
Dessenungeachtet  erweist  sich  die 
Steigerung  von  ig  —  159  aaf  214 
beiw.  221,5  kg  f.  d.  qmm  außer- 
ordentlich groß. 
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und  derselben  Beanspruchung  gegenübergestellte 
Masse  ist. 

Naturlich  kann  diese  Tatsache  nicht  in  Er- 
scheinung treten  ohne  Ein  flu  Ii  auf  die  Festig- 
keits-  und  Formandcrungswerte.  So  findet  sich 
ein  erhebliches  Anwachsen  von  A,,  wie  in  be- 
zug  auf  3Bt  der  Einfluß  der  Stabköpfe  bei  1 
=  40  mm  zu  Geltung  gelangend.  Bei  1  =  100  mm 
setzt  eine  Erhöhung  der  Streckgrenze  ein  und, 
wie  die  Schaubilder  zeigen,  auch  ein  allmähliches 
Verwischen  derselben.  Aus  naheliegenden  Gründen 
muß  hier  der  Wert  von  A,  als  recht  unsicher 
bezeichnet  werden,  seine  Gestaltung  bestätigt 
aber  die  vorher  berührte  Tatsache. 

Die  Zerreiß-Scbaubilder  lassen  die  Einwirkung 
der  Stabverkürzung  auf  die  B-  und  S-Grenze  un- 
gemein deutlich  erkennen.  Die  Schaulinie  nähert 
sich  immer  mehr  der  gestreckten  Liuie  und  es 
stellt  sich  die  Erscheinung  ein,  daß  mit  abnehmen- 
der Reißlänge  auch  die  Tendenz  zur  „Erhöhung" 
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Abbildung  ß.    ZerreiBdiagramm  bei  verkürzten  8tabUngcn 


der  S-  und  B-Grenze*  eintritt.  Für  erstere  ist 
dies  nicht  verwunderlich,  denn  sie  muß  ja  bei 
Aufhebung  der  Gleitvorgange  bis  zur  B-Grenze 
emporsteigen,  aber  die  Erhöhung  der  Bruchgrenzc 
bildet  wohl  ein  Moment,  das  für  den  Hüttenmann 
von  größter  Beachtung  sein  muß.  Denn  findet 
in  3U  eine  Materialeigenschaft  ihren  Ausdruck, 
so  kann  es  nur  im  Maß  der  Kohäaion  zwischen 
den  Molekülen  (oder  eventuell  ihren  Berührungs- 
punkten) zu  suchen  sein. 

Um  hierin  klarer  zu  sehen,  wurden  vorerst 
Stabe  aus  Chromnickeleisen  großer  Festigkeit 
bei  etwa  20  mm  Zerreißdurchmesser  und  den 
Zerreißlängen  von  500,  400,  300.  200,  100, 
50,  40,  30,  20.  10  mm,  wie  im  vorerwähnten 
Versuche,  geprüft.  Die  Zerreißstäbe,  500  bis 
1 00  mm  lang,  wurden  aus  einer  Temperatur  von 
850  bis  900°  C.  in  Gel  gehärtet,  dann  bei 
730  bis  750"  C.  im  Bleibade  30  Sekunden  ge- 
glüht, teils  um  recht  gleichmaßige  physikalische 
Eigenschaften  zu  erzielen,  teils  um  die  Be- 
grenzung der  Gleitvorgänge  auf  einen  zu  kurzen 

*  Ich  verweis«  schon  hier  auf  dio  Schrift  von 
A.  Martens:  „Zugversuche  mit  eingekerbten  Probe- 
körpern". 


Stabteil  in  etwa  hintanzuhalten.  Von  50  mm 
Lange  abwärts  wurden  die  Stäbe  nur  geglüht 
(20  Minuten  bei  750°  C.  in  Blei),  um  den  großen 
Einfluß  der  Veredlung  auf  die  Einschnürung  nicht 
zur  Geltung  gelangen  zu  lassen.  In  Tabelle  1 
sind  die  Ergebnisse  enthalten,  in  Abbild.  6  die 
zugehörigen Zerrcißschaubilder  1  fi  bis  25.  Es  stellt 
sich  hier  derselbe  allgemeine  Verlauf  von  A,  ein 
und  derselbe  Einfluß  auf  das  Zerreißschaubild, 
indessen  mit  einer  später  «intretenden  erheb- 
licheren Einwirkung  auf  die  B-Grenze,  t'nwill- 
kürlich  drängt  sich  schon  hier  der  Gedanke  auf, 
wie  ungerecht  wir  in  der  Beurteilung  eines 
Materials  sein  würden,  wenn  wir  A,  als  spezi- 
fisches Widerstandsvermögen  desselben  auffassen 
wollten,  nicht  aber  als  dasjenige  eines  „Stabes" 
verschiedener  Zerreißlange. 

Um  weitere  Klarheit  zu  schaffen,  wurden  Zer- 
reißstäbe aus  Flußeisen  und  ebenso  das  feste 
Chromnickeleiscn  mit  Kerben  von  verschiedener 
Breite,  zum  Teil  auch  verschie- 
dener Form  versehen  und  dann 
geprüft.  Die  Stabformen  und  Ab- 
messungen sind  in  Tabelle  2  dar- 
gestellt, die  erzielten  Schaubilder 
in  Abbildung  7  (26  bis  52).  Zu 
diesem  Versuche  wurde  das  Fluß- 
eisen, wie  eine  Probenreihe  des 
festen  Chromnickeleisen9.  30  Mi- 
nuten im  Bleibade  von  730  bis 
750°  C.  geglüht,  die  zweite  Pro- 
benreihe des  letzteren  aber  aus 
einer  Temperatur  von  etwa  850  bis 
870°  C.  in  Oel  gehärtet.  In  der 
Tabelle  2  sind  die  gewonnenen 
Zerreißergebnisse  enthalten.  Die  gleiche  Ta- 
belle 2  bezw.  Abbildung  8  (53  bis  61)  enthält 
auch  die  ergänzenden  Ergebnisse  an  einem  reinen 
Kohlenstoffstahl  mit  etwa  0,65 °/o  Kohlen- 
stoffgehalt, gleich  behandelt. 

An  allen  geprüften  Sorten  zeigt  sich  das- 
selbe Bild  wio  am  weichen  Chromnickeleisen, 
und  als  durchaus  nicht  unvermutete  Erscheinung, 
daß  die  getrennte  B-  und  Z-Grenze  zu  einem 
verschiedenen  Zeitpunkte  verschwindet.  iVergl. 
21  bis  25  in  Abbildung  6,  und  35  bis  61  in 
Abbildung  7  und  8.)  Ist  letzteres  der  Fall,  so 
erhebt  sich  die  B-Grenze  über  ihr  fast  kon- 
stantes Maß  bei  größerer  Zerreißlange.  Für 
Flußeisen  und  weiches  Chromnickeleisen  ist  ge- 
trennte B-  und  Z-Grenze  bei  2  mm  Kerbe  noch 
immer  vorhanden,  sie  verschwindet  bei  1  oder 
'/»  mm  Breite  wahrscheinlich  ebenfalls  voll- 
kommen. 

Mit  größter  Sicherheit  kann  man  hieraus  zu 
einem  Schluß  gelangen,  welcher  sich  etwa  in 
folgendein  kurz  zusammenfassen  lassen  durfte. 
Das  spezifische  Arbeitsvermögen  ist  im  Reiß- 
versiiche  für  verschiedene  Eisensorten  nur  bis 
zu  einer  bestimmten  minimalen  Zerreißlange  kon- 
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stant.  Unterhalb  dieser  Zerrcißlänge  setzt  sich 
ein  um  so  größerer  Teil  des  Gleit  Vermögens  in 
elastisches  Widerstandsvermögen  um,  je  kleiner 
sie  ist.  Bei  irgend  einer  weiterhin  verringerten 
Zerreißlänge  wird  auch  das  Arbeitsvermögen 
zwischen  B-  und  Z-Grenze  nicht  mehr  verringert, 
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Zerreißdiagramm  b«i  verkürzten  Htabl&ngen. 
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weitere  Umsetzung  in  elastisches  Wider- 
standsvermögen bei  gleichzeitiger  Erhöhung  der 
B-Grenze,  also  auch  Erhöhung  der  Kohäsion. 
Betrachtet  man  dieses  allgemeine  Bild,  so  er- 
scheint alles  als  natürliche  Folge  der  Form  und 
ihres  Einflusses  auf  die  Entwicklung  der  Gleit- 
vorgänge, nur  die  letzterwähnte  Tatsache  nicht. 

An  eine  Einwirkung  der  Form,  welche 
an  sich  viel  mehr  geeignet  erscheint, 
die  zum  Bruch  erforderliche  Last  herab- 
zusetzen, diese  als  größer  erscheinen  zu 
lassen,  kann  der  nüchterne  Verstand 
nicht  glauben.  Es  muß  daher  angenom- 
men werden,  daß  wir  im  normalen  Reiß- 
versueb  in  der  Bruchfestigkeit  niemals 
das  Maß  der  wahren  Kohäsion  zwischen 
den  Massenelementen  gewinnen ,  sondern  nur 
jene  Last,  von  welcher  angefangen  die  Quer- 
sebnittsverminderung  rascher  erfolgt,  als  der 
Spannungszuwachs.*  Im  Augenblicke,  wo  kein 
neuer  Gleitwiderstand  erwächst,  entsteht  Trennung 
im  Gleitvorgang.  Hält  man  dieser  Anschauung 
die  Tatsache  entgegen,  daß  Suhl  und  Eisen  in 

*  Es  int  daher  anzunehmen,  ja  aU  aicher  zu  er- 
achten, daß  zwischen  B-  und  Z-Grenze  da«  ((leiten 
bei  Spaonongazuwachs  erfolgt.  (Marten»:  .Mate- 
V  Ab«.  113  8.  74,  UM  die  Frage  offen.) 


chemisch  unveränderten  Zuständen  dennoch  ver- 
änderliche physikalische  Eigenschaften  besitzen, 
so  findet  sich  in  vorstehendem  eine  begründete 
Erklärung  hierfür  und  sie  lautet,  daß  alle  Ein- 
wirkungen auf  den  physikalischen  (hier  kristal- 
linischen) Aufbau,  welche  den  Gleitwiderstand 
erhöhen,  auch  die  Festigkeitsgrenzen  er- 
höhen müssen. 

Das  Maximum  der  Bruchfestigkeit  er- 
scheint in  jenem  Zustande  vorhanden,  in 
welchem  der  Gleitwiderstand  sein  Maximum 
erlangt  hat,  also  das  Gleitvermögen  völlig 
aufgehoben  ist,  in  welchem  aber  ein,  die 
Kohäsion  mindernder  Spannungszustand 
noch  nicht  eingesetzt  hat.  Der  Reißversuch 
an  in  verschiedenen  Abstufungen  gekerbten 
Stäben  vermag  uns  so  die  Kenntnis  neuer 
Materialeigenschaften  tatsächlich  zu  er- 
schließen, indessen  müssen  diese  mit  großer 
Vorsicht  geprüft  werden. 

Wie  insbesondere  die  Schaubilder  21 
bis  25  in  Abbildung  6  erkennen  lassen, 
findet  sich  keine  getrennte  B-  und  Z-Grenze 
mehr  vor,  trotz  noch  recht  erheblicher 
Einschnürung  und  sehr  starker  Trichter- 
bildung. Dagegen  findet  sich  mit  abnehmen- 
der Stablange  eine  deutlich  ausgesprochene 
Erhöhving  der  Bruchfestigkeit. 

Daher  kann  man  nicht  sagen,  daß 
es  sich  hier  um  eine  Umformung  des  im 
normalen  Reißversuche  zwischen  B-  und 
Z-Grenze  vorhandenen  Arbeitsvermögens 
handelt,  es  muß  vielmehr  angenommen 
werden,  daß  im  normalen  Reißversuche  infolge 
der  unbehinderten  bezw.  ungehemmten  Gleit- 
flächenbildung an  der  Z-Grenze  das  ganze 
Widerstandsvermögeu  der  Moleküle  gegen  ihre 
Trennung  gar  nicht  zur  Geltung  gelangt.  In 
bezug  auf  diesen  Umstand  sehen  wir  indessen 
viel  zu  wenig  klar,  um  die  Ergebnisse  im  Kerb- 
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Abbildung  8.    Zerreißdiagramm  bei  verkürzten  Stablangen. 


reißversuche  exakt  formen  und  mit  Nutzen  prak- 
tisch verwerten  zu  können.  Es  müßten  erst 
Tausende  wissenschaftlich  einwandfrei  durch- 
geführter Versuche  bezw.  Versuchsreihen  die 
Grundlage  hierzu  bieten.  Ihr  Nutzen  würde  in- 
dessen ein  unbedingter  sein  im  Hinblick  auf  die 
Erkenntnis  jener  Materialeigenschaften,  welche 
im  Kerbschlagversucho  zur  Geltung  gelangen, 
denn  man  darf  sich  darüber  keinem  Zweifel  hin- 
geben, daß  in  beiden  Versuchsarten  dieselben 
Eigenschaften  für  das  Ergebnis  bestimmend  sind. 
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Der  Unterschied  besteht  nur  darin,  daß  sie  im 
Kerbreißversucbe  klarer  zutage  treten:  im  ver- 
wickelten Kerbschlagversuche  verbergen  sie  sich 
unserer  Erkenntnis  viel  mehr,  weil  einerseits  die 
Spannungsvertoilung  eine  ungleichmäßige  und 
stetig  wechselnde  ist,  die  Trennung  über  einen 
gegebenen  Querschnitt  nach  und  nach  erfolgt 
und  die  Entstehung  der  Fließvorgttnge  durch  die 
Kerbe  nur  .zum  Teil"  gehemmt  erscheint.  Durch 
die  Kerbe  wird,  wie  im  KerbreißverRuche,  das 
Widerstandsvermögen  einer  geringen  Material- 
menge geprüft. 

Dem  Nachweise  aus  Abbildung  5,  6,  7  und  8 
und  Tabelle  1  ist  zu  entnehmen,  daß  im  Ver- 
laufe des  Zugversuches  nicht  alle  Raumteile  des 
geprüften  Materials  am  Widerstande  den  gleichen 
Anteil  haben.  Je  kürzer  die  Stablänge  wird, 
um  so  mehr  Raumteile  erfahren  eine  maximale 
Beanspruchung,  daher  wird  auch  A,  größer,  bis 
durch  die  Gleithemmung  infolge  der  Form  bezw. 
des  Einflusses  der  Stabköpfo.  A,  wieder  geringer 
werden  muß,  und  schließlich  bei  völliger  Auf- 
hebung der  Gleitvorgftnge  aus  A,  alle  Formflnde- 
rungsarbeit  verschwunden  ist,  welche  deren 
Unterhaltung:  beansprucht.  Es  wird  also  A,  im 
Reißversuche  bei  einer  bestimmten  minimalen 
Stablange  ein  Maximum  zukommen,  darüber  hinaus 
aber  einem  Minimum  entgegengehen.  Da  aber  A, 
aus  der  Zerreißarbeit  hervorgeht,  diese  aus  Kraft 
mal  Weg  und  aus  dem  veränderlichen  Material- 
volumen (der  veränderlichen  Stablänge)  je  nach 
den  Eigenschaften  der  verschiedenen  Qualitäten, 
so  kann  auch  A,  für  sich  allein  niemals  einen 
Qualitätsmaßstab  bilden. 

Setzt  die  Wirkung  der  Stabköpfe  hemmend 
ein,  so  verlieren  wir  vor  allem  jedes  Bild  dafür, 
auf  welches  Volumen  sich  die  Fließvorgänge  er- 
strecken. Wenn  man  flache  Zerreißstäbe  hoch- 
kant kerbt,  an  den  Flachseiten  poliert,  ähnlich 
wie  dies  an  der  Fremontschen  Zerreißmaschine 
für  Bleche  geschieht,  und  dann  zerreißt,  so  wird 


man  unter  dem  Mikroskop  ohne  alle  Schwierig- 
keiten die  Fließgrenze  (ab  bis  cd,  Abbildung  9) 
erkennen  und  sie  zu  ermitteln  vermögen,  indem 
man  den  Querschnitt  ab  =  cd  in  die  Bruchlast 
dividiert.  Für  den  Querschnitt  m  n  ist  dann  das 
Maß  der  elastischen  Spannungen  gegeben,  unter 
welchen  sich  der  übrige  Stabteil  befand.  Für 
die  eckige  Kerbe  erstellt  sich  das  Bild  Abbil- 
dung 10,  es  erstrecken  sich  die  Fließvorgange 
über  den  durch  ab,  cd  gegebenen  Stabteil  , hin- 
aus*.   Wir  würden  also  für  das  durch  ab,  cd 


m 

n 
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c 

Abbildung  0,  10  und  11. 

gegebene  Volumen  A,  zu  groß  gewinnen,  ander- 
seits aber,  wenn  an  festen  Sorten  das  Bild  Ab- 
bildung 1 1  erwächst,  zu  klein. 

Soll  in  diesen  Beziehungen  das  Ergebnis  im 
Kerbschlagversuche,  welches  ja  nur  die  Schlag- 
arbeit sein  kann,  richtig  gewertet  werden,  so 
müßte  man  vor  allem  ein  allgemeines  Bild  er- 
langen, welche  Materialmengen  im  bezüglichen 
Versuch  zum  Widerstande  gelangen,  und  welche 
Einwirkung  den  verschieden  geformten  Kerben 
auf  die  Hemmung  der  Glcitvorgänge  an  den  ver- 
schiedenen Eisensorten  zukommt.  Da  das  erstere 
nicht  möglich  ist,  so  bezieht  man  die  Schlag- 
arboit  auf  die  Querschnittsfläche  bezw.  den  ge- 
ringsten Querschnitt  hinter  der  Kerbe. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Hebe-  und  Transportmittel  in  Stahl-  und  Walzwerksbetrieben. 

Von  Professor  Dr.-Ing.  G.  Staub  er  in  Charlottcnburg. 
«rorUetzunjc  *on  S*'ito  1014.1 


Der  eigentliche  Muldentransport  ist  in 
seinen  Formen  meist  von  der  Oertlichkeit  be- 
stimmt und  tritt  deshalb  mit  den  verschiedensten 
Hilfsmitteln  auf.  Liegt  in  der  bequemsten  An- 
ordnung der  Schrottplatz  direkt  an  der  Ofen- 
halle, dann  ist  der  Kran  in  seinen  gewöhnlichen 
Formen  die  gegebene  Lösung,  und  zwar  wird 
zunächst  wegen  der  Vielseitigkeit  im  Aufnehmen 
und  Absetzen  der  Mulden  ein  Auslegerdrehkran 
in  Frage  kommen  können.  Abbildung  8  zeigt 
die  einfachste  Form,  in  welcher  dieser  Kran  bei 
dem  Muldentransport  auftreten  kann.   Der  Auf- 


hängezapfen des  Auslegers  ist  durch  Laufrollen 
gegen  Biegung  entlastet ;  die  Muldenbügel  selbst 
sind  drehbar  aufgehängt  und  werden  durch  Gegen- 
bewegung in  ihren  Aufhangepunkten  geöffnet 
und  geschlossen,  letzteres  naturgemäß  immer 
unter  Eigengewicht.  Aber  diese  Aufhängung 
hat  keine  Versteifung  und  erfordert  deshalb 
Handbedienung  beim  Aufnehmen  der  Mulden. 
Dasselbe  gilt  für  den  Auslegerkran  mit  zwei- 
seitigem Ausleger,  wie  ihn  Abbildung  9  zeigt ; 
auch  hier  ist  keine  starre  Führung  für  die 
Muldenbügel  vorhanden,  ohne  wesentliche  Kom- 
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plikationen  auch  wohl  nicht  möglich.  Gerade 
beim  Muldentransport  wird  aber  die  starre  Füh- 
rung große  Vorteile  versprechen,  da  hier  wie 
beispielsweise  beim  Blocktransport  hohe  Fahr- 
geschwindigkeit neben  raschem  und  sicherem  Auf- 
nehmen und  Absetzen  verlangt  werden  müssen. 


ihren  vielen  Zapfen  einen  etwas  unsicheren  Ein- 
druck :  aber  da  die  Last  nicht  am  Lenker  sondern 
an  Seilen  hängt,  ist  in  der  Lenker-  und  Schlitten- 
konstruktion nur  Massenwirkung  zu  berücksich- 
tigen. Kann  den  örtlichen  Verhaltnissen  nach 
der  Ausleger  entfallen,  so  wird  für  den  Mulden- 
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2 

Abbildung  8. 
Anglegerkran  für  MuldentranHport. 
(Benrath.) 


Diese  starre  Führung  und  damit  die  Möglichkeit 
einer  maschinellen  Drehung  der  Muldenbügel 
kann  nun  dadurch  erreicht  sein,  daß,  wie  in  Ab- 
bildung 9,  Seile  für  die  Bügelaufhängung  ver- 
mieden werden.  Die  Bügel  sind  vielmehr  in 
dieser  Anordnung  drehbar  im  Ausleger  selbst 
gelagert  und  dieser 
wird  als  Ganzes  ge- 
hoben .  gesenkt  und 
gedreht.  Mit  einfache- 
ren und  für  die  mei- 
sten Fälle  wohl  ge- 
nügenden Mitteln  löst 
die  Anordnung  nach 
Abbildung  10  dieselbe 
Aufgabe.  Hier  ist  die 
Aufhängung  der  Mul- 
denbügel an  Seilen  bei- 
behalten, ihre  Steue- 
rung in  gewöhnlicher 
Weise  mittels  Rei- 
bungskupplung und 
Bremse  von  der  Hub- 
trommel aus  vorgesehen;  aber  die  bewegliche 
Flasche  ist  an  einer  Lenkergeradführung  be- 
festigt und  erhält  dadurch  bei  genügend  kräf- 
tiger Ausführung  des  Lenkers  und  seines  auf 
dem  Ausleger  laufenden  Schlittens  Führung  und 
Versteifung  in  billigerer  Weise.  Die  Verbindung 
der  Flasche  mit  solchem  Lenker  ermöglicht 
außerdem  eine  Drehbarkeit  der  Flasche  mittels 
Seilzug  vom  Führerstand  aus  (  Abbildung  11). 
Die  Anordnung  macht  auf  den  ersten  Blick  mit 


transportkran  eine  ähnliche  Anordung  möglich 
wie  für  Zangen-  und  Pratzenkrane  (Abbild.  12). 
Wie  bei  diesen  hängen  hier  bei  sicherster  Füh- 
rung die  Muldenbügel  an  einer  senkrecht  be- 
weglichen Säule,  welche  am  oberen  Ende  einen 
Motor  zur  Bügelsteuerung  trägt.    Die  [Drehung 


Abbildung  9.    Muldentranaportkran  (Benrath». 


der  Bügelaufhängung  geschieht  von  Hand  vom 
Führerstand  aus  mittels  Kegelräderpaar  und 
Vierkantwolle.  Ein  Gegengewicht  hält  die  Hub- 
seile bei  etwaigem  Aufsitzen  während  des  Senkens 
gespannt  und  kann  gegebenenfalls  den  unrichtig 
gesteuerten  Hubmotor  stromlos  machen.  Die 
ganze  wuchtige  Anordnung  wird  besonders  für 
große  Belastungen  am  Platze  sein. 

Ueber  die  Anlage  der  Kranbahn  gegen- 
über der  Ofen  halle  ist  eigentlich  nur  Selbst- 
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Abbildung  10.     1  irelitnufkrni]  iBechein  \  KeetmaTi'. 

verständliches  zu  bemerken:  bei  einer  Anordnung  nach  Ab- 
bildung 1  Ii  bekommt  der  Kran  die  Mulden  von  Wagen  aus 
und  kann  sie  nur  auf  verhüll nismaliig  kleinem  Teil  der  <  Ifen- 
halle  absetzen :  man  zwingt  also  den  Chargierkran,  auf  großen 
Fahrwegen  den  übrigen  Transport  zu  übernehmen.  Meist 
werden  für  Neubauten  die  örtlichen  Verhältnisse  es  zulassen, 
daß  der  Mulduntransj.urtkraii  die  ganze  Ofenliuige  bestreicht 
und  damit  ungehindert,  die  Mulden  vor  jedem  Ofen  selbst 
absetzet)  kann. 

Noch    universeller   wie  der    Krau   und   an   alle  ortlieben 
Lagen  Verhältnisse  zwischen  Schrot  t.[dat  z  und   Ofenhalb-  anzu- 
lassen  ist.  die   Hängebahn.   Abbildung  14  und  lo,  welche  b"i 
entsprechender  Anordnung  tias  Verschieben  von  au)'  Kl u r  laufet) 
den   Wagen    ganz    außerordentlich    beschränken    kann.  Zw-i 


Mulden  wagen 


tragen    einen  Teil    ihres  (iewieht- 


aut 


zwischen  ihnen  laufende  Katze;  neben  Erhühuug  des  Rad- 
druckes für  die  Katze  ergibt  sich  dadurch  eine  gelenkige  Ge- 
samtanordnung. Das  Muldengehange  führt  sieb  in  oberer  Lage 
um  feststehende  Führungsschienen  und  liegt  mit  seinem  Rahmen 


Abbildung  11. 
Flaaebe  mit  Zange   zum  Kran 
Abbild.  10  (Bechern  &  Keetman». 
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in  zwei  Seilen,  deren  Trommeln  durch  Lenker- 
stangen gleiche  Umlaufzahlen  erhalten.  Die 
Greifersteucrung  endlich  erfolgt  in  ähnlicher  Weise 
wie  früher  durch  ein  Seil,  das  einerseits  auf  einer 
der  Hubtroniineln  auflauft,  anderseits  zu  einer 
Kipptrommel  führt.  In  dieser  Anordnung  macht 
die  Hangebahn  immer  noch  einen  Führer  nötig, 
der  eine  der  beschriebenen  Einheiten  begleitet.  Die 
Entwicklung  der  „führerlosen  Elektro-Hängebahn" 
wird  auch  auf  dem  Gebiete  des  Muldentransportes 
neue  Anregungen  geben. 

Die  größte  Vereinfachung  des  Betriebes  aber 
verspricht  auch  hier  die  Anwendung  von  Hub- 
magneten, sofern  das  verarbeitete  Material  von 
Magneten  auch  sicher  gefaßt  werden  kann.  In 
der  Anordnung  Abbild.  16  kommt  der  Schrott  zum 
Teil  in  Eisenbahnwagen,  zum  Teil  in  Schmalspur- 
wagen vom  Walzwerk. 
Der  Kran  verfahrt  längs 
der  Ofenhalle  und  ent- 
ladt nun  direkt  aus  dem 
Wagen  auf  Lager  oder 
in  die  Mulden,  wobei  also 
diese  überhaupt  nicht 
mehr  die  Ofenhalle  zu 
verlassen  brauchen.  Die 
Hubmagnete  sind  ohne 
starre  Führung  an  Seilen 
aufgehängt;  sie  bestehen 
aus  einzelnen  Einheiten 
und  können  demnach  in 
ihrer  Tragfähigkeit  nach 
Bedarf  verändert  werden.  Die  Betriebs- 
vereinfachung, welche  hier  angedeutet  ist, 
ist  eine  ganz  außerordentliche;  die  Schwie- 
rigkeiten, welche  ihrer  Verwirklichung  zu- 
nächst noch  entgegenstehen,  liegen  nicht 
auf  dem  maschinentechnischen,  sondern  nur 
auf  dem  elektrotechnischen  Gebiet.  Der 
Magnet  faßt  wirr  durcheinander  liegendes 
Kleinmaterial  häufig  zu  unsicher  an  und 
mutt  nach  genauem  Studium  der  jeweiligen 
Betricbsverhaltnisse  weiter  durchgebildet 
werden. 

Das  nächste  Hilfsmittel  für  den  Material- 
durchgang im  Martinwerk,  der  Mulden- 
chargierkran, hat  sich  unter  dem  Zeichen 
des  „Lauchhammer- Patentes*  weiter  ent- 
wickelt und  zwar  zu  seinem  Vorteil  nach 
einer  ersichtlichen  Verständigung  unter  den 
erzeugenden  Firmen.  Der  Aufbau  des 
Chargierkrans  hat  sich  dadurch  überall 
vereinfacht,  und  Notkonstruktionen,  wie 
schräg  gestellte  Säulen  und  dergl.,  konnten 
zurücktreten.  Die  Gegenüberstellung  der  Ab- 
bildung 17  und  1 8  laßt  diese  Vereinfachung  für 
den  Muldenchargierkran,  und  Abbildung  1 y  sinn- 
gemäß für  den  Blockchargierkran  deutlich  er- 
kennen. Das  starre  Gerüst  mit  seinen  Sicherungs- 
rollen gegen  Abheben  ist  unverändert  geblieben ; 


eine  Hilfswinde  auf  gleicher  oder  eigener  Lauf- 
bahn, je  nach  den  Breitenverhaltnissen  von  Ofen 
und  Bühne,  ist  ebenfalls  schon  an  früheren  An- 
ordnungen zu  finden.  Dagegen  hat  sich  die 
Form  der  Auslegerauf  hangung  für  diese  Stahl- 
gußkonstruktion  wesentlich  ver- 
l.    ,  t    einfacht.    Die  früher  bereits  be- 

sprochene Wippbewegung  des 
Auslegers  tritt  fast  immer  in  Ver- 
bindung mit  der  Hubbewegung 
auf,  wie  schon  Abbildung  1 7  zeigt. 
Diese  Vereinigung  muß  eigentlich 
als  eine  Komplikation  bezeichnet 
werden,  wenn  es  sich  für  ge- 
gebene Ofenverhaltnisse  nur  dar- 
um handelt,  einen  auf  Flur  lau- 
fenden Wagen  durch  einen  Kran 


I 


 U 


zu  ersetzen,  da  der 
Wagen  ja  auch  nur 
die  Wippbewegung 
besaß.  Für  Neu- 
anlagen wird  da- 
gegen doch  ins  Ge- 
wicht fallen,  daß 
die  Wippbewegung 
auf  alle  Falle  das 
Einführen  der  Mul- 
de in  den  Ofen  er- 
leichtert, wahrend 
die  Möglichkeit, 
davon  unabhängig 
den  Ausleger  zu  he- 
ben und  zu  senken, 
geringste  Abmes- 
sungen der  Ofen- 
türen ergibt.  Ab- 
bildung 20  zeigt 
einen  solchen  Kran 
in  Schiniedeisenkon8truktion  für  Säule  und  Bühne 
und  federnde  Auslegeraufhangung  neben  der 
Möglichkeit  des  Wippens,  und  zwar  für  besonders 
große  Verhältnisse.  Das  Kranfahren  ist  mit 
100  m  i.  d.  Minute  vorgesehen,  das  Heben  mit 
10  m;  für  beide  Bewegungen  sind  je  55  P.S.- 
Motore  eingebaut,  insgesamt  Motore  von  210  P.S. 


Abbildung  12.  Muldeutranaportkran 
(Benrath». 
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Abbildung  18.    Martinanlage  mit  .Muldi'ntrang]>ortkran  (Benrath). 


Gesamtleistung.  Besonders  einfach  gestalten  sich 
die  Beschickungsvorrichtungen  für  elektrische 
Oefen,  wie  etwa  Abbildung  21  erkennen  laßt. 
Auf  dem  ohne  Hubbewegung  drehbaren  Ausleger 
ist  ein  Kübel  gelagert,  gegen  den  eine  wage- 
rechte Triebstange  mit  Traverse  und  Gleitrollen 
anfahrt  und  ihn  dadurch  nach  vorn  kippt. 

Wahrend  auf  dem  Gebiet  der  Chargierkrane 
so  am  raschesten  einheitliche  Formen  erreicht 


zu  werden  scheinen,  treten  auf  dem  Gebiet  der 
Blockabstreifer  die  verschiedenartigsten  Be- 
strebungen auf.  In  dem  an  früherer  Stelle  über 
die  Abstreifer  Gesagten  ist  als  letzte  Form  der 
Zaugensteuerung  diejenige  durch  den  Druck- 
stempel selbst  bereits  erwähnt,  welche  wesent- 
lich einfacher  und  vor  allem  kleiner  ist  als  ihre 
Vorgängerinnen,  und  den  Abst reif kran  auch  bei  un- 
günstigen Ot'enverlifiltnissen  gleichzeitig  zum  Ein- 


: 

] 

Fi 
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Abbildung  14  und  14a.    Elektrische  Hängebahn  /.um  Muldcntraimport  (Benrath). 
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setzen  brauch- 
bar macht.  Auch 

die  neuesten 
Formen  derglei- 
chen Firma  ha- 
ben diese  Zan- 
gensteuerung 
beibehalten  (  Ab- 
bildung 22);  sie  zeigen 
nach     dem  seinerzeit 
über  die  Erfahrungen  in 
dieser  Richtung  bereits 
Erwähnten  völligen  Ver- 
zicht auf  ein  eigentliches 

Entlastungsgegen- 
gewicht  für  die  Haupt- 
last des  Abstreifers,  und 
enthalten  eine  Deckelab- 
hebevorrichtung, welche 
in  dem  gerade  dargestellten  Fall 
einfach  aus  einem  gekohlten" Hub- 
magneten besteht.  Charakteri- 
stisch für  die  vorliegende  Aus- 
führung ist  aber  die  besondere 
geringe  Bauhöhe  des  Krans.  welche 
den  elektrischen  Blockabstreifer 
auch  in  bestehenden  niedrigen  Ge- 
bäuden zulaßt.  Vergleicht  man 
nun  diese  Zangensteuerung  mit  der- 
jenigen durchFuhrungsschilde  (  Abbildung  23).  wie 
sie  für  eigentliche  Blockzangen  benötigt  sind,  so 
fallt  auf.  daß  die  Klemmung  der  Zangenschenkel 
gegen  den  von  ihnen  erfaßten  Körper  durch  dessen 
Eigengewicht  selbst  mit  dem  Verlassen  der  frü- 
heren Führungsschlitze  für  rück- 
wärtige Sclienkelenden  aufge- 
geben ist,  daß  also  die  Verein- 
fachung mit  diesem  bewußten 
Verzicht  erkauft  wurde.  Die 


i  KT! 


türmt 


Abbildung  16. 

Schrotttrannportkran 
mit  Magnetbetrieb 
(Stuckenholz). 


Betriebssicherheit  hat  indessen  dadurch  keine 
Einbuße  erlitten ;  ist  der  Block  einmal  gefaßt,  so 
bleibt  er  auch  in  der  etwa  stromlos  gewordenen 
Zange  genügend  lange  hangen.  Für  die  Beurtei- 
lung der  Bauart  kann  also  ihre  Einfachheit  un- 


Abbildung  14  a. 


Abbildung  15.    Martinanla>;e  mit  Muldenhaitgcbahn  (Sturkenliolzt. 
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Abbildung  17.    Muldenchargierkran  (Benrath). 


eingeschränkt  herangezogen  werden,  insbesondere 
dann,  wenn  im  Großbetrieb  etwa  eine  Arbeits- 
aufteilung  zwischen  Abstreifer  und  reinem  Trans- 
port- und  Einsetzkran  nötig  wird. 

Indessen  kann  auch  bei  der  Zangensteuerung 
durch  den  Druckstempel  auf  die  Klemm  Wirkung 
durch  Steuerxchlitze  zurückgegriffen  werden,  aller- 
dings unter  gewissen  Hinzufügungen ;  die  Zan- 
genschenkel müssen  wieder  rückwärtige  Verlan- 
gerungen bekommen  für  die  Führung  in  einem  an 
der  Säule  festen  Schild,  und  die  Zangendrehpunkte 
müssen  gegen  dieses  Schild  wieder  beweglich 


werden.  Eine  solche  Zange 
ist  in  den  Abbildungen  24 
und  25  dargestellt.  Der 
äußere  Aufbau  des  Kran» 
ist  in  der  Hauptsache 
gleichgeblieben,  nur  ist 
die  Befestigung  des  Hub- 
seiles an  einem  Gewicht 
vorgesehen,  welches  bei 
unrichtigem  Senken  und 
Aufsetzen  der  Zange  bei 
weiterlaufendem  Motor 
das  Seil  sicher  gespannt 
laßt.  Die  Zange  hin- 
gegen ist  nach  den  oben 
abgeleiteten  Grundsätzen 
ausgebildet.  Der  Druck- 
Stempel  hat  neben  Gleit- 
bahnen für  bewegliche 
Röllchen  in  den  Zangen- 
schenkeln am  unterenEnde 
auch  nochAnschlftge  in  der 
Ebene  senkrecht  zu  der- 
jenigen der  Gleitbahnen. 


Von  der  Lage  aus,  welche  in  dem  Mittelbilde  darge- 
stellt ist,  wird  die  K  okllle  gefaßt  und  dann  abgestreift 


"  '-     r  ATI 


Abbildung  \H.    Muldenctiargierkran  t Honrath). 


Abbildung  19. 
Blockchargierkran  (Benrath). 
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Abbildung  21.    Kübelrlurgierkran  für  elektrische  Oefen  iStuckenholn. 
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durch  Senken  des  Druckstem- 
pels, wobei  die  Zantrenschenkel 
durch  ihr  Eigengewicht  sich 
schließen;  durch  Heben  des 
Stempels  in  die  dargestellte 
Lage  zurück  wird  die  Zange 
wieder  geöffnet  und  die  Kokille 
freigegeben.  Das  entspricht  bis 
jetzt  ganz  dem  Arbeiten  mit 
der  Zange  in  Abbildung  22, 
und  die  Steuerung  geschah 
durch  die  Gleitbahnen  des  Stem- 
pels gegen  die  beweglichen 
Röllchen  in  den  Zangenschen- 
keln. Diese  Schenkel  sind  aber 
nicht  mehr  fest  im  Schild  ge- 
lagert, sondern  nur  mit  einer 
Traverse  gegen  einander  ver- 
bunden und  mit  dieser  zugleich 
im  Führungsschild  beweglich. 
Wird  nun  der  Stempel  über  die 
dargestellte  Lage  gehoben,  so 
fallen  die  Druckrollen  der  Zan- 
genschenkel in  ihren  Schlitzen 
nach  unten  durch  ganz  aus  den 
Bereich  der  Gleitbahnen  des 
Stempels,  die  Zangenschenkel 
schließen  sich  durch  ihr  Ge- 
wicht und  öffnen  sich  erst  wie- 
der, wenn  der  Stempel  mit  sei- 
nen unteren  Absätzen  die  Tra- 
verse hebt  und  dadurch  die 
Zangenköpfe  mit  ihren  Köllen 
in  die  oberen  Fiihrungsschlitze 
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des  Schildes  schiebt.  Von  jetzt  ab  arbeitet  die 
Zange  als  Blockzange;  der  Stempel  geht  nach 
abwärts  und  läßt  die  Schenkel  nachsinken  bis 


zum  Blockfassen,  und  danach  wird  der  Block 
mit  Eigenklemmung  gepackt  durch  Hochziehen 
der  Säule  samt  ihrem  FUhrungsschild.  Eine 
etwaige  Sperrung  des  niedergehenden  Stempels 
an  den  Kollchen  in  den  Zangenschenkeln  ist 
vermieden  dadurch,  daß  diese  in  ihren  Schlitzen 
durchgefallen  sind.  Damit  ist  die  sichere  Klemm- 
wirkung der  ursprünglichen  Abstreiferzangen 
wieder  erreicht  mit  einfachen  Mitteln  und  unter 
Umgehung  einer  besonderen  äußeren  Steuerung 
von  Motor  oder  Kupplung  aus. 

<SchlaB  folgt.) 


b\vt  MS 


Abbildung  24. 
Almtreifkran  (Honrath). 


Abbildung  25. 
Kombinierte  Abstreiferzange  I).  K.  I'.  (Benrath). 


Ueber  Zinnoxydersatz.* 

Von  Ing.-l'hem.  Ph.  Eyer,  Velten  in  der  Mark. 


I  |as  einzige  weißflrbende  Mitfei,  welche«  man 
bei  Beginn  de«  Euinilliereus  kannte,  war 
Jas  Ziniioxyd.     Ke/epte  für  Weißglasuren,  die 
aus  jener  Zeit  stammen,  bezeugen,  daß  mit  dem 

*  Di<>  von  dem  Verfas«er  hier  behandelte  An- 
gelegenheit int  in  den  letzten  Jahren  für  die  Emaillier- 
werke  und  Ziiinoxydinlirikantcn  zu  einer  brennenden 
T»i;<>sfrage  geworden,  w,'il  infolge  der  hohen  Zinn- 
(irene  aaeh  die  I'reine  für  Zinnoxyd  ganz  bedeutend 
/  »tiegen  »ind.  Erst  -eit  ungefähr  einem  halben  Jahre 
«nd  wieder  einigermaßen  normale  Preise  eingetreten, 
die  jedoch  immer  noch  annähernd  ho  hoch  «ind  wie 
die  höchsten  Preise  der  früheren  Jahre.  Der  erwähnte 
Uegcnstand  wurde  in  letzter  Zeit  eingehend  auch  von 

\X\I... 


Zinnoxydzasatze  nicht  sparsam  umgegangen 
wurde,  denn  derselbe  bewegte  sieb  zwischen  20 
bis  40  °o.  Mit  der  wachsenden  Einführung 
emaillierter  (Segenstande    im   Baushalte  suchte 


folgenden  Zeitschriften  behandelt:  .Keramische  Kund- 
■eliau"  1908  vom  :to.  Januar  und  14.  Mai.  (In  der 
zuletzt  erwähnten  Abhandlung  bezieht  sieb  der  Ver- 
fasser auf  eine  Schrift  von  Philipp  Eyer:  „Die 
Eisenemaillierung*,  besprochen  in  „Suhl  und  Eisen" 
1908  Nr.  4  8.  142.)  „Chemiker-Zeitung"  1908,  2.  Mai. 

Ferner  hat  der  Verein  Deutscher  Emaillierwerke 
in  einem  Rundschreiben  an  seine  Mitglieder  eine 
Warnung  vor  den  Zinnoxydoreatzmitteln  ausgesprochen. 

DU  Rettaktion. 
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der  Fabrikant  die  Glasur  zu  verbilligen  und 
wachte  selbstverständlich  bei  dem  teuren  Zinn- 
oxyd  den  Anfang.  So  entstanden  die  Kryolith- 
glasuren,  bei  denen  zur  Weißtrübung  der  Emaille 
außer  Zinnoxyd  der  in  Grönland  vorkommende, 
weit  billigere  Kryolith  benutzt  wird.  Wenn  es 
leider  auch  nie  möglich  sein  wird,  durch 
Kryolith  das  Zinnoxyd  ganz  zu  verdrängen,  so 
ist  doch  schon  jetzt  ein  großer  Teil  des  Zinn- 
oxyds durch  Kryolith  ersetzt  worden.  Anstatt 
20°/o  Ziunoxyd  allein  nimmt  man  jetzt  12% 
Kryolith  und  8  °/#  Zinuoxyd  unii  erhillt  dadurch 
eine  mindestens  ebenso  weiße,  aber  viel  leuch- 
tendere Emaille,  als  bei  Verwendung  von  Zinn- 
oxyd allein,  und  spart  außerdem  bei  100  kg 
Emaille  40  (dns  Zinnoxyd  zu  4  f.  d.  kg 
gerechnet). 

Der  Fabrikant  könnte  mit  einem  solchen 
Erfolg  zufrieden  sein,  aber  die  unerbittliche 
Konkurrenz  zwingt  ihn  auch  noch  dazu,  für  die 
übriggebliebenen  8  °/o  teilweise  Ersatz  zu  suchen. 
So  entstand  eine  gnnze  Keihe  von  Zinnoxyd- 
ersatzmitteln,  die  zum  Teil  zwar  unter  einem 
wohlklingenden  fremdländischen  Namen  vertrieben 
werden,  sich  aber  genau  in  bestimmte  Gruppen 
teilen  lassen.  Diese  Gruppen  sollen  nun  nach- 
folgend naher  betrachtet  werden. 

An  der  Spitze  der  Ersatzmittel  für  Zinn- 
oxyd steht  dessen  naher  chemischer  Verwandter, 
das  Antimonoxyd,  und  verschiedene  Anti- 
monpräparatc,  wie  z.  ß.  dns  Lcukonin.  Anti- 
monoxyd kann  bis  2  o/o  des  Zinnoxydzusatzes 
letzteres  ersetzen,  ohne  daß  ein  augenfälliger 
Unterschied  in  der  erzeugten  Ware  zutage  treten 
würde.  Jedoch  ist  das  Antinionoxyd  giftig,  und 
man  muß  deswegen  mit  Vorsicht  an  den  Ver- 
brauch herangehen.  Wenn  auch  die  modernen 
hochsaurehestflndigen  Emaillen  die  Möglichkeit 
nicht  leicht  aufkommen  lassen,  daß  durch  Kochen 
Antimon  in  Lösung  geht,  so  ist  doch  wohl  zu 
bedenken,  daß  durch  Fabrikationsstörungen  die 
Emaille  an  Säurebeständigkeit  und  Löslichkeit 
einbüßen  kann  und  daß  gegen  gewisse  Frucht- 
säuren,  wie  z.  B.  Zitronensäure,  keine  Emaillo 
beständig  ist,  es  also  wohl  vorkommen  kann, 
daß  durch  Kochen  in  solchen  Emaillen  Ver- 
giftungsfälle sich  ereignen  können.  Das  Reichs- 
gesetz verbietet  ja  nur  den  Zusatz  von  gesund- 
heitsschädlichen Stoffen,  wenn  sich  solche  bei 
halbstündigem  Kochen  mit  Essigsilure  lösen.  Der 
Fabrikant  kann  also  ganz  gut  bei  säurebestän- 
digen Emaillen  gesundheitsschädliche  Stoffe  ver- 
wenden, ohne  sich  strafbar  zu  inachen,  aber  er 
soll  in  diesem  Funkte  scharfer  als  das  Gesetz 
sein  «ml  lud  emaillierten  Kochgeschirren  jedes 
Gift,  mithin  auch  das  Antimonoxyd,  ausschließen. 
Viele  Fabriken  handeln  nach  diesem  Grundsätze, 
wahrend  anscheinend  andere  doch  Antimonoxyd 
zu  Kochtreschirremaillen  verwenden.  Dadurch 
entstehen   schwere  Schädigungen   des  Ansehens 


deutscher  Euiaillefabrikate,  so  daß  in  Faeh- 
zeitungen.  wie  in  Nr.  36  Jahrgang  1908  der 
„ Chemiker-Zeitung",  von  Interessenten  aus  dem 
Auslände  vor  solchen  antimonhaltigeii  deutschen 
(sächsischen)  Kochgeschirren  gewarnt  wird. 

Für  Bade  wannen  und  andere  Gebrauchs- 
gegenstände, die  nicht  zu  Koch-  und  Speise- 
aufbewahrungszwecken dienen,  steht  natürlich 
der  Verwendung  antimonhaltiger  Emaillen  nichts 
im  Wege. 

Ein  anderes,  aber  noch  viel  giftigeres  Zinn- 
oxydersatzmittel  ist  die  a  r  s  e  u  i  g  e  Säure.  Die- 
selbe ist  hauptsächlich  in  der  weißen  Fnder- 
emaille  für  Schilder,  dann  in  Badewannenemaillen 
enthalten.  Arsenige  Säure  ist  das  beste  Zinn- 
oxydersntzrnittcl,  ja  es  übertrifft  sogar  das  Zinn- 
oxyd an  Farhkraft,  denn  eine  solche  sattweiße 
und  leuchtende  Emaille,  wie  sie  die  arsenhaltige 
weiße  Pariser  I'uderemaille  ergibt,  ist  mit  Zinn- 
oxyd allein  nie  zu  erreichen. 

Selbstverständlich  ist  arsenhaltige  Emaille 
selbst  auch  für  die  säurebeständigsten  Emaillen 
bei  Kochgeschirren  vollkommen  ausgeschlossen, 
zudem  muß  bei  dem  Aufbringen  der  arsenhaltigen 
Emaille,  wie  Auftragen,  Aufstreuen,  der  damit 
Betraute  durch  einen  Itespiralor  gegen  Ver- 
giftung durch  Einatmen  des  giftigen  Standes 
geschützt  sein. 

Weiter  kommen  als  Ersatz  für  Zinnoxyd 
phosphorsaure  Salze,  insbesondere  Knochen- 
asche, die  in  der  Hauptsache  phosphorsaurci- 
Kalk  ist,  zur  Verwendung.  Alter  die  Erfolge, 
die  man  mit  Knochenasche  erzielt  hat.  sind  keine 
guten.  Sie  macht  schon  bei  ganz  kleinen  Zu- 
gaben die  Emaillen  blind,  obwohl  sie  deckende 
bezw.  die  Emaille  weißtrübende  Eigenschaften 
tiesitzt.  Bei  Unterglasuren  ist  also  Knochen- 
aschc  als  Ersatzmittel  von  Zinnoxyd  nur  in  ge- 
ringem Maßstäbe  zu  gebrauchen.  Endlicli  setzt 
sie  auch  die  Haltbarkeit  der  Ginsuren  herunter, 
deun  Kalksnlzc  sind  der  Emaille  nie  zuträglich, 
sie  machen  dieselbe  stet*  spröde.  Will  man 
den  Knochenaschezusatz  erhöhen,  so  wird  man  noch 
trübere  Erfahrungen  machen:  die  Emaille  wird 
vollkommen  rauh  und  löcherig.  Diese  Erscheinung 
sowie  das  Blindwerden  der  Emaillen  bei  geringem 
Zusatz  von  Knochenasche  halten  alle  eine  Ur- 
sache. Phosphorsäure  ist  eine  schwächere  Säure 
als  Kieselsäure  und  Borsäure,  die  ja  auch  in 
der  Emaille  enthalten  sind.  Da  schwächere 
Säuren  durch  stärkere  Säuren  im  Feuer  aus- 
getrieben werden,  so  entweicht  bei  Anwesenheit 
von  Kieselsäure  und  Borsäure  die  schwächere 
I'hosphorsänre  in  Form  von  Gas,  was  bei  ge- 
ringem (lebalte  von  phosphorsaurem  Kalk  Trü- 
bung, bei  stärkerem  Gehalte  aber  durch  starke 
Gasentwicklung  ein  Aufwerfen  der  ganzen  Glasur 
verursacht.  Alle  phosphorsaureu  Salze  sind  aus 
diesem  Grunde  ungeeignete  Ersatzmittel  für 
Zinnoxyd. 
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Auch  Titansaure  und  deren  Salze  wurden 
«hon  an  Stelle  von  Ziniioxyd  gesetzt,  doch 
macht  dieselbe  die  Emaillen  sehr  «prüde  und  ist. 
deswegen  nur  mit  Vorsicht  zu  verwenden.  End- 
lich wird  noch  Zirkono. x yd  empfohlen,  jedoch 
ist  reines  Zirkonoxyd  viel  teurer  als  Zinnoxyd, 
so  daß  es  als  Ersatz  für  Zinnoxyd  ernstlich 
nicht  in  Frage  kommt. 

Ich  seihst  hin  der  Ansicht,  daß  man  sich 
(•rewisse  Falle  natürlich  ausgenommen)  gar  nicht 
auf  die  meist  zweifelhaften  Zinnoxydersatzmittel 


einlnssen  soll.  Man  kann  große  Deckkraft 
durch  hohe  Zugabe  von  Kryolith  und  Tonerde 
(Feldspat)  in  die  Emaille  bringen,  dann  wird 
man  mit  5  °/o  Zinnoxyd  für  zweimaligen  Auftrag 
auskommen.  Man  mahlt  das  Weiß,  das  man 
zum  ersten  Auftrag  braucht,  gröber  und  erhalt 
dadurch  eine  deckendere  Emaille;  denn  grobge- 
mahlene Glasuren  decken  viel  mehr  als  fein- 
gemahlene, weil  sich  in  ihnen  das  Zinnoxyd 
nicht  so  klar  lösen  kann  wie  in  feingemahlenen 
Glasuren. 


Aus  der  Praxis  in-  und  ausländischer  Eisen-  und  Stahlgießereien.* 


L  Formänderung  eines  Stahlgußstückes  zur  Ver- 
meidung von  Schwindungsrissen. 

Eine  Keihe  von  Güssen  des  in  Abbildung  1, 
linke  Hälfte,  dargestellten  Gußstückes  war, 
wie  H.  J.  M'Caslin  berichtet,**  mißglückt,  da 
die  Abgüsse  am  äußeren  Rande  a  Risse  hatten, 
welche  zwar  nicht  sehr  tief  in  das  Stück  ein- 
drangen, aber  dennoch  das  Gußstück  unbrauch- 
bar machten.  Der  innere  Reif  b  blieb  stets 
gesund,  was  man  sowohl  der  Verstärkung  infolge 
des  Flansches  c,  wie.  seiner  günstigen  Lage  im 
Inneren  des  Gußstückes  zuschrieb.     Um  auch 

dem  äußeren 
Reife  vennehrte 
Widerstands- 
fähigkeit zu  ge- 
ben ,  entschloß 
man  sich,  die- 
sen wellig  zu 
gestalten,  wie 
es  der  rechten 
Hälfte  der  Ab- 
bildung 1  zu 
entnehmen  ist. 
Man  erwartete, 
diese  gewellte 
Form  werde  in 

sich  selber  nachgiebiger  und  imstande  sein, 
die  auftretenden  Schwindungsspannungen  aufzu- 
nehmen und  auszugleichen.  Der  Erfolg  gab 
dieser  Annahme  recht,  denn  es  verunglückte 
nach  vorgenommener  Aenderung  kein  weiteres 
liußstück  an  diesem  früher  schier  unüberwind- 
lich scheinenden  Felder. 

Bemerkenswert  ist  auch  die  einfache  Art,  in 
der  die  erforderliche  Modell-  und  Kernbüchsen- 
»nderung  bewirkt  wurde.  Das  Modell  (Abbild.  2) 
bestand  aus  drei  Stücken,  dem  Kernmnrkenteil  d, 
d»  m  Mittelstück  e  und  dem  unteren  Ringstück  f. 

•  Wir  beabsichtigen,  anter  dieser  Uoherschrift 
«ine  Reihe  kürzerer  Berichte  Aber  beachtenswerte  Kin- 
formverfahren  and  dergl.  zu  veröffentlichen,  deren 
Bearbeitung  Herr  Ingenieur  C.  Irreaberger  in  Mül- 
heim-Ruhr freundlichst  übernommen  hat.    Die  Re,i. 

"  „Caatinga«  Dezeniberheft  1907  S.  112. 


(Die  Form  würde  teilweise  durch  Kerne  her- 
gestellt ,  wie  Abbildung  8  veranschaulicht ,  die 
punktierten  Umrißlinien  des  Gußstückes  in  Ab- 
bildung 2  sind  nur  der  besseren  Anschaulichkeit 
zuliehe  eingezeichnet  worden.)  Das  Kernmarken- 
tell  d  erhielt  für  jeden  Kern  eine  Marke  h. 


**** 


Abbildung  2. 


Abbildung  8. 


wahrend  das  Mittelstück  e  mit  der  erforderlichen 
Anzahl  Modcllplättchcn  g  versehen  wurde.  Da 
Leim  auf  dem  lackierten  Modelle  keine  haltbare 
Verbindung  gegeben  hätte,  verwendete  man  zur 
Befestigung  Schellack,  der  durch  Auskochen 
breiartig  dick  gemacht  worden  war.     Nur  teil- 


weise  gebrauchte  man  außerdem  einige  Flach- 
kopfnägel.  Ebenso  einfach  war  die  Aenderung 
der  aus  einem  festen ,  aufklappbaren  Rahmen 
und  lose  eingelegten  Hölzern  bestehenden  Kcrn- 
büchse  (Abbildung  4).  Es  bedurfte  nur  des 
Ausschneidens  der  Kernmarke  k  aus  dem  Modell- 
stücke m  und  der  Ausbauchungen  i  aus  den 
Hölzern  n  und  p. 
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Die  bei  Betrachtung  der  beabsichtigten  Mo- 
dellanderung  «Abbild.  1,  rechte  und  linke  Haltte) 
zunächst  ziemlich  umständlich,  zeitraubend  und 
kostspielig  erscheinende  Acndcrung  wurde  so 
ganz  ausgezeichnet  auf  die  einfachste,  schnellste 
und  billigste  Weise  bewirkt. 

II.  Kernformerei. 

Ein  recht  bemerkenswertes  Beispiel  dieses 
Formverfahrens  gibt  31 '  ( 'a  s  1 1  n.  *  Einer  Gießerei 
war  der  Auftrag  zugefallen.  150  Stück  Lauf- 
ringe (Abbildung  1)  in  Raten  von  wöchentlich 
sechs  Stück  zu  liefern.  Da  eine  besondere 
Qualität  hochgekohlten  Stahles  vorgeschrieben 
war,  welche  für  andere  Gußstücke  nur  selten 


Abbildung  1. 

henötigt  wurde,  ergab  sich  die  Notwendigkeit, 
jeweils  sechs  Hinge  zu  gleicher  Zeit  zu  gießen. 
Der  Raum  der  Gießerei  war  schon  mit  den 
laufenden  Arbeiten  auf  das  äußerste  beansprucht, 
und  es  war  ganz  ausgeschlossen ,  diese  sechs 
Formen  nacheinander  anzufertigen  und  zum  ge- 
meinschaftlichen Gusse  aufzubewahren.    Da  bot 


Der  Aufbau  der  ganzen  Form  konnte  jeweils 
in  wenigen  Stunden  vor  dem  Gusse  bewirkt 
werden,  wahrend  die  Anfertigung  der  insgesamt 
benötigten  105  Kerne  allmählich  im  Laute  der 
Woche  erfolgte.  Im  Grunde  der  Gießgrube  war 
ein  Ring  D  (Abbild.  3  und  4)  ein  für  allemal 
genau  in  der  Wasser- 
wage eingelegt  und 
festgestampft  worden, 
so  daß  beim  wieder- 
holten Beginn  der 
Zusammenstellungs- 
arbeit nicht  viel  Zeit 
mit  dem  Ausrichten 
des  Bodens  verloren 
ging.  Mit  einer  glat- 
ten Schablone  B  (Ab- 
bildung 4»  wird  zu- 
nächst der  Boden  eben- 
gestrichen und  dann 
mit  Hilfe  der  gleichen 
Schablone  die  unterste  Kernlage  aus  Kernen  der 
Form  III  (Abbild.  2)  gelegt.  Die  Fntcrkante  A 
der  Schablone  sowie  eine  nach  dem  Abdrehen 
der  Hodenflache  angeschraubte  Lehre  0  sichern 
eine  völlig  genaue  Lage  der  Kerne.  In  gleicher 
Weise  wird  jede  folgende  Kernreihe  eingelegt. 
Nach  Entfernung  der  Spindel  stellt  man  in  den 
entstandenen  leeren  Raum  rund«' 
Formkasten  E.  setzt  an  die 
Steiger-  bezw.  Eingußschlitze  a 
(Abbildung  2»  Steiger-  und  Ein- 


Abbildung  2. 


Abbildung  3. 

das  Kernformverfahren  den  gesuchten  Ausweg 
ans  allen  Schwierigkeiten. 

Hin  Modell  oder  eine  besondere  Schablone 
wurde  zur  Ausführung  nicht  benötigt.  Es  be- 
durfte nur  der  Anfertigung  von  drei  Kern- 
büchsen für  die  in  Abbild.  2  veranschaulichten 
Kerne.  Im  Kreise  wurden  je  15  Kerne  vor- 
gesehen und  es  erhielten  in  jedem  Kreise  vier 
Kerne  der  Form  II  und  III  Aussparungen  a, 
von  denen  eine  zur  Verbindung  mit  dem  Ein- 
guß, und  drei  zur  Verbindung  mit  den  Steigern 
dienten.  Die  gesamte  Anordnung  der  Form  ist 
in  Abbildung  3  veranschaulicht. 


•  Caitings-  Oktoborheft  1!>07  8.  14. 


Abbildung  4. 

gußhölzer  und  stampft  den 
inner-  und  außerhalb  der  Kerne 
verbleibenden  leeren  Kaum  voll. 
Die  in  die  Mitte  gestellten  Form- 
kasten nehmen  den  nach  innen  ge- 
richteten Gießdruck  auf,  sie  verringern  die  Stampf- 
arbeit und  dienen  ganz  besonders  auch  zum  guten 
Beschweren  der  fertigen  Form.  Letzteres  Ist  be- 
sonders wichtig,  da  der  Auftrieb  recht  betrachtlich 
ist  und  eine  Beschwerung  der  Form  ohne  besondere 
Sicherheitsvorkehrungen  die  einzelnen  Teile  in 
Gefahr  bringen  würde,  zerdrückt  zu  werden. 

Vorstehende  Anordnung  bedingt  unzweifel- 
haft eine  ganz  besonders  wirtschaftliche  Er- 
stellung der  zu  liefernden  Gußstücke.  Gegen- 
über der  gewöhnlichen  Formarbeit  des  Ein- 
stampfens  eines  Modelles  wird  nur  ein  Bruchteil 
der  dafür  nötigen  Löhne  ausgegeben  und  sowohl 
an  Formmaterial  wie  an  Eingüssen  und  Steigern 
die  denkbar  weitestgehende  Sparsamkeit  geübt. 
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Taylors  Werkstättenorganisation. 

Von  Professor  A.  WalHcha  in  Aachen. 


W  itu*  vorigen  Jahres  berichtete  ich  gemein- 
sam  mit  Hrn.  .rr.s.jnfl.  Petersen  in 
,Stahl  und  Eisen1**  über  F.  W.  Taylor»  ein- 
gehende Versuche  über  die  Leistungsmöglich- 
keiten der  Drehbänke  und  das  Verhalten  der 
Werkzeugstahle.  Diese  Versuche  wurden  durch 
die  Einführung  einer  ganz  eigenartigen  Werk- 
.stättenorganisation  veranlaßt,  deren  Wesen  in 
Taylors  Schrift  „Shop  Management"**  ein- 
gehend behandelt  ist.  und  über  deren  Grundzüge 
ich  liier  kurz  berichten  will.  Nach  Ursache  uud 
Wirkung  geordnet,  hatte  demnach  der  Bericht 
über  diese  Arbeit  dem  obenerwähnten  eigentlich 
vorangestellt  sein  müssen. 

Di«  Bestrebungen  Taylors,  eine  Organisation 
mler  ein  Lohnverfahren  für  Werkstatten  einzu- 
richten, das  die  Mängel  aller  bestehenden  Ein- 
richtungen aus  der  Welt  schafft,  und  insbesondere 
das  Ausbringen  d.  h.  die  Arbeitsmenge  für  die 
Lohneinhcit  wesentlich  erhöht,  reichen  bis  in  den 
Anfang  der  HOer  Jahre  de«  vorigen  Jahrhunderts 
zurück;  sie  führten  bereits  wenige  Jahre  darauf 
bei  der  Midvale  Steel  Co.  und  spater  bei  der 
Bethlehem  Steel  Co.  zur  Einführung  der  von  ihm 
ausgearbeiteten  Organisation,  die  an  beiden 
Stellen  bis  zum  heutigen  Tage  mit  Erfolg  an- 
gewendet wird.  Die  Erfolge  in  diesen  Betrieben 
sind  so  bedeutend,  daß  sie  mit  Hecht  die  aller- 
CTößte  Heachtung  der  Industriekreise  der  ganzen 
Welt  auf  sich  gezogen  haben. 

Taylor  hat  mit  seiner  Organisation  das  Ziel 
erreicht,  das  in  den  Worten:  „Hohe  Löhne 
bei  geringen  Selbstkosten"  seinen  Aus- 
druck findet.  Als  Voraussetzung  wird  von  ihm  die 
genaue  Kenntnis  der  Höchstleistung  der  Arbeiter 
und  der  Hülfsmittel  bei  der  Arbeit,  also  der 
Werkzeugmaschinen  usw.  bezeichnet.  Ist  erst 
die  Werkstättenleitung  durch  eingehende  Zeit- 
studien und  Versuche  an  den  Maschinen  auf  das 
genaueste  über  die  kürzest  mögliche  Dauer  jeder 
vorkommenden  Arbeit  bei  Anspannung  aller  Kräfte 
und  höchster  Ausnutzung  der  Maschinen  unter- 
richtet, dann  kann  sie  dazu  übergehen,  jedem  Ar- 
beiter für  jeden  Tag  ein  ganz  bestimmtes  und 
hoch  bemessenes  Teil  Arbeit  zuzuweisen  uud  ihn 
nach  Erreichung  diesea  Arbeitsmaßes  um  30  bis 

*  .Stahl  und  Eisen"  1907  8.  1053  und  S.  1085. 
**  „Transactinns  of  the  American  Society  of  Mc- 
chanical  Enginecre"  Bd.  24  S.  13.17  bin  1480.  —  Von 
dieser  Schrift  wird,  wie  wir  hören,  der  Verfasser  den 
vorliegenden  Aufaatze*,  der  «cbmi  die  deutsche  Aus- 
sähe der  Taylomchen  Arbeit:  „On  the  art  nf  i  Utting 
nietal»*  besorgt  hat  (».die  Hewnrecbuiig  „gtabl  und  Eisen* 
19»H  Nr.  IC.  8.  5118),  eine  vollständige  fehernetzung 
-  ODd  zwar  wiederum  im  Verlage  von  Julius 
Springer  in  Berlin,  erscheinen  lassen.      DU  Red.f 


100  vH.  über  das  bisherige  durchschnittliche  Maß 
zu  entlohnen.  Dabei  wird  erfahrungsgemäß  die 
Leistung  an  fertiger  Ware  um  einen  noch  höheren 
Betrag  vermehrt,  so  daß  der  Lohnbetrag  für 
das  fertige  Stück  in  erwünschtem  Maßo  er- 
maßigt wird.  Ehe  jedoch  eine  Werkstatt  in 
der  Verfassung  ist,  ein  derartiges  System  ein- 
zuführen, bedarf  es  mannigfacher  und  mühe- 
voller Vorarbeiten;  so  ist  z.  B.  für  eine  Ma- 
schinenfabrik die  Anwendung  völlig  undenkbar, 
wenn  nicht  die  Zurichtung  der  Werkzeuge  in 
einer  gesonderten  Werkzeugmacherei  nach  ganz 
bestimmten  Regeln  vor  sich  gebt,  so  daß  die 
Arbeiter  keine  nutzlosen  Pausen  durch  Anschleifen 
und  Herrichten  der  Stahle  usw.  zu  machen  ge- 
nötigt sind;  ferner  muß  die  Heranschaftung  der 
Arbeit  an  jede  Arbeitstelle  zur  richtigen  Zeit 
und  auf  das  genaueste  geregelt  sein.  Bei  allen 
Aufsichtorganen  muß  der  feste  Wille  und  un- 
erschütterliche Glauben  an  den  schließlichen  Er- 
folg der  Organisation  vorhanden  sein,  und  bei 
der  Werkleitung  darf  die  Bereitwilligkeit  zu 
Geldopfern  nicht  fehlen,  denn  jegliche  neue  und 
gute  Organisation  kostet  zunächst  Geld,  schon 
infolge  der  Vermehrung  der  sogenannten  un- 
produktiven Kräfte  in  Werkstatt  und  Bureau : 
soll  doch  jeder  Arbeiter  taglich  eine  schriftliche 
Anweisung  über  die  von  ihm  zu  erledigende 
Arbeit,  die  darauf  zu  verwendende  Zeit,  Wahl 
der  Werkzeuge,  Arbeitgeschwindigkeit  usw.  be- 
kommen. 

Nicht  in  letzter  Linie  ist  der  sehr  erfreu- 
liche Erfolg  der  Taylorschen  Maßnahmen  in 
dem  Verhältnis  zwischen  Arbeitgeber  und  Ar- 
beitnehmer zu  nennen ;  an  Stelle  des  Mißtrauens, 
der  künstlichen  Verzögerung  der  Fertigstcllungs- 
zeit,  Unzufriedenheit  mit  dem  erreichten  Lohn  und 
der  daraus  hervorgehenden  Arbeitsniederlegungen 
zum  Schaden  beider  Teile  treten  Arbeitsfreudig- 
keit, Vertrauen,  bessere  Lehenshaltung,  Nüchtern- 
heit und  Sparsinn,  gewiß  außerordentlich  erfreu- 
liche Nebenerscheinungen. 

Als  Grundsätze  für  die  Einrichtung  eines 
guten  Lohnverfahrons,  auf  dem  sich  die  Werk- 
stättenorganisation aufbaut,  stellt  Taylor  folgende 
vier  auf : 

1.  eine  täglich  bestimmte,  buch  bemessene  Arbeits- 
menge  für  jeden  Mann  ; 

2.  gleichmäßige  Arbeitsbedingungen,  insbesondere 
Normalisierung  aller  hAufig  vorkommenden  Teile 
und  der  Werkzeuge ; 

8.  hohe   Löhne    bei  T.rreiehung  der  vorgesehenen 

Arbeitsleistung; 
4.  Einbuße  im  Lohn  bei  Minderleistung. 

Unter   „gleichmäßige  Arbeitsbedingungen" 
ist  ferner  auch^dic  Entlastung  des  Arbeiters 
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von  allen  Nebenarbeiten,  rechtzeitige  Anliefe- 
rung der  stets  gleichmäßig  hergestellten  Werk- 
zeuge, Zustellung  der  Hülfsmittel,  genaue  Vor- 
schrift über  die  Einstellung  der  Maschinen  für 
bestimmte  Arbelten  usw.  verstanden. 

Die  Einführung  der  Organisation  ist  nicht 
etwa  auf  Maschinenfabriken  beschrankt,  auch  nicht 
etwa  auf  die  Arbeiten  der  Werkstätten  allein, 
sondern  sie  kann  auf  alle  Arbeitsplätze  der  In- 
dustrie, wo  eine  Anzahl  von  Arbeitern  genau  meß- 
bare und  daher  im  voraus  in  ihrer  Zeitdauer  be- 
stimmbare Arbeiten  verrichten,  ausgedehnt  werden. 
Als  Beispiel  sei  die  Neuorganisation  der  Platz- 
arbeiter-Löhnung in  der  Bethlehem  Steel  Co.  an- 
geführt. Diese  Hofarboiter,  mehrere  Hundert  an 
der  Zahl,  arbeiteten  in  Rotten  am  Entladen  der 
Erzwagen,  Beladen  der  Wagen  mit  dem  fertigen 
Roheisen  usw.  und  verdienten  in  gewöhnlichem 
Tagolohn  1,15  ^  (4,80  t.^).  Taylor  war  über- 
zeugt, daß  die  Leute  zu  wenig  leisteten,  und 
ließ  zunächst  durch  einen  besonders  dazu  an- 
geleiteten Mann  genaue  Studien  über  die  für  die 
einzelnen  Arbeitsleistungen  erforderlichen  Zeiten 
an  einem  erstklassigen,  angestrengt  arbeitenden 
Mann  vornehmen,  um  über  die  wirkliche,  durch- 
schnittliche Höchstleistung  genau  unterrichtet  zu 
sein.  Dabei  ergab  sich,  daß  das  Dreiundeinhalb- 
fache von  der  bisherigen  mittleren  Leistung  ge- 
schafft werden  konnte.  Hierauf  wurde  zunächst 
ein  Mann  gesondert  von  der  Gruppe  mit  der 
entsprechenden  Arbeitsleistung  in  Akkordlohn 
angestellt,  wobei  der  Akkordsatz  so  gewählt 
wurde,  daß  er  einem  Tagesverdienst  von  1,85  $ 
(7.80  .,¥>)  entsprach.  Natürlich  wurde  dieser 
Veränderung  seitens  der  übrigen  Leute  vorerst 
mit  Mißtrauen  begegnet,  und  eine  große  Anzahl 
der  Platzarbeiter,  welche  die  angestrengte  Arbeit 
scheuten  oder  die  Leistung  nicht  vollbringen 
konnten,  verließ  den  Dienst  der  Gesellschaft. 
Aber  die  Tatsache,  daß  dem  unter  den  neuen 
Bedingungen  angestellten  Mann  sein  täglicher 
Verdienst  von  1,85  %  nicht  geschmälert  wurde, 
wirkte  doch  auf  die  Leute  ein  und  bald  bot  es 
keine  Schwierigkeit  mehr,  erstklassige  Leute  für 
diese  Arbeit  in  Akkordlohn  zu  bekommen.  Eine 
Aufstellung  der  genannten  Gesellschaft  zeigt, 
daß  sich  die  tägliche  Leistung  Tür  den  Mann 
unter  der  neuen  Arbeitsweise  von  1 6  t  auf  57  t 
gehoben  hat. 

Es  ist  natürlich,  daß  sich  die  Taylorschen 
Grundsätze  um  so  leichter  dort  einführen  lassen, 
wo  die  Arbeit  in  ihrer  Art  einfach  ist  und  sich 
täglich  immer  wiederholt.  Am  schwierigsten  ge- 
staltet sich  die  Aufgabe  in  Maschinenfabriken, 
wo  die  Arbeit  sehr  mannigfaltig  und  verwickelt 
ist,  und  wo  sich  die  einzelnen  Aufgaben,  ins- 
besondere beim  Zusammensetzen  größerer  Ma- 
schinen, über  eine  lange  Zeit  hinziehen.  Aber 
auch  hier  ist  Taylor  der  Verhaltnisse  Herr  ge- 
worden und  in  der  vorliegenden  Schrift  hat  er 


gerade  das  Beispiel  einer  Maschinen  Werkstatt 
gewählt,  um  seine  Gedanken  klarzulegen. 

Es  muß  vorausgeschickt  werden,  daß  die 
Zahl  der  Betriebsbeamten  bei  einer  Organisation, 
bei  der  alles  bis  auf  das  Kleinste  vorgeschrieben 
und  geregelt  ist.  das  gewöhnliche  Maß  erheblich 
überschreitet.  Wie  kann  ein  Betriebsleiter  mit 
wenigen  Assistenten  und  Meistern  in  einer  größe- 
ren Werkstatt  dafür  sorgen,  daß  an  jedem  Tage 
jeder  Arbeiter  schriftliche  Anweisung  für  die  von 
ihm  zu  erledigende  Arbeitsleistung  erhält,  daß 
er  genau  die  Vorschriften  über  Aufspannung, 
Wahl  der  Spanstärke,  Arbeltgeschwindigkeit 
einhält  ?  Das  ist  unmöglich !  Es  mußte  daher  ge- 
brochen werden  mit  der  Unterordnung«-  oder 
militärischen  Organisation,  wie  Taylor  die  bis- 
herige Arbeitsweise  nennt,  worin  die  Meister 
den  Betriebsbeamten  und  diese  dem  Leiter  unter- 
stellt sind,  und  jeder  von  ihnen  eine  große  An- 
zahl von  Arbeiten  nebeneinander  ausführen  muß 
und  sich  daher  in  stetem  Kampf  mit  der  Ein- 
teilung der  Zeit  befindet,  bei  welcher  ferner  die 
Meister  einen  großen  Teil  ihrer  Zeit  in  der 
Bude  sitzend  mit  Schreiben  von  Arbeitzetteln, 
Suchen  von  Zeichnungen  und  dergleichen  zu- 
bringen, anstatt  dem  Arbeiter  an  die  Hand  zu 
geben ! 

Zeitlich  genau  eingeteilte  und  be- 
grenzte Arbelt  auch  für  den  Betriebs- 
beamten lautet  die  Taylorsche  Vorschrift  und 
damit  fällt  das  System  der  Unterordnung  und  an 
seine  Stelle  tritt  die  „Ordnung  nach  Einzelauf- 
sichten * .  Jeder  Arbeiter  ist  dabei  nicht  mehr  allein 
einem  Meister  unterstellt,  sondern  einer  ganzen 
Reihe  von  Meistern,  von  denen  jeder  sein  ab- 
gegrenztes Gebiet  hat,  auf  dem  er  wirklich 
„Meister"  ist.  Daß  eine  Aufteilung  der  Obliegen- 
heiten des  Meisters  und  ihre  Verteilung  auf 
mehrere  Personen  nötig  ist,  erhellt  am  besten 
aus  der  folgenden  Uebersicht  der  Eigenschaften, 
die  bei  der  jetzigen  Arbeitsweise  von  einem 
Meister  erwartet  werden. 

Er  muß  ein  erstklassiger  Facharbeiter 
sein,  um  die  ihm  unterstellten  Leute  bei  Aus- 
übung der  Arbeiten  anweisen  zu  können.  Er 
muß  die  Zeichnungen  gut  verstehen 
können,  was  ein  gewisses  Maß  von  technischer 
Erziehung  und  Auffassungsgabe  bedingt.  Er  muß 
die  Arbeit  einteilen  können,  d.  h.  für  den 
raschen  Wechsel  der  Arbeiten  auf  den  Werkbänken 
und  für  die  Bereitschaft  der  nötigen  Aufspannvor- 
richtungen  und  Werkzeuge  im  voraus  besorgt 
sein.  Er  muß  Ordnungsinn  haben,  d.  h. 
auf  die  Reinhaltung  und  den  dauernden  guten 
Zustand  der  Werkzeugmaschinen  achten.  Er  ist 
für  die  Güte  der  seine  Abteilung  verlassenden 
Fertigstücke  verantwortlich.  Er  muß 
energisch  sein,  d.  h.  seine  Leute  in  steter  an- 
gestrengter Arbeit,  halten.  Dazu  muß  er  selbst 
arbeitsam  und  frisch  veranlagt  sein  und  die  ihm 
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unterstellten  Arbeiter  beeinflussen  und  mit  sich 
fortreißen  können.  Das  ganze  Arbeitsfeld 
der  Werkstatte  muß  er  überblicken  und  den 
Gang  der  Arbeitstücke  über  die  verschiedenen 
Werkbänke  weit  im  voraus  leiten.  Er  muß 
die  Arbeitzeiten  der  verschiedenen  Aufgaben 
sieber  beurteilen  können,  da  er  den  Lohn 
oder  Akkord  festsetzen  muß. 

Die  Vereinigung  selbst  nur  einiger  dieser 
Eigenschaften  in  einer  Person  findet  man  nun 
Jußerst  selten  unter  den  Leuten,  die  für  die 
Wahl  zum  Heister  in  Betracht  kommen.  Taylor 
führte  deshalb  für  den  unmittelbaren  Ausführungs- 
dienst  in  der  Werkstatt  zunächst  vier  sogenannte 
Ausfuhrungsmeister  (executive  bosses)  ein: 

die  Vorrirhtongemeiator  (ging  boaaoa), 

die  (iearhwindigkeitauieiatcr  (apeed  dosbcs), 

die  PrQfmeiater  (inapectora), 

die  IntttandhaltungKineiater  (repair  boaaea). 

Die  Vorrichtungsmeister  sollen  die  Ar- 
beit vorbereiten,  insbesondere  dafür  sorgen,  daß 
stets  mindestens  ein  Arbeitstück  auf  jeder  Bank 
ist.  daß  der  Arbeiter  das  Stück  sachgemäß  aufge- 
spannt hat,  und  daß  ihm  die  dazu  notwendigen  Vor- 
richtungen und  Hilfseinrichtungen  rechtzeitig  ge- 
liefert werden.  Sie  sollen  persönlich  eingreifen 
und  helfen,  wenn  die  Vorrichtung«-  und  Auf- 
s{«nnarbeit  nicht  rasch  genug  vonstatten  geht. 

Die  Geschwindigkeitsmeister  sollen 
vornehmlich  darauf  achten,  daß  die  vorgeschrie- 
benen Arbeitgeschwindigkeiten,  Schnittiefen  und 
Vorschubgrößen  innegehalten  werden,  Bowie  daß 
die  Werkzeuge  (Drchstähle,  Fräser,  Schleifsteine 
usw.)  zur  Hand  sind  und  gleichmäßig  herge- 
richtet werden. 

Die  Prüfmeister  sind  für  die  genaue 
Ausführung  der  Stücke  nach  den  vorgeschriebenen 
Maßen,  überhaupt  für  die  Güte  der  Arbeit 
verantwortlich ;  sie  prüfen  die  Arbeitstücke 
während  und  nach  der  Bearbeitung. 

Die  Instandhaltungsmeister  sorgen 
für  die  Reinhaltung,  Schmierung  und  Wartung 
der  Maschinen  und  überwachen  den  Zustand  der 
Kiementriebe,  Antriebmotoren  usw. 

Alle  diese  Ausführung«-  oder  Werkstatt- 
meister, die  von  der  Leistung  jedweder  Schreib- 
arbeit freigehalten  werden  müssen,  sollen  in 
dem  ihnen  zugewiesenen  Bezirk  unausgesetzt  von 
Mann  zu  Mann  gehen,  wobei  sie  der  Natur  ihrer 
Tätigkeit  gemäß  verschieden  große  Bezirke  er- 
halten; während  z.  B.  in  einer  mittelgroßen  Werk- 
statt nur  ein  Instandhaltungsmeister  nötig  ist, 
werden  vielleicht  zwei  Geschwindigkeitsmeister 
und  mehrere  Vorrichtungsmeister  notwendig  sein  ; 
jeder  Meister  soll  seine  Arbeitzeit  voll  besetzt 
haben,  aber  auch  das  von  ihm  Verlangte  täglich 
ganz  und  ohne  Lücke  ausfüllen  können. 

Die  Festsetzung  der  täglichen  Arbeitsinenge, 
die  Aufsicht  über  die  wirklich  geleistete  Arbeit, 
die  Vorausbestimmung  über  die  Besetzung  der 


Werkbänke  und  die  Erledigung  der  laufenden 
Aufträge  überhaupt,  die  Aufsicht  über  die  ge- 
samte Arbeiterschaft,  kurzum  die  ganze  schrift- 
liche und  Geistesarbeit  ist  in  dem  Be- 
triebs- oder  Arbeitsbureau  (Planning 
room)  vereinigt,  das  in  unmittelbarer  Nähe  der 
Werkstatt  liegen  muß.  Den  regelmäßigen  Dienst 
in  diesem  Bureau  und  seinen  Verkehr  mit  den 
Werkstätten  versehen  vier  Beamte: 

der  Arbeiteverteilor, 
der  AnwoiauugBbcamte, 
der  Zeit-  und  Koatonboamte, 
der  Aufsichtaboamte. 

Der  Arbeitsverteiler  schreibt,  nachdem 
die  Reihenfolge  der  zu  erledigenden  Aufträge  in 
großen  Zügen  vom  Betriebsleiter  festgelegt  ist, 
die  täglichen  Anweisungen  für  die  Ausführungs- 
meister, die  insbesondere  den  Gang  der  Arbeit- 
stücke über  die  Werkbänke  regeln. 

Der  Anweisungsbeamte  füllt  alle  den 
Arbeitern  selbst  zugehenden  Zettel  über  die  Ar- 
beitsmenge und  die  Art  der  Ausführung  be- 
züglich Aufspannen,  Spanstarke,  Spantiefe  und 
Schnittgeschwindigkeit  aus.  Er  setzt  außerdem 
die  Art  der  Löhnung  fest,  ob  in  Akkordlohn 
oder  nach  dem  Prämien-  oder  Differential- Lob  n- 
verfahren  gearbeitet  werden  soll,  und  bestimmt 
die  Zeiten  und  Lohnsätze. 

Der  Zeit-  und  Kostenbeamte  regelt 
die  Vorschriften  über  die  Arbeitzelt  und  die 
Eintragungen  in  die  Zeitkarten  durch  die  Arbeiter 
selbst,  sorgt  dafür,  daß  diese  Angaben  täglich 
rechtzeitig  eingehen  und  pünktlich  an  die  Kalku- 
latoren weitergegeben  werden. 

Der  Aufsichtsbeamte  sorgt  für  Aufrecht- 
erhaltung der  nötigen  Ordnung,  prüft  die  ein- 
gelaufenen Beschwerden,  setzt  die  Strafen  für 
Zuspätkommen  und  Fehlen  fest  und  spricht  das 
letzte  Wort  über  etwaige  Veränderung  der 
Lohnsätze. 

So  ist  alles  In  streng  abgegrenzte  und  genau 
vorgeschriebene  Einzelarbeiten  zerlegt  und  die 
bisherige  Schwierigkeit  behoben,  stets  geeignete 
Leute  als  Meister  oder  Betriebsbeamte  zu  erhalten; 
die  Beamten  brauchen  nun  nicht  mehr  allumfassend 
veranlagt  zu  sein,  sie  können  sich  in  verhältnismäßig 
kurzer  Zeit  vollkommen  für  ihren  besonderen 
Zweig  ausbilden. 

Die  Zusammensetzung  des  Betriebsbureaus 
ist  mit  der  obigen  Aufzählung  allerdings  noch 
nicht  erschöpft;  es  sind  bisher  nur  die  den  un- 
mittelbaren Zusammenhang  und  den  ständigen 
Verkehr  mit  der  Werkstatt  regelnden  Beamten  ge- 
nannt. Diese  müssen  noch  durch  die  verschiedenen 
Kalkulatoren  und  Registratoren  ergänzt  werden, 
welche  die  eingegangenen  Werkstattberichte 
buchen  und  zur  Ermittlung  der  Kosten,  Schaffung 
von  Uebersicbten  usw.  bearbeiten. 

In  seinem  Buche  gieht  Taylor  genaue  An- 
weisungen, wie  das  Betriebslmreau  eiuer  Ma- 
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schinenfabrik  zusammengesetzt  sein  soll,  aus 
diesem  Beispiel  ergeben  sich  zahlreiche  An- 
regungen für  andere  Betriebszweige. 

Eine  derartige  Organisation  gibt  dem  Werk- 
stättenleiter das  Mittel  in  die  Hand,  ein  Lohn- 
verfaliren  einzuführen,  das,  wie  eingangs  erwähnt, 
beiden  Teilen  erhöhten  Nutzen  bringen  soll. 
Taylor  st eilte,  sich  vor  allem  die  Aufgabe,  das 
gewohnheitsmäßige ,  beabsichtigte  und  verab- 
redete Bummeln  oder  Arbeiten  mit  der  unter  dem 
dauernden  Höchstwert  bleibenden  Schnittgeschwin- 
digkeit zu  beseitigen.  Der  Arbeiter  sollte  nicht 
mehr  seinen  Nutzen  darin  finden,  durch  künst- 
liche Verzögerung  insbesondere  bei  Erstaus- 
führungen den  Akkordsatz  hochzuhalten,  um 
dann  mit  aller  Ruhe  und  Gemütlichkeit  gerade 
so  viel  zu  verdienen,  daß  der  Satz  seinen  ver- 
einbarten höchsten  .Stundenlohn  nicht  überschritt. 
Die  genauen  Zeitstudien  der  einzelnen  Arbeits- 
vorgänge lieferten  das  Mittel,  um  dem  Arbeiter 
den  Einfluß  auf  den  Lohnsatz  f.  d.  Stück  aus 
der  Hand  zu  nehmen  und  ihn  der  Werkstätten- 
leitung vorzubehalten.  Das  ist  der  Kernpunkt 
des  Taylorschen  Gedankeus.  Und  nur  infolge  des 
Umstände»,  daß  unterden  bisherigen  Organisationen 
wesentlich  weniger  geleistet  wurde,  als  unter 
Anspaunung  aller  Kräfte,  aber  ohne  schädlichen 
Einfluß  auf  die  Gesundheit  der  Arbeiter,  geleistet 
werden  konnte,  ließ  sich  der  Grundsatz:  , höhere 
Löhne  bei  niedrigeren  Selbstkosten"  ermög- 
lichen. Außer  dem  Lohn  wurde  nunmehr  Tür 
jede  Arbeitsleistung  auch  die  Zeit  vorge- 
schrieben. 

Zweierlei  Lohnverfahren  erwiesen  sich  als 
brauchbar,  um  mit  ihnen  die  Taylorschen  Grund- 
sätze durchzuführen:  das  „Lelstungs- Lohn- 
verfahren  mit  Prämie*  von  H.  L.  Gantt,  einem 
Schüler  von  Taylor,  uud  das  von  Taylor  selbst 
erfundene  Dif  feren  tial- Lohn  verfahren. 

Beide  schreiben  auf  Grund  der  Zeitstudion  die 
Zeit  für  die  Arbeit  vor,  und  zwar  nahezu 
die  kürzeste  Zelt,  in  der  die  Arbeit  durch 
einen  erstklassigen  und  auf  die  besondere  Art 
der  Arbeit  geschulten  Arbeiter  geleistet  werden 
kann.  Das  Ganttsehe  Verfahren  setzt  nun  ebenso 
wie  das  Taylorsche  besonders  hohen  Lohn  (30 
bis  100  vH.  über  dem  üblichem  fest,  wenn  die 
Arbeit  in  der  vorgeschriebenen  Zeit  geleistet 
wird,  und  den  gewöhnlichen  Lohnsatz,  wenn  die 
Zeit  überschritten  wird ;  bei  dem  Taylorschen 
Diflerentiallohn  verringert  sich  der  Lohnsatz 
für  das  Stüek  bei  Zeitüberschreitung:  der 
Arbeiter  erreicht  also  hierbei  nicht  nur  nicht 
den  hohen  Stundenlohnsatz,  weil  sieh  der  Lohn- 
betrag auf  eine  längere  Zeit  verteilt,  sondern 
er  erleidet  außerdem  noeh  einen  Abzug,  indem 
der  Preis  gemäß  der  Zeitüberschreitung  herunter- 
gesetzt wird;  er  wird  demnach  für  langsames 
Arbelten  doppelt  gestraft.  Der  einmal  fest- 
gesetzte  Preis   bleibt   aber   unbedingt  be- 


stehen: nur  so  kann  der  Arbeiter  Vertrauen 
zu  der  neuen  Entlohnung  gewinnen. 

Die  Einführung  des  neuen  Lohnverfahrens 
soll  langsam  erfolgen,  indem  ein  Mann  nach  dem 
andern  unter  den  neuen  Bedingungen  angestellt 
wird,  und  nur  die  Tatsache,  daß  die  einzelnen 
Leute  Monat  für  Monat  gegen  früher  erheblieh 
gesteigerten  Lohn  verdienen,  läßt  den  jeder 
Neuerung  zunächst  entgegengebrachten  Wider- 
stand der  noch  unter  den  alten  Bedingungen 
arbeitenden  Leute  verschwinden. 

Der  Diflerentiallohn  ist  dort  am  Platze,  wo 
eine  bestimmte  Arbelt  jahraus  jahrein  immer 
wiederkehrt,  der  Arbeiter  sich  somit  rasch  ein- 
arbeiten und  demgemäß  bald  den  Höchstverdienst 
erreichen  kann.  Bei  sehr  häutig  wechselnder 
Arbeit  ist  dieses  Lohnverfahren  zu  streng,  da 
selbst  dem  befähigten  Arbeiter  durch  das  Fehlen 
der  Einarbeitungszeit  es  schwer  werden  wird, 
die  kürzeste  Zeit  und  damit  den  Höchstlohn  zu 
erreichen :  hier  soll  das  Ganttsehe  Verfahren  an- 
gewendet werden,  insbesondere  auch  während 
der  Einführung  der  neuen  Organisation,  damit  die 
Härten  des  Preisabznges  nicht  die  Regel  bilden. 

Zwischen  dem  einfachen  Akkordlohn  und  den 
beiden  Lohnverfahren  der  Taylorschen  Richtung 
liegt  das  Halseysche  Lohn  verfahren,  von  dem 
in  der  Taylorschen  Schrift  auch  mehrfach  die 
Rede  ist.  Auch  bei  diesem  Verfahren  wird  die 
Zeit  der  Arbeit  festgesetzt,  jedoch  nicht  auf 
Grund  genauer  Zeitstudien,  sondern  gemäß  der 
Erstausführung  uud  demnach  beeinflußt  von  dem 
Willen  des  Arbeiters.  Der  einmal  festgesetzte 
Akkordpreis  bleibt  bcstclvm,  es  findet  nicht  die 
das  Verhältnis  zwischen  Arbeitgeber  und  Arbeit- 
nehmer so  sehr  schädigende  Herabsetzung  des 
Akkordes  statt,  sondern  der  Arbeiter  erhält  bei 
Ablieferung  in  kürzerer  Zeit  zwar  zunächst  nur 
seinen  Stundenlohn,  aber  außerdem  eine  Prämie 
bestehend  in  einem  Teil  f/4,  '/s  °der  ''V*  ('es 
ersparten  Lohnes.  Auch  hier  ist  also  der  Sporn 
zur  Leistung  der  Arbeit  in  kürzester  Zeit  vor- 
handen. 

Ein  nicht  zu  unterschätzender  Vorteil  des 
Taylorschen  Verfahrens  liegt  in  der  Tatsache,  daß 
die  Leute  nach  ihrer  Leistung  bezahlt  werden : 
Nur  dem  erstklassigen  Arbeiter  den 
Höchstlohn!  Das  Streben  der  besseren  Leute 
nach  höherem  Gewinn  wird  nicht  durch  Tarif- 
verträge, nicht  durch  Gewerkschaften  unterbun- 
den. Die  freien  Kräfte  können  sich  entfalten. 
Hat  sich  erst  der  befähigte  Mann  zum  Höchst- 
lohn heraufgearbeitet  und  diesen  andauernd  ge- 
halten, so  wird  ihm  auch  ein  haldiges  Aufrücken 
zum  Vorarbeiter  oder  Meister  nicht  verschlossen 
sein.  Aber  auch  der  von  Natur  weniger  Ver- 
anlagte wird  nicht  zu  kurz  kommen;  wird  ihm 
die  Erreichung  des  Höchstlohnes  in  einer  be- 
stimmten Klasse  von  Arbeit  nicht  möglich,  dann 
wird  er  ihn  in  einer  anderen  Klasse,   in  der 
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mehr  für  ihn  passende  Anforderungen  gestellt 
werden,  zu  erreichen  suchen  und  bei  nachdrück- 
lichem Streben  finden. 

Bei  der  Einführung  der  Organisation 
sollte  stets  vorsichtig  und  schrittweise  verfahren 
werden.  Zunächst  ist  die  Einführung  von  Normalien 
sowohl  in  den  Bureau«  als  auch  in  den  Werkstatten 
zu  betreiben;  darauf  sollen  dicZeitstudien  beginnen 
und  zwar  mit  großer  Gründlichkeit  und  unter 
Berücksichtigung  aller  Nebenumstflnde.  Nicht 
mit  einer  Beobachtung  gebe  man  sich  zufrieden; 
es  müssen  gleichartige  Beobachtungen  wieder- 
holt und  das  Mittel  gezogen  werden;  denn  die 
genaue  Kenntnis  der  Arbeitzeiten  bildet  eine 
der  Grundlagen  der  Organisation.  Wie  wir 
aus  den  Mitteilungen  Taylors  Uber  die  Versuche 
au  Drehbanken  ersehen,  können  diese  Zeit- 
studien sich  über  Jahre  ausdehnen  und  sollten 
auch  nach  Einführung  der  Organisation  bei 
Einführung  neuer  Arbeitstücke,  zur  Nachprüfung 
der  festgesetzten  Zeiten  und  zur  bestmöglichen 
Ausnutzung  der  Neuerungen  an  den  Werkzeug- 
maschinen stets  noch  nebenher  betrieben  werden. 
Gleichzeitig  mit  den  Zeitstudien  sollten  die  Zeit- 
karten, vorläufig  ohne  an  den  Arbeiter  zu  kommen, 
bereits  von  den  Meistern  benutzt  werden  und  die 
vielen  Vordrucke  vom  Betriebsbureau  ausgearbeitet 
und  sorgfältige  Materialienverwaltung,  Buchung 
«amtlicher  Bewegungen  der  Arbcitstücke  in  die 
Wege  geleitet  werden.  Erst  nach  allen  diesen 
Vorbereitungen  gehe  man  an  die  schwierigste  Auf- 
gabe: die  Anlernung  und  Erziehung  des  Arbeiters! 
Hier  heißt  es  mit  Geduld,  Takt  und  Umsicht,  da- 
neben aber  auch  mit  unbeugsamer  Festigkeit 
vorgehen.  Nicht  viele  gleichzeitig  sollen  sich 
der  neuen  Ordnung  anpassen;  diejenigen  aber, 
die  einmal  angefangen  haben,  müssen  dabei 
bleiben  oder  austreten.  Versuchsweises  Vor- 
gehen ist  nicht  angebracht.  Die  Tatsachen  müssen 
die  Einsichtigen  nach  und  nach  überzeugen,  die 
dauernd  besserer  Einsicht  Bich  Verschließenden 
und  dieUnwilligen  müssen  ausgeschaltet  werden.  — 


Ich  will  diese  kurze  Inhaltsangabe  nicht 
schließen,  ohne  dem  erfolgreichen  Reorganisator 
jenseits  des  Ozeans  die  verdiente  Anerkennung 
gezollt  zu  haben.  Es  zwingt  sich  dem  aufmerk- 
samen Leser  der  Schrift  die  Ueberzeugung  auf. 
daß  hier  von  Taylor  und  seinen  Mitarbeitern 
Großes  geleistet  worden  ist,  und  man  muß  der 
scharfen  Beobachtung  selbst  der  kleiuen  und  be- 
langlos erscheinenden  Nebendinge  im  Leben  und 
Treiben  der  Werkstatt,  dem  klaren  Verstände, 
mit  dem  die  Beziehungen  zwischen  Menschen 
und  Dingen  im  Organismus  eines  industriellen 
Betriebes  nach  Ursache  und  Wirkung  erkannt 
worden  sind,  der  unermüdlichen  Ausdauer  in  der 
Verfolgung  der  als  richtig  erkannten  Ziele  gegen- 
über den  vielfachen  seit  Jahrzehnten  einge- 
wurzelten Vorurteilen  der  Unternehmer,  Be- 
amten und  Arbeiter  die  höchste  Bewunderung 
zollen.  Der  Erfolg  ist  auch  nicht  ausgeblieben. 
Die  Tatsache  des  jahrzehntelangen  einwand- 
freien Betriebes,  z.  B.  bei  der  Midvale  Steel  Co., 
hat  Taylor  recht  gegeben,  so  daß  in  jedem  Jahre 
neue  Werke  sich  für  die  Einführung  seiner  Organi- 
sation entschließen,  und  noch  nicht  ein  einziger 
ArbeiterausBtand  ist  in  den  nach  Taylor  organi- 
sierten Betrieben  wahrend  nunmehr  26jilhriger 
Dauer  zu  verzeichnen  gewesen.  Das  ist  gewiß  der 
beste  Beweis  für  die  Behauptung,  daß  das  Ein- 
vernehmen zwischen  Unternehmern  und  Arbeitern 
unter  der  neuen  Organisation  als  das  denkbar  beste 
zu  bezeichnen  ist.  Ob  dieses  gute  Einvernehmen 
sich  auch  dann  noch  aufrecht  erhalten  lassen 
wird,  wenn  sie  allgemein  eingeführt  sein  wird, 
wenn  also  die  jetzt  als  außergewöhnlich  hoch 
zu  bezeichnenden  Löhne  allgemein  üblich  geworden 
sind,  scheint  mit  Rücksicht  auf  die  für  eine  dauernde 
Zufriedenheit  nicht  geeignete  menschliche  Natur 
allerdings  zweifelhaft.  Wir  wollen  aber  die 
sehr  weit  vorausliegenden  Möglichkeiten  nicht 
überdenken  und  zunächst  den  Taylorseben  Grund- 
sätzen die  weiteste  Verbreitung  auch  in  unserem 
Lande  wünschen. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 
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Wichtige  Gesichtspunkte  für  den  Bau  und  Betrieb  von  Gaserzeuger-Anlagen  bei 

Martinwerken.* 


In  dem  Aufsätze**  des  Hrn.  Canuris  lindou 
sieb  einige  Irrtümer,  deren  Richtigstellung  not- 
wendig erscheint. 

Ks  ist  nicht  zutreffend,  daß  dus  Gas  von 
Wasserabsehluß-Goserzeugern  bei  westfälischer 
Kohle  TU)  g  Feuchtigkeit  im  cl>m  und  mehr  ent- 
halten müsse.  Es  ist  durch  eine  nach  Hunderten 
zählende  Anzahl  von  Generatoren  mit  VVnssorab- 


'  Infolge  einer  längeren  Auslandsreise  den  Hru. 
VerfaMer»  verspätet  eingegangen.  Die  Red. 
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Schluß  nachgewiesen,  daß  sie  so  gut  wie  jedes 
undoro  System  bei  westfälischer  Generntorkohio 
mit  25  bis  30  g  Feuchtigkeit  arboiton  können. 

Falsch  ist  ferner  die  Ansicht,  daß  aus  dem 
Wasserubschlußbassin  Wasser  in  nennenswerten 
Mengen  verdampft  und  in  das  Gas  übergeht.  Ich 
habe  wiederholt  festgestellt,  daß,  wenn  man  ver- 
suchsweise solche  Genoratorcn  ohne  DnmpfzufUh- 
rung  betreibt,  das  erzeugte  Gas  nur  ,1  bis  5  *> 
Wasserstoff  enthält  und  daß  der  Wasserspiegel 
nicht  merklich  sinkt.    Sollte  Cannris  etwa  eben- 
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falls  einen  solchen  Versuch  gemacht  haben,  bei 
dem  er  andere  Ergebnisse  erhielt,  ho  muß  er 
dabei  eine  unrichtig  bemessene  WindeinfUhrungs- 
haube  verwendet  haben.  Wie  Canaris  selbst  er- 
wähnt, läßt  der  Wasserstoffgehalt  einos  Gases 
stets  unter  sonnt  gleichen  Verhältnissen  einen 
Rückschluß  auf  die  Feuchtigkeit  zu.  Nach  den 
mir  bekannten  Ergebnissen  dor  in  Westfalen  in 
Betrieh  befindlichen  Drehrost-Gaserzeuger  arbeiten 
dieselben  mit  dem  gleichen  Wasseretoffgehalt, 
wie  die  Wasseranschluß-Generatoren,  nämlich  12 
bis  14  •'<>•  Infolgedessen  durfte  auch  der  Feuchtig- 
keitsgehalt Übereinstimmen. 

Daß  für  alle  Generatoron  zur  Erzeugung  eines 
hochwertigen,  trocknen  Gases  t rockner  und  wenn 
möglich  überhitzter  Dampf  verwendet  werden 
soll,  durfte  allgemein  als  einer  der  wichtigsten 
Gesichtspunkte  bekannt  sein:  Canaris  erwähnt 
dies  allerdings  nicht.  Auf  die  in  der  Kode  stehen- 
den Arbeit  niedergelegten  Ansichten  über  die 
Vorgänge  im  Martinofen  einzugehen,  überlasse 
ich  berufeneren  Fachgenos*en.  Beweise  für  seine 
Behauptungen  bringt  der  Verfassor  ohnedies  nicht. 

Wenn  übrigens  Canaris  raeint,  nur  bei  ver- 
mindertem Druck  und  deshalb  geringerer  Leistung 
könne  ein  einigermaßen  erträglicher  Zustand  ge- 
schaffen worden,  so  liegt  auch  hier  ein  Irrtum 
des  Verfassers  vor.  Der  Druck  ist  gar  kein  abso- 
lutes Maß  für  die  Leistung;  im  Gegenteil:  bei 
einer  Druckstoigerung  Uber  etwa  40  bis  50  mm 
hinaus  wird  Gasijualität  und  Loistung  goringer. 
loh  habe  bei  vielen  Werken  beobachtet,  daß 
Wasserabsclduß-Generatoren  bei  rd.  30  mm  Druck 
täglich  12  bis  13  t  westfälische  Fördorkohlen  ver- 
gasen. 

Die  mechanische  Beschickungsvorrichtung 
verurteilt  Canaris,  weil  sie  nicht  genügend  be- 
triebssicher sei  und  die  Staubbildung  begünstige. 
Bezüglich  des  orsten  Punktes  weise  ich  nur 
darauf  hin,  daß  Kundorte  solcher  Apparate  seit 
Jahren,  meistens  ohne  Reserve,  arbeiten.  Bei 
sachgemäßer  Wartung  dürften  Störungen  wohl 
kaum  vorkommen :  Übrigens  bodürfen  zwoifellos 
Drehroste  mindestens  der  gleich  sorgfältigen 
Ueberwachung.  Eine  auffällige  Staubabscheidung 
ist  in  einigen  Fällen  beobachtet  wordon;  es  ist 
aber  nicht  erwiosen,  daß  hieran  die  Beschickungs- 
vorrichtung schuld  war.  Die  Art  der  Kohle,  die 
Druckverhältnisso,  dio  GasfUhrung  und  vielleicht 
auch  fehlerhafte  Konstruktion  der  Apparate  mügon 
hierzu  beigetragen  haben,  denn  eine  solche  Vor- 
richtung darf  keinesfalls  das  Material  zermahlen. 
Die  Vorteile  einer  richtig  konstruierten  Aurgabe- 
vorrichtung hinsichtlich  dergleichmäßigenKohlen- 
verteilung  und  Gaszusammonsctzung  sind  jeden- 
falls ganz  zweifellos. 

Schloifmühle  bei  Saarbrücken, 
.Juni  1!*I8. 

Dipl.-lng.  O.  Wolff. 


Ich  möchte  auch  auf  einige  Punkte  des 
oben  ungezogenen  Aufsalzes  des  Hrn.  Canaris 
eingehen.  Zunächst  bedarf  es  kaum  der  Erörte- 
rung, daß  Canaris  Recht  hat,  wenn  er  vor  einem 
hohen  Wassergehalt  des  Gases  warnt.  Der  große 
Wärmeverlust  durch  den  Wasserdampf  allein 
wird  jeden  Hüttenmann  veranlassen,  für  mög- 
lichst trockenes  Gas  zu  sorgen,  auch  wenn  er 
an  alle  dio  anderen  üblen  Eigenschaften,  die 
Canaris  dem  Wasser  zuschreibt,  nicht  glaubt. 
Bei  seiner  kritischen  Betrachtung  der  einzelnen 
Gaserzougersystome  sagt  nun  der  Verfasser,  daß 
es  nicht  möglich  sei,  mit  einem  Wasseranschluß- 
Generator  bei  Verarbeitung  westfälischer  Gas- 
Üamm-Förderkohlo  im  Dauerbetriebe  ein  Gas  mit 
einem  Feuchtigkeitsgehalt  von  weniger  als  50  g 
im  Kubikmeter  zu  erzeugen,  oder  daß  es  doch 
nur  dann  möglich  sei,  wenn  mit  einer  modrigeren 
Windpressung,  als  zur  Vergasung  der  normalen 
Kohleumeuge  nötig  sei,  gearbeitet  würde.  Im 
allgemeinen  enthalte  das  Gas  HO,  ja  sogar  oft  bis 
über  100  g  Feuchtigkeit.  Dem  muß  ich  ganz 
entschieden  widersprechen.  Wir  vergasen  dauernd 
mit  jedem  unserer  3  m  Morgangenoratoren  im 
Tag  12  t  Kohlen  und  haben  nie  mehr  als  30  g 
Wasser  im  Kubikmeter  Gas  festgestellt.  Dabei 
ist  das  Gas  hochwertig,  die  Asche  gut  ausgebrannt, 
und  es  kommen  keine  Betriebsstörungen  durch 
Schlackenversetzungen  oder  dergleichen  vor.  Vor- 
bedingung für  die  Erzeugung  einos  guten  und 
trockenon  Gases  ist  selbstverständlich  ein  sach- 
gemäßer Betrieb  der  Gaserzeuger.  Vor  allem  muß 
die  Kokssäule  im  Generator  dicht  gehalten  werden. 
Dos  läßt  sich  bei  der  Streuvorrichtung  jedoch 
auch  leicht  erreichen,  denn  einmal  sorgt  diese 
selbst  für  gleichmäßige  Verteilung  der  Kohle  auf 
der  Oberfläche  und  anderseits  kann  man  durch 
Festhalten  des  Streuers  beliebige  Mengen  Kohlen 
in  etwaige,  durch  das  Ausschlacken  entstandene 
Hohlräume  werfen  lassen. 

Vergast  wurden  früher  in  der  Hauptsache 
Gaskohlen  der  Zeche  Dorstfeld,  dann  aber,  als 
diese  Zocho  mehrere  Monate  nicht  lieferte,  alle 
möglichen  anderen  Sorten  westfälischer  Kohle. 
Seit  einigen  Wochen  wird  nur  noch  Fördorkohle 
der  Zeche  Moltko  vorarbeitot.  Bei  all  diesen  ver- 
schiedenen Kohlensorten  haben  wir  mit  den  Gene- 
ratoren zufriedenstellende  Resultate  erziolt. 
Heerde,  Juni  11*08.  Carl  Jaeger. 

* 

Zu  den  Ausführungen  des  Hrn.  Wolff  muß 
ich  zunächst  hemorken.  «laß  selbstverständlich 
nur  solche  Ergebnisse  gegen  die  in  meiner  Arbeit 
enthaltenen  Feststellungen  angeführt  werden 
könnou,  dio  ebenso  wie  dio  meinigen  gewonnen 
worden  sind,  nämlich  durch  planmäßige  Unter- 
suchungen an  einer  im  vollen  Botriobe  befind- 
lichen und  nur  mit  Wasserabschluß-Gaserzeugern 
ausgerüsteten  Martinanlage,  in  dor  die  Gaserzeuger 
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sämtlich  dauernd  mit  ihrer  vollen  Normalleistung 
beansprucht  sind.  Die  Ergebnisse  solcher  For- 
schungen führt  Woltr  nicht  an;  vielmehr  be- 
schränkt er  sich  darauf,  ganz  allgemein  und  un- 
bestimmt gefaßte  Behauptungen  aufzustellen,  die 
man  noch  dazu  auf  den  ersten  Blick  als  unhalt- 
bar erkennen  muß.  Oder  verlangt  er  etwa,  daß 
man  glauben  soll,  Hunderte  von  Wasser- 
abschluß-Gaserzeugern  arbeiteten  auf  Martin- 
werken mit  westfälischer  Generatorkohle 
und  Knien  sämtlich  eingehenden  Untersuchungen 
auf  den  Wassergehalt  des  von  ihnen  erzeugten 
Gases  unterworfen  worden?  Auch  zeigt  schon 
oino  ganz  einfuche  Ueberlegung,  daß  die  Be- 
hauptung falsch  ist,  Wassorabschluß-Gusorzeuger 
konnten  „so  gut  wie  jedes  andere  System"  mit 
25  Iis  30  g  Feuchtigkeit  arbeiten,  daß  dies  viel- 
mehr in  Drehrost-Gaserzeugern  viel  leichter  ist, 
da  man  in  ihnen  infolge  der  die  Schlacke  zer- 
drückenden und  lockernden  Wirkung  des  Dreh- 
rontes  mit  wesentlich  geringerem  Dampfzusatz 
arbeiten  kann.  Die  Feststellung,  daß  aus  dem 
Wasserabschluß  keine  nennenswerten  Wasser- 
mengon  in  das  Gas  übergehen,  hat  Wulff  zweifel- 
los an  einem  Versuchsgenerator  gemacht.  Denn 
bei  im  vollen  Botriebe  eines  Marlinwerkes 
stehenden  Wasserabschluß-Gaserzeugern  wird  das 
Wasser  in  großen  Mengen  aus  dem  Wasserbecken 
aufgesaugt  ( Kapillarattraktion)  und  im  Gaserzeuger 
verdampft:  dies  kann  ich  jederzeit,  und  zwar  auch 
zahlenmäßig,  nachweisen.  Untersuchungen  an 
Versuchsgeneratoren  bowoisen  demgegenüber  gar 
nichts,  denn  in  solchen  Gnserzeugorn  kann  man 
innerhalb  recht  weiter  Grenzen  nach  Belieben 
Gasarten  von  den  verschiedensten  Zusammen- 
setzungen und  Wassergehalten  erzeugen.  Was 
die  Windeinführungshaube  anbetrifft,  so  kommt 
es  bezüglich  des  Wasser-Mitreißens  weniger  auf 
die  richtige-  Dimensionierung  als  auf  die  richtige 
Höhenlage  derselben  an ;  im  übrigen  kann  ich 
Wulff  die  Vorsicherung  geben,  duß  die  bei  meinen 
Untersuchungen  verwendeten  Windeinführungs- 
hauben richtig  konstruiert  waren. 

Die  Ansicht  Wolffs,  dal!  man  beim  Arbeiten 
mit  Wasserubschluß-Guserzeugern  und  Drehrost- 
Gaserzougern,  also  beim  Arbeiten  unter  ganz 
verschiedenen  Verhältnissen,  denselben 
Wassergehalt  erhalten  müsse,  da  der  Wasserstoff- 
gehalt in  beiden  Fällen  gleich  sei,  ergibt  sich 
«hon  aus  seinen  eigenen  Ausführungen  als  falsch. 
Denn  kurz  vorher  sagt  Wolff  selbst,  daß  n  u  r 
unter  sonst  gleichen  Verhältnissen  dor 
Wasserstoffgehalt  einen  Rückschluß  auf  die 
Feuchtigkeit  zulasse.  Und  «laß  die  Verhältnisse 
frerude  bezüglich  der  WasHerzersetzung  in  beiden 
Fällen  ganz  vorschieden  liegen,  wird  Wulff  doch 
wohl  nicht  bestreiten  wollen.  Denn  es  liegt  doch 
auf  dor  Hand,  daß  Drehrost-Gaserzeuger,  weil  mit 
niedrigerem  Dampfzusatz,  viel  h eitler  betrieben 
werden  können  als  Wassorabschluß-Gusorzeuger, 


und  daß  infolgedessen  in  ersteren  ein  viel  größerer 
Prozentsatz  des  Wassers  zersetzt  wird  als  in 
letzteren.  —  Die  Notwendigkeit,  daß  man  Gas- 
erzeuger mit  trockenem  und  wenn  möglich  über- 
hitztem Dampf  betreiben  muß,  ergibt  sich  ohne 
weiteres  aus  den  Ausführungen  in  meiner  Arbeit 
und  ist  so  selbstverständlich  und  so  allgemein 
bekannt,  daß  ich  sie  nicht  noch  einmal  besonders 
hervorzuheben  brauchte. 

In  den  folgenden  Ausführungen  vorwechselt 
Wolff  die  ,Windprossung",  die  in  der  Windloitung 
vor  den  Gaserzeugern  gemessen  'wird,  mit  dem 
„Gusdruck",  der  hinter  denselben  in  der  Gas- 
sammelleitung besteht.  Auf  den  Unterschied  und 
den  Zusammenhang  zwischen  beiden  brauche  ich 
wühl  nicht  näher  einzugehen.  Wo  steht  denn 
in  meiner  Arbeit  die  Behauptung,  der  Druck  (der 
durch  die  Energieverluste  in  den  Leitungen,  Ka- 
nälen, Ventilen  usw.  ganz  wesentlich  beeinflußt 
wird)  sei  »ein  absolutes  Maß*  für  die  Leistung 
der  Gaserzeuger!?  Dagegen  wird  die  Wind- 
prossung,  von  der  ich  allein  gesprochen  habe, 
in  der  Praxis  allgemoin  als  Maß  für  die  einem 
Gaserzeuger  zugeführt*  Windmenge  und  somit 
für  seino  Beanspruchung  benutzt.  Daß  eine  Er- 
höhung der  Windpressung  Ubor  ein  gewisses  Maß 
hinaus  den  Generatorgang  ungünstig  beeinflußt, 
habe  ich  in  meiner  Arbeit  unter  Angabe  einer 
ausführlichen  Literaturstelle  selbst  ausdrücklich 
erwähnt.  —  Von  den  mechanischen  Beschickungs- 
vorrichtungen habo  ich  bohauptet,  daß  sie  ihren 
Zweck,  eine  größere  Gleichmäßigkeit  des  Gases 
zu  erzioien,  als  sie  mit  gewöhnlichen  Aufgabe- 
apparaten erreichbar  ist,  boi  Verwendung  von 
Förderkohlen  meist  verfehlen  und  dabei  durch 
Erhöhung  der  Staubbildung  den  Botrieb  verteuern 
und  erschweren.  Auf  Grund  dieser  Erfahrungen 
sind  sie  auf  einer  ganzen  Reihe  von  Werken 
entfernt  und  durch  gewöhnliche  Aufgabeapparate 
ersetzt  worden,  und  zwar  jedesmal  mit  dem  Er- 
folge, daß  die  Verstaubung  ganz  wesentlich  nach- 
ließ und  die  Gleichmäßigkeit  des  Gases  dieselbe 
blieb.  Daß  sie  sorgfältiger  Wartung  bedlirfen, 
gibt  Wolff  zu,  und  daß  derartige  eich  drehende 
Apparate  leicht  Betriebsstörungen  unterworfen 
sind,  kann  niemand  bezweifeln.  Dasselbe  gilt 
für  die  Tatsache,  daß  sie,  auch  wenn  sio  noch 
so  richtig  konstruiert  sind,  zum  mindesten  durch 
Abrieb  den  Staubgehalt  der  Kohle  erhöhen.  Indem 
er  meint,  Drehroste  bedürfen  einer  ebenso  sorg- 
fältigen Ueberwachung  wie  mechanische  Be- 
schickungsvorrichtungen, vorgleicht  Wölfl*  die 
beiden  Apparate  miteinander.  Ein  solcher  Vor- 
gleich ist  unlogisch:  nur  mit  gewöhnlichen  Auf- 
gubovorrichtungen  kann  man  die  mechanischen 
Apparate  vergleichen,  wie  es  in  meiner  Arbeit 
geschehen  ist.  Im  übrigen  nimmt  man  boi  Droh- 
rosten die  Müho  der  sorgfältigen  Ueberwachung 
gern  in  Kauf,  da  durch  die  Drehrosto  große  Vor- 
teilo  für  deu  Betrieb  herbeigeführt  werden.  Dies 
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ist  bei  den  mechanischen  Beschickungsvorrich- 
tungen, wie  erwähnt,  moist  nicht  der  Fall. 

• 

Der  Zuschrift  des  Hrn.  Jneper  entnehme 
ich  mit  Interesse  die  Mitteilung,  daß  er  heim  Ver- 
arheiten    von   westfälischer   Generatorkoble  in 
Wasserabschluß -Gaserzeugern  nie  mehr  als  30  g 
Wasser  im  Kuhikmeter  Gas  fostgestollt  hat.  Auch 
hier  muH  ich  zunächst  die  Frage  aufwerfen,  ob 
»eine  Ergebnisse  auf  diesolbe  Weise  gewonnen 
sind  wie  die  meinigen,  nämlich  durch  in  allen 
möglichen  Betriebsstadien  planmäßig  ausgeführte 
Untersuchungen  an  einer  im  vollen  Betriebe  be- 
findlichen und  nur  mit  Wassorabsehluß-Gasorzeu- 
gern  ausgerüsteten  Martinanlage.  Wenn  dies,  wie 
ich  anzunehmen  genügend  (irund  habe,  nicht  der 
Fall  ist,  so  wird  die  Verschiedenheit  unserer  Re- 
sultate leicht  zu  erklären  sein.  Im  Übrigen  stehen 
die  günstigen  Erfahrungen,  dieJaeger  mit  Wassor- 
abschluß-Gasorzeugern    machte,   nicht    nur  im 
Widerspruch   zu  den  meinigen:  vielmehr  sind 
mir  noch  mehrere  andere  Martin  werde  bekannt, 
auf  donen  sich  dieselbon  Uebelstände  zeigen.  So 
weiß  ich  z.  B.  von  einem  rheinisch-westfälischen 
Martiuwerk,  daß  es,  um  einigermaßen  zufrieden- 
stellend arbeiten  zu  können,  seine  Wassorabschluß- 
Gasorzeugor  nur  mit  rd  W/o  ihrer  Volleisttiug 
betreibt,  und  trotzdem  golingt  es  auch  dort  nicht, 
den  Wassergehalt  des  Gases  dauernd  unter  80  g 
im  Kubikmeter  zu  halten.    Und  sogar  beim  Ver- 
arbeiten von  englischen  Gaskohlen  zeigen  sich 
die  Nachteile  der  Wassorabschluß-Gasorzougor, 
nämlich  vor  allem  ihre  viel  zu  geringe  Feuer- 
zugünglichkoit.    Deshalb  hat  sich  neuerdings  ein 
großes  italienisches  Martiuwerk  entschlossen,  seine 
Wassorabschluß  -  (iaser/.eugor  in    Festrost  -  Gas- 
erzeuger umzubauen.    Ks  ist  wohl  kaum  anzu- 
nehmen, daß  alle  diese  Werke  es  nicht  verstanden 
haben  sollten,  ihre  Gaserzougor  „ sachgemäß"  zu 
betreiben.    Als  Erklärung  für  die  abweichenden 
Ergebnisse  .laegers  bleibt  daher  nur.  daß  die  Ver- 
hältnisse, unter  donon  die  Was>ernbschluß-Gas- 

Der  Vorgang 

Unter  dieser  Uoborschrift  ist  in  dieser  Zeit- 
schrift* ein  Aufsatz  erschienen,  in  welchem  u.a. 
berichtet  wird,  daß  oin  Schmiedestück  unter 
einem  schnellgehenden  Hammer  wärmor  wird. 
Diese  wohl  allgemein  bekannte  Tatsacho  beruht 
auf  der  gleichen  Ursache  wie  das  Nachwärmeu 
beim  Walzen.  Von  dieser  letztoren  Tatsacho  ist 
mit  Vorteil  dann  Gebrauch  zu  machen,  wenn 
harte  Stahlsorten  (hochprozentige  Kohlenstoff- 
stähle,  Kloktrostählo  usw.)  auf  feine  Frofile  aus- 
gewalzt werden  sollen.  Auf  der  oinon  Seite  dürfen 
solche  Stahlsorten  wegen  der  Gefahr  des  Ver- 
hronneiis  nicht  zu  warm  gemacht  werden  und 
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erzeuger  in  der  von  ihm  geleiteten  Anlage  ar- 
beiten, keine  normalen,  sondern  ganz  außer- 
gewöhnlich gtinstigo   sind.     Ich  bedaure 
deshalb  sehr,  nicht  in  der  Lage  zu  sein,  diese 
Verhältnisse  eingehend  zu  studieren.  —  Darauf, 
daß  man  die  Gaserzeuger,  um  ein  hochwertiges, 
trockenos  (Jas  zu  orzielon.  sachgemäß  betreiben 
muß,  habe  ich  in  meiner  Arbeit  ausdrücklich  hin- 
gewiesen, und  zwar  insbesondere  auch  auf  die 
Notwendigkeit,  die  Bcschickungssäule  im  Gas- 
erzeuger dicht  zu  halten.    Dieses  Ziel  kann  man 
jedoch    meines  Erachtens    nur   durch  regel- 
mäßiges und  ausgiebiges  Stochen  or- 
reichen:  die  mechanische  Hoschickungsvorrich- 
tung  dürfte  hierzu  kaum  etwas  beitragen.  Keines- 
falls aber  kann  ich  die  Methode  Jaogers  als  sach- 
gemäß   anerkennen,    Hohlräume   in    der  Be- 
sohickungssäule  mit  frischen  Kohlen  auszufüllen. 
Meines  Erachtens  müssen  derartige  Hohlräume 
durch  gründliches  Stochen  beseitigt  werden,  und 
darf  man  frische  Kohlen  erst   dann  aufgeben, 
nachdem  die  gleichmäßige  Lagerung  und  Dichte 
der  Kokssäule    durch  das   Stochen  wiederher- 
gestellt worden  ist.    Daß  Jaegor  Uberhaupt  auf 
den  Gedanken  kommen  konnte,  zu  eiuom  der- 
artigen Mittel  zu  greifen,  beweist  im  übrigen, 
daß  die  beim  Ausschlackon  entstehenden  Hohl- 
räume recht  groß  sein  müssen.    Ks  scheint  also, 
daß  auch  der  von  Jaegor  geleitete  Betrieb  unter 
dem  Hauptfehler  der  Wasserabschluß-Gaserzeuger, 
ihrer  viel  zu  geringen  Feuerzugänglichkoit,  zu 
leiden  hat.    Und  hütto  .Jaeger  an  einem  in  der- 
artigem Zustande  befindlichen  CiaserzougerWasser- 
bestimmungen  ausführen  lassen,  dann  würde  er 
sicher  meine  Ansicht  bestätigt  gefunden  haben, 
daß  es  unmöglich  ist,  bei  Verarbeitung  von  west- 
fälischen (ionerutorkohlen   in  vollbeanspruchten 
Wasserabschlut'f-Gaserzeugern  den  Feuchtigkeits- 
gehalt des  Wases  dauernd  unter  50  g  im  Kubik- 
meter zu  halten. 

l'rn  bei  Genua,  im  .Juni  1908. 

C.  Canarü. 

des  Walzens. 

auf  der  anderen  Seite  soll  das  Material  zur  Er- 
zielung der  nötigen  Walzgenauigkoit,  zur  Kraft- 
ersparnis und  zum  Schutz  der  Walzen  und  Füh- 
rungen usw.  möglichst  warm  zum  Fertigkaliber 
kommen. 

Um  diese  sich  widersprechenden  Bedingungen 
zu  erfüllen,  kann  als  Ililfo  das  Nachwärmen  beim 
Walzvorgang  benutzt  werden,  indem  durch  Spezial- 
einrichtungeu  < Selbststecher)  ein  beschleunigter 
automatischer  Walzprozeß  bei  Foiueisen-  und 
Drahtwalzwerken  durchgeführt  wird.  Man  kann 
bei  genügender  Wnlzgoschwindigkeit  malt  warmen 
Stahl  nach  einigen  Stichen,  die  ohne  Zeitverlust 
mittels  Sellisutecher  aufeinanderfolgen  müssen, 
auf  hellrote  Temperatur  bringen.     Dabei  wird 
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nur  die  Strahlungswärme,  die  namentlich  bei  aus- 
laufenden Ovalen  sehr  bedeutend  ist,  infolge  Zeit- 
mangels nicht  vorloron. 

Nachdem  durch  weitgehende  Versuche  ein 
derartiges  automatisches  Walzwerk  flir  beschleu- 


nigten Walzprozeß  in  seinen  Einzelheiten  durch- 
probiert wurde,  ist  zurzeit  bereits  ein  solches  Draht- 
walzwerk für  Hartstühlo  im  Bau  und  kann  jeden- 
falls innerhalb  Jahresfrist  darüber  berichtet  werden. 
St.  .Johann  (Saar).  Anton  Schöpf. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 

Deutsche  Reichspatente. 


Deutsche  Patentanmeldungen.* 

16.  Juli  1908.  Kl.  18  c,  M  33  914.  Deckelabhebe- 
»orrichtung  für  Tiefofenkrane.  Märkittehe  Maschinen- 
Uuunstalt  Ludwig  Stuckenholz,  A.-G.,  Wetter  s.d. Ruhr. 

Kl.  24  e,  K  35  316.  Verfahren  zur  Ausbeute  de» 
Ammoniak»  aus  bituminösen  Brennstoffen  unter  gleich- 
zeitiger  Gewinnung  voa  Kok»  in  einem  Mischgas- 
eneuger,  bei  dem  der  Brennstoff  nicht  vollständig 
vergast,  sondern  nur  verkokt,  teilweise  vergast  und 
der  Rest  des  Koks  unten  abgezogen  wird.  Karl 
Kutzbacb,  Nürnberg,  Kleiststr.  15. 

20.  Juli  1908.  Kl.  7  b,  C  15  660.  Ziehscheibe 
mm  Ziehen  von  gekohltem  Draht  unter  Verwendung 
Ton  das  Ziehprofil  bildenden  Kugeln.  Gustaf  Verner 
Celind  und  Axel  Salomon  Price,  Hjulsbro,  Schwoden. 

Kl.  10  a,  B  44  7B8.  Durch  Gas  beheizte  Koks- 
ufentür.  Thomas  Beach,  Featherstone  bei  l'ontefract, 
England,    Priorität  der  Anmeldung  in  F.ngland. 

KL  10  a.  K  36  401.  Koksofentürverscbluß,  ins- 
besondere für  Schragkammeröfen.  Heinrich  Koppers, 
Kssen  a.  d.  Kühr,  Isenbergstr.  30. 

Kl.  18  b,  0  26034.  Vorrichtung  zum  Entfernen 
der  an  der  MOndung  von  Bessemer-  oder  Thomas- 
birnen sich  bildenden  Ansitze.  Gelsenkirchener  Berg- 
werks-Act.-Ges.,  Aachen-Rothe  Erde. 

Kl.  24e.  H  41063.  Wassergaserzeugungeanlage 
mit  einem  oder  mehreren  bezuglich  ihrer  Einstellung 
mit  dem  Abzugsventil  der  Anlage  zwanglSufig  ver- 
bundenen Lufteinlaßventilen.  Homphrevs  &  Glasgow, 
Westminster,  Engl. 

Kl.  31c,  L  22  958.  Aus  Stäben  gebildete  Guß- 
form  und  Verfahren  zum  Herstellen  von  Hartguß- 
walzen.  Lothringer  Walzengießerei,  Act.-Wes.,  Busen- 
dorf, Lotbr. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

13.  Juli  1908.  Kl.  49  f,  Nr.  343  954.  Stauch-, 
Schweiß-  und  Streekmaschine  für  Metall.  Joh.  Müller, 
Duisburg-Hochfeld,  Engelstr.  50. 

20.  Juli  1908.  Kl.  7  a,  Nr.  344  719.  Brechklüppol 
für  Walzmaschinen  mit  eingelegter  Fodor  zur  Ver- 
hütung der  Verschiebungen  der  walzonkuppelnden 
Muffen  und  zur  Vermeidung  des  .Schlottern«  derselben. 
Rheinische  Walzmaschinenfabrik,  G.  m.  Ii.  H.,  Köln- 
Ehrenfeld. 

Kl.  24  f.  Nr.  344  781.  Schattelrost  Tür  Generatoren 
mit  festen  Koststäben,  zwischen  welchen  sich  beweg- 
liche, auf  einer  Schüttelwelle  befestigte  Roststabe  be- 
finden.   August  Koch,  Cassel,  Cölnischeetr.  52  e. 

Kl.  24  f.  Nr.  344  912.  Durch  Düsen  verbesserter 
Zahnunhlrost.    Faul  Greulich,  Berlin,  Franzstr.  2. 

Kl.  24  k,  Nr.  344  862.  Mit  Isolierfutter  versehene 
Tür  für  Koks-,  Schmelz-,  Glüh-  und  ähnliche  Oefen. 
l#olierwerk,  G.  m.  b.  H.,  Witten  a.  d.  Ruhr-Steinhauser- 

hätte. 

Kl.  31b,  Nr.  345190.  Zentrierrahmen  für  Form* 
maschinen.  dadurch  gekennzeichnet,  daß  er  aus  walz- 
«•iseroen  Profilen  zusammengeschweißt  und  in  den 
Ecken  durch  Arrnaturteile  ausgesteift  ist.  Hermann 
Kritische.  Leipzig,  Plosner  Weg  14. 

'  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Ttge  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
und  Einsprucbserhebung  im  Patentamte  zu 


KL  10a,  Nr.  101816,  vom  28.  Dezomber  1906. 
Thomas  Parker  in  London.  Verfahren  tur 
II.  ,--t-  ••'•«•••/  einen  rauchlos  verbrennenden,  harten 
Brennstoffes  durch  trockene  Destillation  bituminöser 
Kohle. 

Die  bituminöse  Kohle  wird  in  Retorten  bei  einer 
Temperatur,  bei  der  alle  wässerigen  teerartigen  Be- 
etandteile sowie  die  leuchtenden  (schweren!  Kohlen- 
wasserstoffe und  auch  der  gesamte  Stickstoff  ent- 
weichen, so  lange  erhitzt,  bis  die  Entwicklung  der 
leuchtenden  Gase  aufhört.  Die  Destillationstemperatur 
liegt  etwa  bei  430°.  Die  Destillation  wird  dann 
schnell,  zweckmäßig  durch  Einleiten  von  Wasserdampf 
unterbrochen. 

Der  erhaltene  Brennstoff  soll  sehr  hart  sein  und 
dadurch  und  durch  seinen  Gehalt  an  wasserstoff- 
reichen  Gasen  wertvoller  als  Gaskoks,  auch  zur  Her- 
stellung von  Generatorgas  und  Motorgas  geeignet  Bein. 

Kl.  31b,  Nr.  191478,  vom  3.  Oktober  1905. 
Ferdinand  Laiszle  in  Tangerhütte  bei 
Magdeburg.  Formmatchine  zur  Herstellung  von 
Teilen  der  Kernform  von  Bundkörpern. 

Die  Kernform  (Nabe  und  Speichen  von  Riem- 
scheiben,  Zahnrädern  usw.)  wird  zwischen  teils  festen, 
teils  beweglichen  Formwänden  so  aufgestampft,  daß 
die  gekrümmte  Seite  (innerer  Teil  der  Kranzfläche) 
oben  liegt.  Es  bedeutet  a  die  auf  dem  Gestell  b 
montierte  feste  Warnt,  c  die  bewegliche  Wand,  welche 

A  i 


um  seitliche  Schrauben- 
bolzen  d,  auf  denen  sie 
auch  verschoben  werden 
kann,  drehbar  ist  und 
mittels  der  Stellschrau- 
ben e  in  den  gebogenen 
Kulissen  f  eingestellt 
werden  kann.    Dio  bei- 

den  Seitenwände  der  L^jtk^A 
Form  bestehen  ans  einzelnen  Kingstücken  g,  die  je 
nach  der  Oröße  des  Kundkörpers  aufeinandergesetzt 
werden  und  sich  hierbei  mittels  angegossener  Nocken  h 
in  Stellung  halten.  Der  unterste  Teil  einer  jeden 
Soitenwand  sitzt  mit  Muttergewinde  auf  einer  Spindel  i 
mit  Hechts-  und  Linksgewinde. 

Nach  Einlegen  der  Kernmarke  k  werden  die 
Seitenwände  g  durch  Drehen  der  Welle  i  auf  die 
richtige  Entfernung  eingestellt  und  nun  die  Form 
über  der  Nabe  /  und  den  Speichen  m  aufgestampft 
und  mittels  der  Schablone  n  abgezogen.  Das  fertige 
Formstück  wird  sodann  nach  Auseinanderschieben  der 
Seitenwände  g  aus  der  Maschine  herausgenommen  und 
mit  drei  anderen  gleichen  Formstücken  zu  einer  vollen 
Kernform  zusammen  und  in  die  Mantelform  eingesetzt. 


/ 
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Bericht  über  in-  und  uunlilnditche  Patent*. 


28.  Jahrg.  Kr.  31. 


Kl.  10*.  Nr.  1»1508,  vom  21.  August  I90H.  Gf- 
werkschaft  Schalker  Eisenhütte  in  G  e  1  - 
s  •  n  k  i  r  c  ta  en  -  S e  Ii  a  j  k  e.  Planiereorrichtung  für 
Koksöfen,  bei  der   der  außerhalb  der  Ofenkammer 


verbleibende  Teil  der  Planierxtange  nur  auf  einer  zum 
llanieren  aunreichevii  bemeiMenen  Länge  verzahnt  ist. 

Tin  die  bisher  nur  zum  Planieren  benutzte  Ver- 
zahnung tler  nur  auf  einem  Teile  ihrer  I. finge  hier- 
mit verliehenen  Planierstangc  n  auc  h  zu  ihrem  Au»- 
und  Hinfahren  benutzen  zu  können,  sind  auf  dem 
Planiergerüst  h  gemeinsam  antreibbare  Zahnräder  e 
in  einem  Ahntande  voneinander  angeordnet,  der  kleiner 
ist  alt«  die  Länge  den  verzahnten  Stangenteile».  1  >io 
Stange  bleibt  hierbei  auch  heim  Hin-  und  Auffahren 
stets  mit  einem  der  Zahnräder  e  in  Eingriff.  Antrieb 
erhalten  «Amtliche  Zahnräder  c  von  einer  tjuerwolle  d, 
die  mit  dem  ersten  direkt  angetriebenen  Zahurade  e 
in  Eingriff  steht.  Ein  Handrads  dient  Rtr Bewegung 
der  Planierstangc  bei  Stillstund  de«  Aiitriehmotors. 

Kl.  21b,  Sr.  187  781»,  vom  1.  Mai  1906.  Her- 
mann Lewis  Hartenstein  in  Constantine 
(V.  St.  A.).  Feutr/efte»  Futter  für  elektrische 
Schmelzöfen. 

Dan  Eutter  besteht  aus  einem  Gemenge  von 
Asbest,  einem  Kohlenwasserstoff  wie  Peeb,  Teer  oder 
Harz,  als  Bindemittel.  Kalkmilch  und  feingepulvertem 
Koks.  Hieraus  geformte  Blöcke  oder  Platten  werden  unter 
sich  und  mit  den  Ofenwänden  durch  ein  im  Eeuer  sin- 
terndes, aus  Asbest,  Kohlenwasserstoff  und  gepulvertem 
gebranntem  Kalk  bestehendes  Bindemittel  Terbnnden. 

Kl.  81c,  Nr.  11*5  418,  vom  30.  Dezember  1Ü06. 
Charles  S  p  i  t  z  k  o  |.  f  S  z  e  k  e  1  y  »r.  in  New  York. 
Verfahren  tur  Berttellwtf  <o>\  Gußstücken  au*  Guß- 
eisen wirr  Stahl. 

Gegenstand  des  amerikanischen  Patentes  Nr.  H41279; 
vergl.  „Stahl  und  Eisen"  190»  Nr.  20  S.  70t. 

Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  SW8M68.  Frank  H.  (  roekard  und  Seth 
II  os kitig  in  Whcoling,  W.  Va.  Bctsemcranlage. 

Jede  Birne  a,  deren  zwei  oder  mehr  nebeneinander 
liegen,  hat  einen  besonderen  Giebwageu  b,  der  auf 
einem  aufsteigenden  Geleise  c  läult  und  mittels  einer 
Winde  über  die  Geleise  (/  und  »  für  die  Blockform- 
wagen f  gefahren  werden  kann.  Da  für  jeden  Gieß- 
wagen  b  ein  GeleiBe  d  bezw.  e  vorgesehen  ist,  so 
stören  sieh  die  Wagen  beim  (Sieben  nicht.     Der  im 


Giebhaus  belindliehe  Teil  der  Geleise  c  ruht  auf  je 
zwei  hydraulischen  Hebevorrichtungen  g  und  h  und 
kann,  nachdem  der  Giebwagon  aufgefahren  ist,  nach 
Belieben  mit  der  Giebpfannc  i  gesenkt  werden,  k  ist 
ein  Laufkran  für  die  Blockformen  und  die  Giebpfaune  i. 
/  ist  der  Schlackenwagen,  m  eine  Winde,  um  die  Gieb- 
pfannen  nach  beendetem  Guü  in  den  Schlacken«  agen 

O 


«  ist  das  Geleise  für  die  Roheiaen- 
o.  Vor  jeder  Birne  befindet  »ich  ein  bydrau- 
Hebewerk  p,  mittels  dessen  die  Pfanne  o  in 
füllenden  Konverter  ausgekippt  werden  kann. 

Nr.  $681*2.  Samuel  E.  llitt  und 
George  M.  Black  in  Cleveland, 
Ohio.    Gasautlaß  für  Hochöfen. 

Die  Gasauitrittöffnung  o  ist  im  Ofen- 
gemäuer  mit  einem  au«  einzelnen  um 
die  Achse  b  schwingbaren  EisenstÄben 
r   bestehenden    HoBt  ausgestattet.  Die 
Stäbe    legen   sich    mit    ihrem  unteren 
Ende  auf  ein  zur  Büchse  d  ..'hörende* 
Rahmenstück  e  auf. 
Außerdem    ist  eine 
zweite    Oeffnong  f 

vorgesehen,  die 
schräg  nach  oben 
verlauft  und  in  die 
Büchse  d  einmündet. 
Auch  diese  Oeffuuug 
ist  gegen  das  Ofen- 
innere  durch  Stühe  y 
abgeschlossen .  die 
um  den  Bolzen  h  nach 
innen  aussc  uwitigen 
können.  Werden  bei 
Explosionen  oder 
sonstwie  plötzlich 
auftretendem  l" eber- 
druck Teile  der  Be- 
schickung in  Richtung  des  Gasauslasse»  geschleudert, 
so  wird  ihre  lebendige  Bewegung  durch  AuftrenYn 
gegen  die  Stäbe  c  so  weit  verlangsamt,  dab  sie  nicht 
mehr  in  die  Gasleitung  gelangen  können,  sondern  auf 
die  schräge  Fläche  i  fallen  und  von  hier  unter  Bei- 
seiteschieben der  Stäbe  g  in  den  Ofen  zurückrutachtlL 
*  ist  eine  Reinigungsöffnung. 

Nr.  S«0Jr"0.  Austin  J.  Fulton  in  Sharon, 
Pa.  Hochofen. 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Einrichtung  an  Hoch- 
öfen, die  bei  Explosionen  und  sonstigen  plötzlichen 
Druckvermehrungen  verhindern  soll,  dab  von  der  Be- 
schickung aus  dem  Ofen  geschleudert  wird.    Sio  be- 
steht aus  einem  ringförmig  über 
i  der  Ofengicbt  geführten  Rohre 

welches  bei  b  mit  einem  sich 
*  nach  unten  öffnenden  Ventil  und 
hei  c  mit  einem  für  gewöhnlich 
durch  eine  Klappe  d  geschlosse- 
nen Auslab  versehen  ist.  In  die- 
sem Rohre  c  sind  rostartig  neben- 
einander Platten  e  eingebaut,  die 
wohl  den  ausgestobenen  Gasen, 
nicht  aber  der  emporgeichleuder- 
ten  Hochofenbeschickung  einen 
Durchgang  gestatten.  Auch  da* 
Klappenventil  d  ist  rostartig  aus- 
gebildet und  legt  sich  mit  seinen 
Stäben  auf  die  spaltenfürinigen 
Oeffnungen  der  Platten  r. 

Bei  einer  Explosion  im  Ofen 
wird  den  eitipurgeschleuderten 
Gasen  und  Massen  durch  ds»  ge- 
schlossen gehaltene  Ventil  Ii  d<  r 
Austritt  nur  in  Bichtung  der 
Pfeile  gestattet.  Die  Gas«  und  der  Staub  entweichen 
durch  da»  geöffnete  Ventil  rf,  die  emporgeschleuderten 
gröberen  Stücke  hiugegen  prallen  von  den  Kanten 
der  Platten  .  ab  und  fallen  auf  das  Ventil  b,  das  sie 
durch  ihr  Gewicht  öffnen,  und  gelangen  so  in  den 
Ofen  zurück.  Auch  das  Ventil  d  schließt  sich  mit 
Abnahme  des  Druckes  wieder. 
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Statistische*. 


Stabl  und  Eisen.  Uli 


Statistisches. 

Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-Juni  1008. 


F.infuhr 


Auiifuhr 


Ebenen«;  eisen-  oder  manganhaltige  Gaareini^un^masse;  Konverterschlacken; 

anagebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (237  e)*   

Manganerze  (237  h)  

Roheisen  (777)  

Brucbeisen,  Alteisen  (Schrott);  Eisenfeilspane  usw.  (843a,  843b)  

Rohren  und  Röhrenformstücke  ans  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hahne,  Ventile  usw. 

(778a  n.  h,  77» a  n.  b,  783e)  

Walzen  aas  nicht  schmiedbarem  Guß  (780a  u.  b)  

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  ans  nicht  schmiedb.  Guß  (782a,  783a  —  d) 
Sonstige  Eisengußwaren  rob  und  bearbeitet  (781a  o.b,  782b,  783  f  u.  g.)  .  .  . 
Kohluppen ;  Rohschienen ;  Rohblöcke;  Brammen;  vorge walzte  Blöcke ;  Platinen; 

Knappet;  Tiegelstabl  in  Blöcken  (784)  

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:    Träger  (J-,  LJ-  nnd  _J~T_-Eisen)  (78öa) 

Eck-  und  Winkeleisen,  Kniestacke  (785b)   

Anderes  geformtes  (fassoniertes)  Stabeisen  (785c)  

Band-,  Reifeisen  (785d)  

Anderes  nicht  geformtes  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  zum  Umschmelzen  (785e) 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786a)  

Feinbleche:  wie  Tor.  (786b  n.  c)  

Verzinnte  Blecho  (788  a)  

Verzinkte  Bleche  (788b)  

Bleche:  abgeschliffen,  lackiort,  poliert,  gebräunt  usw.  (787,  788c)  

Wellblech ;  Dehn-  (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ;  andere  Bleche  (789  a  u.  b,  790) 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  —  c,  792  a  —  o)  

Schlangenröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  RöhrenformstQcke  (793a  u.  b)     .  .  . 

Andere  Köhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794  a  u.  b,  795a  u.  b)  

Eisen  bahn  schienen  (796a  n.  b)  

Eisenbahnichwellen,  Eisenhahn  laschen  und  Unterlagsplatten  (796c  n.  d) .  .  .  . 

EUenbahnachsen,  -radeisen,  -räder,  -radsätze  (797)  

Schmiedbarer  Guß;  Schmiedestücke***  (798a— d,  799a— f)  

Geschosse,  Kanonenrohre,  Sägezahnkratzen  usw.  (799  g)  

Brücken-  and  Eisenkonstruktionen  (800a  u.  b)  

Anker,  Ambosse,  Schraubstöcke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 

Flaachenzügen ;  Winden  (806a— c,  807)  

Landwirtschaftliche  Geräte  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  b,  816a  u.  b) .  .   .  . 

Werkzeuge  (812a  u.  b,  813a— e,  814a  u.  b,  815a— d,  836a)  

Eisenbahnlaechenschranben,  -keile,  Schwellenscbrauben  usw.  (820 a>  

Sonstiges  Eisenbahnmaterial  (821a  u.  b,  824  a)  

Schrauben,  Niete  uaw.  (820b  u.  c,  825 e)  

Achsen  und  Achsenteile  (822,  823a  u.  b)  

Wagenfedern  (824  b)  

Drahteeile  (825a)  

Andere  Drahtwaren  (825  b— d)  

Drahtstifte  (825f,  826a  u.  b,  827)  

Haas-  und  Küchengeräte  (828b  n.  c)  

Ketten  (829a  u.  b,  830»    

Peine  Messer,  feine  Scheren  usw.  (836b  u.  c)  .  

Nah-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a— c)  

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d-819,  828a,  832-835,  886d  u.  e-840, 

842)  

Eisen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angemeldet  

Kessel-  und  Kesselschmiedearheiten  (801a— d.  802—805)  


Eisen  und  Eisenwaren  in  den  Monaten  Januar-Juni  1908 


Januar-Juni  1907 


Eisen  und  Eisenwaren  . 

Maschinen  

Summe 


3  320  682 
ISO  092 

126  055 

73  458 

1  078 
314 

8  228 
4  471 

4  588 
«,10 

2  073 
1  934 

1  429 
7  994 

11  342 

2  576 
17  730 

II 
43 
54 

3  378 

72 
6  638 
10(1 
58 
241 
3  «74 
1  62* 
167 

4SI 
1  334 
777 
43 
375 
798 
38 
56 
92 
815 
1  187 
"  216 
1  809 
56 
100 

1  141 

754 


284  522 
45  857 


330  379 

883  0S7 
50  282 
433  3»',<l 


*  Die  in  Klammern  stehenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichni^en. 
**  Die  Ausfuhr  an  bearbeiteten  gußoiaernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
***  Die  Ausfuhr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
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Statistisch?*. 


28.  Jahrg.  Xr.  31. 


GroUbrltanuiens  Hochöfen  Ende  Juni  190S.* 


Hochöfen 
Im  Ueilrke 

in  1 

Betrieb« 

• 

•uBer 

BrtriVb 

am 

SO.  Juni 
190* 

April- Juni 
190» 
durch- 
schnittlich 

Aprtl-JunI 

I90S 
durch. 
•ebBltlUch 



79 

79 



25 

Durbam  und  Northum- 

23 

23 

16 

56 

5ß 

21 

Xorthamptonshire  .  .  . 

12 

12 

8 

13 

13 

2 

32 

33 

11 

Xott»  und  Leicesterbire 

6 

6 

2 

Süd  -  Staffordshire  und 

WorceBtershire  .  .  . 

18 

19 

V« 

13  »,', 

Nord-Staffordshire .  .  . 

15 

15 

17 

West-Cumberland  .  .  . 

15 

15 

21 

1» 

9 

*'» 

25  7, 

Süd- Wales  

13 

13 

s/« 

21 

Süd-  u.  West-Yorkshire 

11 

12 

•/» 

12  »/» 

Nord-Wale«  

Gloueester,  Somereet, 

3 

3 

3 

■> 

2 

1 

WiltB  

1 

1 

1 

308  313»/., 

200  > 

Die  Elsealndastrie  Lnxembiirgg  im  Jahre  1907.** 

Dein  vor  kurzem  erschienenen  Jahresberichte  der 
Luxemburgischen  Handelskammer'**  entnehmen  wir 
nachstehende  Angaben  Ober  die  Entwicklung  der  Eisen- 
und  Stahlindustrie  des  Großherzogtume  während  des 
letzten  Jahres  im  Verhältnis  zum  Jahre  1900. 

Danach  betrug  beim  Eisenerzbergbau  des 
I.nndes: 


1907  im 

die  Anzahl  der  Gruben   .  .  . 
die  Gesaintrörderung    .  .   .  t 
der  Wert  der  Förderung  Fr. 
der  Durchschnittspreis  für  die 

93 

7  492  870 
21  997  404 

2.93 

78 

7  229  385 
17  979  103 

2.40 

l 

i  die  Anzahl  der  Arbeiter  unter 

die  Anzahl  der  Arbeiter  Ober 
Tage  

4  364 

2  398 

4  479 

2  396 

somit  deren  Zahl  insgesamt 

6  762 

6  875 

Demnach  hat  die  EiBonerzförderung  des  Berichtsjahres 
gegenüber  1906  nur  um  263  485  t  oder  3,6  o0  IU. 
genommen,  während  die  Steigerung  des  Jahres  1906, 
verglichen  mit  dessen  Vorgänger,  rund  10  o0  betragen 
hatte.  Daß  die  Förderung  nicht  stärker  angewachsen 
ist,  hat  seinen  Grund  in  der  Einführung  der  Erze  von 
Briey  durch  die  Hüttenwerke  in  DifTerdingen.  In  dem 
Berichte  heißt  es  hierüber:  .In  unserm  Berichte  für 
1905  hatten  wir  auf  den  Einfloß  hingewiesen,  den  der 
Beginn  der  Ausbeutung  der  reichen  Eisensteuila^er 


*  Xach  „The  Iroa  and  C'oal  Trades  Review" 
1908.  17.  Juli,  8.284.  —  Vergl.  „8tahl  und  Eisen" 
1908  Nr.  8  8.  274. 

Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  36  8.  1298 
und  1299. 

***  Grand-Ducht»  de  Luxembourg:  „Rapport  General 
sur  la  .Situation  de  l'Industrie  et  du  Commerce  pendant 
TAnnce  1907-. 


von  Briey  leider  auf  die  Entwicklung  des  luxem- 
burgischen Erzbeckens  auszuüben  berufen  sei.  Wir 
hatten  der  Befürchtung  Ausdruck  verliehen,  daß  in 
einer  Zeit  wirtschaftlichen  Niederganges  die  Erze  von 
Briey,  die  37  bis  42  */o  Eisen  enthalten,  den  luxem- 
burgischen Erzen  einen  ernsten  Wettbewerb  auf  dem 
belgischen  Markte  machen  könnten.  Wenn  sich  aueb 
im  Jahre  1907  diese  Befürchtungen  nicht  verwirk- 
licht haben,  so  ist  doch  die  Ausfuhrnachfrage  eeit 
Beginn  des  laufenden  Jahres  ganz  beträchtlich  zurück- 
gegangen, und  gerade  unser  Becken  hat  zum  großen 
Teile  die  Wirkung  der  verminderten  Tätigkeit  in  der 
belgischen  Eisenindustrie  verspüren  müssen.  Seit  dem 
1.  März  1908  ist  die  Lage  durch  die  Anwendung 
direkter  Einfuhrtarife  für  französische  Erze  nach  dem 
rheinisch-westfälischen  Industriezentrum  ab  lothrin- 
gische Grenzstationen  noch  drückender  geworden. 
Dio  Fracht  von  Briey  nach  Dortmund,  die  sich  auf 
8,50  Jt  belief,  ist  auf  6,93  .*  ermäßigt  worden.  Wenn 
dierheiniech-westfälische  Eisenindustrie  so  mehr  und 
mehr  ein  Großabnehmer  französischer  Minette  wird, 
so  ist  es  augenscheinlich,  daß  diese  Vorschiebung  der 
wirtschaftlichen  Bedingungen  nicht  verfehlen  wird,  auf 
unsern  Erzborgbau  und  unsere  Eisenindustrie  zurück- 
zuwirken." —  Die  mittlere  Leistung  des  einzelnen 
Erzgrubenarbeiters  belief  sich  für  1907  auf  1108,084 
(i.  V.  1051,547)  t  im  Werte  von  3253,09  (i.V.  2630,55»  Fr. 
Auf  die  verschiedenen  Bergbaubezirke  verteilte  aich 
der  Eisenerzbergbau  des  Berichtsjahres  in  nachstehen- 
der Weise: 


Bnlrk 

*2 
\\ 

5° 

t 

Werl 
Fr. 

Amthl 

der 

Esch  

Düddingen  -  Rüme- 

Differdingen  -  Pe- 

17 
41 

35 

2  002  013 
2  992  299 
2  498  558 

5  784  944 

8  752  879 
7  459  681 

1  797 

2  795 
2  170 

Zusammon  wie  oben 

93 

7  492  870 

21  997  404 

6  762 

Das  Verhältnis  zwischen  der  Förderung  der  Erz- 
gruben und  dem  Erzverbrauche  der  Hochöfen  (ohne 
Berücksichtigung  des  Ursprunges  der  Erze)  gestaltete 
sich  in  den  beiden  Jahren  wie  folgt: 

Kr«  rhradch  ISrt»erbra«eh 
Im  Jahr*  er    *  e  (■  Prozenten 

l  t  d.  Förderen* 

1907  7  492  870       4  757  364  64 

1906  7  229  385       4  688  919  65 

Nach  Ländern,  die  nicht  zum  Zollvereinsgebiete 
gehören,  führte  Luxomburg  aus: 


In  Jnhre 


I  t 


1907  .  .  2  806  294  165 
1906  .  .    2  308  150  62  350 

Die  Einfuhr  von  Manganerz,  die  sich  im  Jahre 
1906  auf  59  163  t  belaufen  hatte,  betrug  im  Berichts- 
jahre insgesamt  57  761  t  und  verteilte  sich  auf  die 
Ursprungsländer  folgendermaßen : 


ISOT 

ISO*. 

1 

♦ 

Brasilien  

923 

3  246 

1  109 

1 1  650 

Griechenland  .... 

45 

ltrittsch-Indien  .  .  . 

37  439 

21  818 

538 

216 

16  063 

13  782 

Spanien  

1  689 

8  406 

Insgesammt 

57  761 

59  163 
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WÄhrend  also  die  Manganerzzufuhr  von  Brasi- 
lien, Kngland  und  Spanien  wesentlich  nachgelassen 
bat,  machte  «ich  bei  den  Menden  au«  Hubland  und 
vor  allem  —  ähnlich  wie  schon  im  Jahre  zuvor  — 
su»  Rritisch-Indien  eine  erhebliche  Steigerung  be- 
merkbar. 

Sehr  stark  hat  auch,  wie  oben  bereit«  angedeutet 
worden  ist,  die  Einfuhr  französischer  Minette  zuge- 
Dommeo:  von  151  457  t  im  Jahre  1906  auf  239  014  t 
im  Berichtsjahre. 

Ueber  den  Hochofenbetrieb  ist  aus  dem  Be- 
richte au  ersehen,  daß  die  Zahl  der  in  Luxemburg 
vorhandenen  Hochöfen  im  Jahre  1007  mit  33  unver- 
ändert dieselbe  war  wie  100<i.  Im  Feuer  standen  in 
beiden  Jahren  32  Oefeu,  und  zwar  im  letzten  Jahre 
insgesamt  1620.  im  vorhergehenden  1640  Wochen. 
Hergestellt  wurden : 


1 

•  D 

1 



im  Jahre  1907 

Im  Jahre  1!H)S 

l 

Im 

Wert«  »on 
Fr. 

Im 

Werte  «on 
Fr. 

Tuddelrohcisen 

Tuomasrohoisan 

Uießereiroheia. 

107065 
1276378 
1014« 

8103688 
87878180 
7665339 

123050 
1236.181 
100374 

7456379 
771(06891 
5Ü82165 

Insgesamt 

1  Durchschnitts- 
wert« Ton 

1484872  103642207 

1460 105 

91345435 

f.  iL  TODD« 

69,80  Fr. 

r  d.  Tonne 
62,56  Fr. 

l>ie  Anzahl  der  im  Hochofenbetriebe  beschäftigten 
Arbeiter  betrug  im  Berichtsjahre  42C8  gegen  41!»2 
im  Jahre  zuvor. 

Gießer e-ien  waren  in  beiden  Jahren  acht  im  Be- 
triebe; Bie  stellten  her: 


Im  Jahre  1907 

Im  Jabre  1906 

I 

Im  Werte 
ton 
Fr. 

* 

Im  Werte 

TOD 

Fr. 

l'oteriegufi    .  . 
Röhren  .  .  .  . 
Maschinen-  nnd 
sonstigem  OuB 

4SI 

32 

17  540 

142  200 
8  000 

2  678  882 

48t! 
21 

16  371 

143  554 

4  86t) 

2  25!»  4't2 

Inagesamt 

Im  Durch- 
schnittswerte TOD 

18  053 

2  82!)  082 

16M78  2  407  915 

f.  d.  Tonne 

156,70  Fr. 

f.  d.  Tonne 

142,70  Fr. 

Der  Verbrauch  an  Roheisen  bei  den  Gießereien  be- 
lief sich  im  letzten  Jahre  auf  19  770  t,  im  vorletzten 
auf  19  025  t;  die  Anzahl  der  Arbeiter  stieg  von  317 
sof  319. 

Ueber  die  Leistung  der  Stahlwerke,  deren  Zahl 
sowohl  für  1907  wie  für  1906  mit  drei  unverändert 
l>lieb,  gibt  die  folgende  Zusammenstellung  Aufschluß. 
Danach  wurden  hergestellt: 


Im  Jahre  1907             Im  Jahre  IVO« 

an 

Im  W.rt« 
ron 

Im  Werte 
ron 

• 

Fr. 

« 

Kr. 

Blöcken    .  .  . 

731329 

1 1135 

10021>ü 

Halbfabrikaten 

f.  d.  Verkauf  . 

11)903  8 

1767*1072 

163073 

15O09235 

Fertigerzeug- 

nissen : 

a)  Schienen  und 

Laschen    .  . 

42003 

5380871 

36043 

4 184 '.»00  i 

bl  Schwellen  .  . 

15524 

11)80579 

14385 

15S0HI4 

ci  Handel«-  und 

versch.  Eisen 

169669 

1  '.1522848 

16!»82I 

21036178 

d)  Walzdrabt  . 

39731 

45!>3621 

38511 

4357405 

e)  Maschinen 

2011 

1457894 

171«. 

102Ü420 

Insgesamt  444267 

51343214 

435284 

481984K2 

Im  Durch- 

f. d.  Tonne 

f.  d  Tonne 

schnittswerte  von 

1 15.57  Fr. 

1 10.73  Fr. 

An  Roheisen  vorbrauchten  die  Stahlwerke  im  letzten 
Jahre  613  482  t  und  im  vorletzten  581192  t.  Sie  be- 
schäftigten im  ganzen  4178  bezw.  3846  Arbeiter. 

Roheisenerzeugung  in  den  Vereinigten  Staaten.* 

lieber  dio  Leistung  der  Koks-  und  Anthrazithoch- 
öfen der  Vereinigten  Staaten  im  Juni  1908,  verglichen 
mit  dem  vorhergehenden  Monate,  gibt  folgende  Zu- 


sammenstellung Aufschluß 

I.  Gesamt-Erzeugung .  .  . 

Arbeitstag!.  Erzeugung  . 
II.  Anteil  der  Stahlworks- 
Gesellschaften    .  .  , 
darunter  Ferromangan 
und  Sriiegeleiaen    .  . 


III.  Zahl  der  Hochöfen  .  . 
davon  im  Feuer    .  . 

IV.  Wocbenleistungen  der 

Hochöfen  


Juni  1909 
t 

1  106  052 
86  868 

729  172 

1«  213 

am  1.  Juli 
Idas 
394 
151 


Mal  1900 
t 

1  184  339" 
38  204** 

771  829 

18  108 


m  l.Junl 
1908 
396 
139** 


268  688       263  433" 

Wenngleich  die  Erzeugung  von  Holzkoblenruheiscn 
bislang  nur  geschützt  werden  kann,  so  darf  man  doch 
wohl  damit  rechnen,  daß  die  Gesamt-Roh  eisen- 
erzengung  der  Vereinigten  Staaten  im  ersten 
Halbjahre  1908  rund  7010000  t  betragen  hat.  Dem- 
nach würde,  da  die  Herstellung  in  der  ersten  Hälfte 
1907  »ich  auf  13693693  t  belaufen  harte,  das  diesjährige 
Ergebnis  der  Monate  Januar  bis  Juni  hinter  dem  vor- 
jährigen um  etwa  6  684  000  t  oder  48  %  zurückbleiben. 

•  .The  Iron  Aga"  1908,  9.  Juli,  8.  122. 
**  Diese  Ziffern  stimmen   mit  den  früher  vom 
.Iron  Age*  mitgeteilten  nicht  genau  nberein.  Vergl. 
.Stahl  und  Kiscn*  1908  Nr.  27  S.  960. 
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Die  GefUgebestandteUe  der  Elsenkohlenstoff- 
Legierungen. 

Angeregt  durch  wiederholte  Bitten  aas  der  Praxis 
und  akademischen  Kreisen,  in  einfacher  und  exakter 
Weise  die  verschiedenen  Gefügebestandteile  der  Eisen- 
kohlenstolf-Legierungcn  zu  definieren,  sucht  H.  Le 
tbstelier*  diesem  Verlangen  nach  Möglichkeit 
«recht  zu  werden.  Allerdings  ist  es  nicht  angängig, 
eine  tatsächlich  einfache  und  exakte  Definition  zn 

•  .Revue  de  Metallurgie-  1908  Nr.  3  S.  167  bis  172. 


gobon,  einmal  weil  das  Gefüge  des  Stahles  seiner 
Natur  nach  ein  «ehr  kompliziertes  Gebilde  ist,  und 
dann,  weil  trotz  der  vielen  Untersuchungen  auf  diesem. 
Gebiete  das  l'roblem  keineswegs  als  bereits  gelöst 
betrachtet  werden  kann.  Indessen  ist  es  möglich, 
aus  der  Menge  des  vorliegenden  Materials  die  fest- 
stehenden Tatsachen  zu  sichten,  ferner  anzugeben, 
welche  Fragen  noch  unentschieden  sind  und  weiteren 
Studiums  bedürfen.  Zwei  Umstände  sind  es,  die  da« 
Studium  der  EisonkohlenstofT-  Legierungen  «ehr  er- 
schweren; der  ein«  ist  rein  technischer  Natur  und 
beruht  darauf,  da«  die  einzelnen  (iefOgebeslandtcile 
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gewöhnlich  sehr  klein  sind  und  dich  in  ein  und  der- 
selben Probe  in  inniger  Mischung  befinden,  wodurch 
es  in  den  meisten  Fallen  unmöglich  ist,  sie  zu  iso- 
lieren und  getrennt  zu  untersuchen;  die  bei  weitem 
größte  Schwierigkeit  liegt  jedoch  darin,  daß  von  einem 
Teil  der  Forscher  eine  heillos«  Verwirrung  angerichtet 
worden  ist  dadurch,  daß  sie  einmal  angenommene 
Benennungen  änderten,  so  daß  mit  demselben  Wort 
bei  verschiedenen  Autoren  oft  ganz  verschiedene  Dinge 
bezeichnet  werdon. 

Einteilung  der  Gefügebestandteile.  Man 
kann  wenigstens  vier  verschiedene  Arten  von  Gefüge- 
bestandteilen  in  den  Eisenkohlenstoff  -  Legierungen 
unterscheiden : 

1.  Chemische  Elemente. 

2.  Chemische  Vorbindungen. 

3.  Feste  Lösungen,  auch  Mischkristalle  oder 
isomorphe  Mischungen  genannt;  dieselben  sind  homo- 
gene Gemische  wechselnder  Zusammensetzung  von 
zwei  odor  mehr  verschiedenen  Körpern,  den  Gläsern 
und  Alaunen  vergleichbar. 

4.  Aggregate;  hierunter  versteht  man  hetero- 
gene Gemenge,  gebildet  aus  den  Nebeneinanderlago- 
ruugen  zweier  oder  mehrerer  der  unter  1  bis  8  ge- 
nannten Arten.  Die  Aggregate  sind  den  Graniten 
vergleichbar,  welche  bekanntlich  ein  inniges  Gemenge 
von  Feldspat,  Quarz  und  Glimmer  darstellen. 

Endlich  nimmt  eine  Anzahl  Chemiker  noch  eine 
besondere  Art  an,  welche  zwischen  den  festen  Lösun- 
gen und  den  Aggregaten  liegt,  die  Emulsionen  oder 
kolloidalen  Losungen. 

Chemische  Elemente.  In  den  Eisenkohlcn- 
stoff-Lcgierungen  finden  wich  zwei  elementare  Gefüge- 
bestandteile, der  G  r  a  ph  i  t  und  der  F  e  r  r  i  t.  Ersterer 
ist  roiner  Kohlenstoff,  letzterer  reines  (oder  nahezu 
reines)  Eisen.  Freier  Kohlenstoff  kommt  nur  als 
Graphit  vor;  die  sogenannte  Temperkohle  ist  mit  dem 
Graphit  in  chemischer  Beziehung  identisch  und  unter- 
scheidet sich  von  diesem  nur  in  der  Form.  Die  Be- 
zeichnung Ferrit  wendet  man  nicht  nur  für  chemisch 
reines  Eisen  an,  sondern  auch  für  Eisen,  welches 
Fremdkörper  in  fester  Lösung  enthält,  sofern  deren 
Gehalt  eine  gewisse  Grenze  nicht  übersteigt,  mit 
anderen  Worten,  sofern  sie  keinen  wesentlichen  Be- 
standteil dos  Ferrits  ausmachen. 

Chemische  Verbindungen.  Als  einzige 
chemische  Verbindung  zwischen  Eisen  und  Kohlenstoff 
kommt  das  Eisenkarhid,  Fe»C,  als  Gefügebestandteil 
Z  e  m  e  n  t  i  t  genannt,  in  Betracht.  Wie  der  Ferrit  kann 
auch  der  Zementit  geringe  Mengen  anderer  Körper 
in  fester  Lösung  enthalten.  So  enthält  der  Zementit 
der  Handelsstahleorten  immer  Mangnu;  oh  auch  andere 
Verunreinigungen  darin  vorkommen,  ist  nicht  bekannt. 

Die  ätiotropen  Modifikationen  des 
Kisens.  Zum  Verständnis  der  feston  Lösungen 
in uli  man  zunächst  der  von  Osmond  entdeckten 
Allotropie  des  Eisens  Erwähnung  tuu.  Man  kennt 
wenigstens  zwei  allotrope  Modifikationen  des  Eisens, 
das  i-  und  das  y-l'.iscn.  Die  «-Modifikation  ist  bei  ge- 
wöhnlicher Temperatur  stabil  und  wird  namentlich 
durch  seino  magnetischen  Eigenschaften  charakterisiert. 
Die  y- Modifikation  ist  stabil  bei  Temperaturen  über 
900  ",  besitzt  keine  magnetischen  Eigenschaften  und 
hat  einen  etwa  zehnmal  grölleren  elektrischen  Leitungs- 
widerstand  als  a-Lisen.  Die  Cmwandlurig  von  y-  in 
a-Kisen  ist  mit  einer  schroffen  Volumenänderung  und 
mit  Wärmeentwicklung  verknüpft.  Osmond  nimmt 
außerdem  noch  eine  dritte,  die  '-Modifikation,  an, 
welche  sich  von  «-Eisen  nur  durch  das  Kehlen  der 
magnetischen  Eigenschaften  unterscheidet. 

Feste  Lösungen.  Keine  der  als  Gefügebestand- 
teile des  Stahles  in  Betracht  kommenden  festen  Lö- 
sungen ist  bei  gewöhnlicher  Tenperatur  ctabil,  wo- 
durch deren  Studium  sehr  erschwert  wiro.  Es  be- 
steben mindestens  zwei,  der  Austenit  und  der  Mar- 


tens it.  Der  Austenit  ist  eine  feste  Lösung  von 
Kohlenstoff  bezw.  Eisenkarbid  in  y-Eisen.  Der  Kohlen- 
stoffgehalt  kann  schwanken  bis  zu  einem  Höchstgehalt 
von  2  0;o-  Diese  Lösung  ist  stabil  zwischen  dem  Er- 
starrungspunkt des  geschmolzenen  Metalles  und  einem 
tiefer  gelegenen  Umwandlungspunkt,  welcher  je  nach 
dem  Kohlenstoffgehalt  zwischen  700  und  1200 " 
schwankt.  Nur  durch  sehr  schroffes  Abschrecken  int 
es  möglich,  den  Austenit  bei  gewöhnlicher  Tent]>e- 
ratur  festzuhalten,  und  selbst  dann  gelingt  es  nur 
unvollkommen.  Reiner  Austenit  ist  bis  jetzt  bei  ge- 
wöhnlicher Temperatur  überhaupt  noch  nicht  gesehen 
worden.  Er  ist  stets  vermengt  mit  Martensit,  Troostit, 
Zementit  usw.  Dagegen  ist  die  dein  Austenit  ent- 
sprechende feste  Lösung,  selbst  ohne  Abschrecken,  bis 
zu  gewöhnlicher  Temperatur  stabil,  wenn  ein  gewisser 
Gehalt  an  Nickel  oder  Mangan  vorbanden  ist  (25  *,» 
Nickel  oder  13  °/0  Mangan).  Gleich  dem  y-Eisen  sind 
diese  Legierungen  unmagnetisch  und  haben  einen 
sehr  hohen  elektrischen  Widerstand. 

Der  Martensit  ist  gleichfalls  eine  feste  Lösung 
von  Kohlenstoff  bezw.  Eisenkarbid  in  Eisen;  er  unter- 
scheidet sich  vom  Austenit  namentlich  dadurch,  daß 
er  magnetisch  ist.  Man  kann  daher  annehmen,  daß 
sich  das  Eisen  des  Martonsits  im  «-Zustand  befindet. 
Der  Martensit  ist  das  normale  Abschreckprodukt  aller 
Stähle  von  Temperaturen  Ober  800  °.  Die  schroffe 
Abkühlung  unterbindet  den  vollständigen  Zerfall  der 
austenitischen  Lösung,  doch  kann  sie  nicht  verhindern, 
daß  —  abgesehen  von  einigen  besonderen  Fällen  — 
das  in  Lösung  befindliche  y-Eisen  in  den  «-Zustand 
übergeht. 

tiefüge  best  and  teil  x.  Ks  existiert  außerdem 
ein  gewisser  Gefügebestandteil  x,  dessen  Natur  noch 
unaufgeklärt  ist;  man  weiß  nicht,  ob  er  eine  feste 
Lösung  oder  ein  Aggregat  aus  sehr  feinen,  mit  unseren 
Hilfsmitteln  nicht  unterscheidbaren  Bestandteilen  ist. 
F.r  ist  in  allen  Fällen  dadurch  charakterisiert,  daß  er 
durch  saure  Act/mittel  intensiv  dunkel  gefärbt  wird. 
Diesem  Bestandteil  wurden  die  Namen  Troostit, 
Gsmondit,  Troosto-Sorbi t  und  selbst  Sorbit 
(Stead)  beigelegt,  je  nach  den  Bedingungen,  unter 
welchen  er  erhalten  wurde.  Der  Name  Troostit 
stammt  von  Osmond  und  ist  allgemein  gebräuchlich 
für  die  durch  Aetzung  dunkel  gefärbte  Masse,  welche 
man  beim  Abschrecken  elektischen  Stahles  während 
des  rmwandlungspunktes  erhält  Osmundit  nennt 
mau  den  Bestandteil,  der  erhalten  wird,  wenn  man 
martensitischen  Stahl  bei  einer  Temperatur  von  300 " 
anläßt.  Die  Bezeichnung  Troosto  •  Sorbit  ist  einem 
durch  Aetzen  dunkel  gefärbten  Gefügebestandteil  bei- 
gelegt worden,  welcher  sich  neben  Martensit  und 
Austenit  in  bei  Temperaturen  über  1000  "  abgeschreck- 
ten bypereutektischen  Stählen  findet.  Endlich  ist  der 
Sorbit  von  Stead  der  Hauptbestandteil  von  Stählen, 
welche  nicht  schroff,  z.  B.  in  Gel  oder  dergl.,  abge- 
schreckt wurden. 

Aggregate.  In  langsam  erkalteten  Eisen- 
kohlenstoff-Legierungen findet  man  ein  wohlausgebil- 
detes Aggregat,  den  l'erlit.  welcher  »ich  aus  ab- 
wechselnden Lamellen  von  Ferrit  und  Zementit  zu- 
sammensetzt. Kr  bildet  sich  bei  langsamer  Erkaltung 
aus  der  austenitischen  Lösung  dadurch,  daß  deren 
Bestandteile,  Ferrit  und  Zementit,  auskristallisieren. 
Der  Sorbit  Osmunds  ist  Ferlit,  welcher  schlecht 
ausgebildet  ist  oder  dessen  Struktur  zu  fein  ist,  um 
seine  Bestandteile  unter  dem  Mikroskop  unterscheiden 
zu  können.  Normalerweise  bildet  sich  dieser  Sorbit, 
wenn  man  martensitischen  Stahl  bei  einer  Temperatur 
über  300°  anläßt.  Je  höber  die  Anlaßtempcratur, 
um  so  beller  wird  beim  Aet/en  der  Sorbit,  bis  man 
schließlich  bei  Ueberschreitung  des  Umwandlung«- 
punktes  und  darauffolgender  langsamer  Abkühlung 
wieder  normalen,  d.  h.  lami'llareu  l'erlit  erhält.  Per 
Sorbit  Osmonds    unterscheidet  sich  also    vom  l'erlit 


Digitized  by  Google 


29.  Juli  1908. 


Referat?  und  hhinere  Mittrilutujeit. 


Stahl  and  Einen.  1115 


nor  durch  eine  Verschiedenheit  in  der  Struktur.  Diese 
au«  nur  zwei  Beatandteilen  zusammengesetzten  ein- 
fachen Aggregate  l'erlit  and  Sorbit  können  in  der- 
selben  l'robo  zusammen  mit  Ferrit,  Zementit,  Mar- 
tenait  usw.  auftreten  und  no  Aggregate  prüderer 
Kompliziertheit  bilden.  Einige  von  diesen  halfen  be- 
sondere Namen  erhalten.  Auf  den  Vorschlatt  von 
Howe  hat  man  allgemein  folgende  Bezeichnungen 
angenommen  :  Elektischer  Stahl  für  ein  Material 
mit  0,8  Iiis  0,9o,o  C,  hypoeutektiseher  Stahl  für 
ein  Material  mit  weniger  als  0,8  und  hypereutek- 
tiseher  Stahl  für  ein  Material  mi't  mehr  als 
0,9  V  C.  Langsam  abgekühlt  enthalt  der  eot.  ktisrhe 
Stahl  ausschließlich  Perlit,  der  bypooutektische  Stahl 
l'erlit  und  freien  Ferrit  und  der  hypereutektisehe 
Stahl  Perlit  und  freien  Zementit.  Aehnlicbe  Be- 
zeichnungen existieren  auch  für  Gußeisen ;  man  spricht 
tod  elektischem,  hypoentektischem  und  hypereutek- 
tisrhem  OuBeisen,  je  nachdem  es  4,  weniger  als  4 
oder  mehr  als  4°/'o  C  enthält.  Dieses  sind  die  ein- 
zigen Aggregate,  für  welche  besondere  Bezeichnungen 
itebräochÜch  aind,  doch  gibt  es  noch  viele  andere, 
welchen  man  gleichfalls  eigene  Namen  hätte  beilegen 
können.  So  enthält  beispielsweise  ein  elektischer 
Stahl,  welcher  während  des  Uniwandlungspunktes  ab- 
geschreckt wurde,  im  allgemeinen  gleichzeitig  Perlit, 
Martansit  und  Troostit  bezw.  den  Bestandteil  x,  ferner 
besteht  ein  Stahl  tod  '2°t>  C,  welcher  bei  1200°  ab- 
geschreckt wurde,  stets  zu  gleicher  Zeit  aus  Zementit, 
Austenit,  Martansit  and  dem  Bestandteil  x. 

Bisher  unentschiedene  Fragon.  Unter 
den  der  Lösung  bedürftigen  Fragen  sind  folgende 
drei  die  wichtigsten : 

1.  Welches  ist  die  Natur  des  Bestandteils  x,  ist  er 
ein  Aggregat  oder  eino  feste  Lösung? 

2.  Spielt  die  ^-Modifikation  des  Eisens  irgend  eilte 
Holle  in  den  festen  Lösungen  gewisser  gehärteter 
Nable  i 

i.  Wie  kommt  es,  daß  der  elektrische  Widerstand 
des  Martensits  mit  steigender  Absclirecktemperatur 
wächst  '*  Hört  er  auf  homogen  zu  sein,  enthält 
er  einen  gewinselt  Prozentsatz  Au  steint,  welcher 
der  mikroskopischen  Prüfung  entgeht  'f 
Verwirrung  in  der  Nomenklatur.  Die 
Verwirrung,  welche  durch  unexakte  Anwendung  ge- 
wisser Ausdrücke  verursacht  worden  ist,  bezieht  »ich 
hauptsächlich  auf  dun  Bestandteil  \.  Eine  Anzahl 
Forscher  bezeichnet  ihn  unrichtigerweise  mit  Martensit, 
»eil  er  im  allgemeinen  der  Bestandteil  normal  go- 
iiirteter  Werkzeugstähle  ist,  welche  stets  etwas  an- 
gelassen sind.  In  Wirklichkeit  hat  Osmund,  der  Vater 
de»  Ausdruckes,  mit  Martensit  jenen  spröden  He- 
stattdteil  bezeichnet,  welchen  man  durch  schroffes 
Absehrecken  genügend  kleiner  Proben  in  kaltem 
Wasser  erhält.  Man  hat  nicht  das  Hecht,  an  dieser 
Detinitiou  irgend  etwas  zu  ändern.  Eine  weitere 
Dunkelheit  der  Nomenklatur  beruht  auf  der  Anwendung 
de»  Aasdruck»  Sorbit  sowohl  für  schlecht  ausgebil- 
deten Perlit  als  auch  für  den  Bestandteil  x.  Das 
mag  darin  seinen  Grund  haben,  daß  einige  Forseber 
sieh  für  berechtigt  hielten,  den  Bestandteil  x,  welcher 
ja  nicht  genau  definiert  ist,  mit  einem  benachbarten 
Bestandteil,  in  welchen  er  sich  leicht  verwandelt,  /.u 
identifizieren. 

Sehlieblich  findet  man  noch  verschiedentlich  in 
der  Literatur  die  Bezeichnung  Hardenit,  bald  für 
*iuen  Martensit  von  bestimmte m  Kohlenstollgehult, 
bald  für  Martensit  im  allgemeinen,  bald  für  den  Be- 
standteil x;  da  aber  der  Gebrauch  dieses  Ausdruckes  für 
keinen  der  genannten  Gefügebestandteile  vorherrschend 
ist,  »o  ist  es  am  besten,  ihn  ganz  zu  verwerfen.  — 

Zu  vorstehenden  Ausführungen  Le  C  hat  e  lie  r* 
nimmt  Osmund*  Stellung.    Den  Austenit  hä.t  auch 
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er  für  eine  feste  Losung  von  Kohlenstoff  bezw.  Eisen- 
karbid in  x-Eisen.  Er  erwähnt  nur  bei  dieser  Ge- 
legenheit, dab  verschiedene  Forscher,  die  sich  mit 
dem  Stadium  des  Attstenits  beschäftigt  haben,  be- 
haupten, seine  Ilärte  unterscheide  sich  nicht  oder 
wenigstens  nicht  wesentlich  von  der  Maximalhärte 
des  Martensits.  Osmond  dagegen  hält  die  Härte  des 
Austenits  (im  mineralogischen  Sinne)  für  nicht  viel 
höher  als  die  des  Ferrits,  und  führt  die  gegenteilige 
Annahme  darauf  zurück,  daß  die  betreffenden  Forscher 
überhaupt  keinen  wirklichen  Austenit  gefanden  haben. 

Bezüglich  des  Martensits,  den  Le  Chatelier  für 
eine  feste  Lösung  von  Kohlenstoff  in  a-Eiscn  hält, 
gibt  Osmond  zu,  daß  er  zweifellos  i-Eisen  enthält, 
weil  er  magnetisch  ist,  und  or  betrachtet  direkt  den 
Grad  des  magnetischen  Sättigungsvermögens  als  ein 
Matt  für  den  («ehalt  au  i-Eisen.  Dieses  magnetische 
Sattigungsvermögen  nimmt  nämlich  mit  steigendem 
KohlenstofTgebalt  ab  und  scheint  sein  Minimum  bei 
l.tiOo  C  zu  erreichen,  genau  bei  dem  KohlenstofT- 
gebalt, den  Osmond  als  den  günstigsten  für  die 
Bildung  des  Austenits  festgestellt  hat.  Hieraus 
schließt  er,  daß  der  Gehalt  des  Martensits  au 
•»-Eisen  in  gleichem  Matte  wie  sein  magnetisches 
Sättigungsvermögen  mit  steigendem  Kohlenstoffgehalt 
abnimmt.  Das  ot- Eisen  muß  also  durch  eine  andere 
Modifikation  ersetzt  worden,  und  da  letztere  kein 
Y-Eisen  sein  kann,  weil  dessen  Eigenschaften  sich  auf- 
fallend von  denen  des  Martensits  unterscheiden,  so 
nimmt  er  an.  daß  es  3-Eisen  ist.  Was  die  Holle  des 
Kohlenstoffs  im  Martensit  betrifft,  so  ist  anzunehmen, 
daß  er  mit  dem  i-  bezw.  ^-Eisen  eine  Pseudolösung 
bildet.  Den  hypothetischen  Charakter  dieser  Er- 
klärung hebt  übrigeus  Osmond  ausdrücklich  hervor. 

Des  weiteren  wird  zu  dem  von  Le  Chatelier 
mit  x  bezeichneten  Gofügebostandteil  Stellung  ge- 
nommen. Osmond  betont  zunächst,  daß  sein  Sorbit 
mit  dem  von  Stead  identisch  ist.  Der  Ausdruck 
Troosto-Sorbit  scheint  ihm  nicht  gerechtfertigt.  Das 
Wort  besagt,  daß  man  es  mit  einem  l'ebergaugs- 
bestandteil  zwischen  Troostit  und  Sorbit  zu  tun  habe. 
Jeuer  von  sauren  Aetzfiüssigkeiteu  leicht  angreifbare 
Bestandteil,  den  man  neben  Martensit  und  Austenit 
in  sehr  harten  Stäbleu  findet  und  dem  diese  Be- 
zeichnung beigelegt  wurde,  ist  jedoch  so  verschieden 
wie  möglich  von  Sorbit,  sowohl  was  seine  Kutstehungs- 
weise,  als  auch  was  Beine  Eigenschaften  (namentlich 
seine  Härte)  betrifft.  Es  kann  dieser  Gefügebcstanil- 
teil  nichts  anderes  sein  als  Troostit,  es  sei  denn,  daß 
es  sich  Uberhaupt  um  einen  neuen  Bestandteil  bandelt, 
für  den  eine  neue  Bezeichnung  erforderlich  wäre. 
Don  Osmondit  hält  Osmond  zurzeit  —  geometrisch 
gesprochen  —  nur  für  eine  Grenzlinie  zwischen  Troostit 
und  Sorbit,  der  als  besonderer  Gefügebestandteil  nicht 
in  Betracht  kommt.  Alle  Gofügebestandteile,  die  Le 
Chatelier  mit  dem  Buchstaben  x  bezeichnet,  lassen 
sich  also  auf  Troostit  im  Onuioudschen  Sinne  zurück- 
führen. Zum  Schluß  bekennt  Osmond,  daß  er  so 
wenig  wie  irgend  ein  anderer  weiß,  was  eigentlich 
Troostit  ist.  Aber  auch  die  Natur  des  Martensits  ist 
ja  bis  heute  noch  uubekunnt.  Trotz  dieser  Unkennt- 
nis ist  man  berechtigt,  die  Gefügebestandteile  der 
Eiseukohlenstoff- Legierungen  nach  ihren  mikrogra- 
phischen Reaktionen  und  womöglich  nach  ihren  physi- 
kalischen Eigenschaften  zu  klassifizieren.  So  scheint 
der  elektrische  Widerstand  nach  den  Versuchen  von 
Bar us  und  Strouhal  einerseits  und  Cbarpy  und 
(■reitet  anderseits  ein  Mittel  an  die  Hand  zu  geben, 
Troostit  von  Sorbit  zu  unterscheiden.  Auch  Härte- 
prüfungen und  kalorimetrische  Messungen  könnte 
man  heranziehen.  Zweifellos  wäre  man  ohne  große 
Mühe  imstande,  quantitative  Tronnungsmethodon  aus- 
findig zu  machen,  was  unsere  Kenntnis  von  den  Ge- 
fügebestandteilen um  einen  großen  Schritt  weiter 
brächte.  —Ur. 
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Oasokkluslonen  im  Stahl. 

Im  Verlauf  Heiner  Untersuchungen  aber  die  Thermo- 
Elektrizität  von  Eisen  und  Stahl  hat  (f.  Relloc*  die 
Gasokklusionen  studiert  und  ist  hierbei  zu  interessanten 
Ergebnissen  gelangt.  Er  wühlte  für  seine  Versuche  ein 
basisches  Martineisen  von  folgender  Zusammensetzung: 
C  0,12  7»,  8i  0,03  7«,  8  0,02  >,  P  0,018  »/.,  Mn  0,36  <v0. 
Die  Absicht  hierbei  war,  einerseits  ein  möglichst 
reines  Eisen  zu  haben,  bei  welchem  sich  die  Um- 
wandlungen von  i-  in  •S-Eigen  und  von  ■i-  in  |-Eiscn 
scharf  beobachten  lassen,  anderseits  sollte  das  Eisen 
einen  genügend  hoben  Kohlenstoffgehalt  haben,  um 
den  Ai-Punkt  in  die  Erscheinung  treten  zu  lassen. 
Bolioc  entzog  die  Oase  in  der  Weise,  daß  er  das  zer- 
kleinerte Versuchsmaterial  In  einem  einseitig  ge- 
schlossenen Porzellanrohr  erhitzte,  dessen  anderes 
Ende  mit  einer  selbsttätig  arbeitenden  Quecksilber- 
luftpumpo  verbunden  war.  Die  Temperaturen  wurden 
in  Abstanden  von  100  zu  100°  mindesten»  je  24  Stunden, 
unter  Umstanden  langer,  konstant  gehalten  und  das 
auf  diese  Weise  entzogene  Oas  gemessen  und  analy- 
siert. Die  Arbeit  führte  zu  folgenden  Resultaten: 
Solango  sich  das  Eisen  im  a-Zustande  befindet,  ist  die 
Gasabgabe  nur  sehr  Bchwach ;  sio  nimmt,  abgesehen 
von  einer  kleinen  Unregelmäßigkeit  bei  300°,  mit 
steigender  Temperatur  stetig,  aber  in  geringem  Maße 
zu.  Mit  dem  Beginn  der  Umwandlung  des  ?-Zustsndes 
in  den  ^-Zustand  wird  die  Oasabgabe  plötzlich  sehr 
erheblich,  um  im  Verlauf  der  Umwandlung  allmählich 
wieder  abzunehmen.  Die  Umwandlung  des  ^-Eisens 
in  f-EiBen  bat  eine  erneute  Vermehrung  der  Oa»- 
abgabe  im  Gefolge;  sie  durchläuft,  während  die  Um- 
wandlung sich  vollzieht,  ein  Maximum  und  scheint 
dann  mit  steigender  Temperatur  stetig  zuzunehmen. 
Die  Umwandlung  der  Karbidkohlo  in  Hilrtungskohle 
hat  (bei  einem  Kohlenstoffgehalte  von  0,12  •/•>  keinen 
merklichen  Einfluß.  Die  Okklnsionsgaae,  welche  sich 
bekanntlich  aus  Kohlensaure,  Kohlenoxyd,  Wasser- 
stoff und  Stickstoff  zusammensetzen,  entweichen  nicht 
in  gleichbleibenden  Mengenverhältnissen.  Zuerst  ent- 
weicht fast  reine  Kohlensäure;  sie  nimmt  allmählich 
ab  und  verschwindet  bei  550*,  dem  Beginn  der  Um- 
wandlung von  a-Eison  iu  ,',-Einuu,  sei  es,  daß  sich  ihr 
Vorrat  erschöpft  hat,  sei  es,  daß  sie  von  dieser  Tem- 
peratur ab  durch  den  Wasserstoff  reduziert  wird. 
Der  8tickstoff  tritt  erst  von  560»  an  auf;  sein  Gehalt, 
etwa  ein  Zehntel  des  Oesamtvolumens,  bleibt  bei 
allen  höheren  Temperaturen  ziemlieh  konstant ;  jeden- 
falls sind  ausgeprägte  Maxima  nder  Minima  nicht  zu 
beobachten.  Von  400*  ab  bilden  Wasserstoff  und 
Koblenoxyd  fast  die  einzigen  Bestandteile  des  einge- 
schlossenen Gases.  Ihr  relative«  Mengenverhältnis  wech- 
selt ziemlich  schroff  mit  der  Temperatur  und  selbst 
bei  gleichbleibender  Temperatur  mit  aufeinanderfol- 
genden Extraktionen;  indessen  scheint  doch  ein  Mini- 
mum der  Wasserstoffabgabo  bei  dem  kritischen  Punkt 
At  zu  bestehen.  Was  die  Gesamtmenge  der  ent- 
zogenen Gase  botrifft,  so  fand  Bclloc  große  Unter- 
schiede bei  zwei  verschiedenen  Proben,  welch«  dem- 
selben Block  entstammten ;  er  läßt  die  Krage  offen, 
ob  dieses  Ergebnis  auf  llngleicbmäUigkeit  des  Blockes 
zurückzuführen  ist  oder  auf  eine  Verschiedenheit  in 
der  Zurichtung  des  Probematcriales.  Forner  ergab 
sich,  daß  in  den  als  Versuchsmaterial  dienenden 
Schmiedestücken  die  Gase  nicht  gleichmäßig  Ober  den 
ganzen  Querschnitt  verteilt  waren,  sondern  daß  der 
Kern  und  die  Oberflächenschicht  bedeutend  woniger 
Gas  abgaben,  als  die  dazwischen  liegonde  Schicht. 
Belloc  nimmt  schließlich  an,  daß  nicht  nur  die  ver- 
schiedenen ätiotropen  Zustände  als  solche  bei  der  l'n- 
regelmäßigkeit  der  Gasabgabe  eine  Rolle  spielen, 
sondern  daß  auch  die  mit  den  Umwandlungen  zu- 
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aanimcnhängcnden  molekularen  Bewegungen  in  rein  me- 
chanischer Weise  einen  die  Gasabgabe  begünstigenden 
Einfluß  ausüben.   \er_ 

Erwärmung  beim  Schmieden. 

Direktor  Hae dicke  schreibt  in  seiner  Mitteilung 
über  den  Vorgang  des  Walzens*  an  einer  Stelle: 

„Verfasser  hatte  schon  längst  vorgehabt,  die  Er- 
wärmung beim  Schmieden  experimentell  für 
ITiiterriehtszwecko  darzustellen,  wie  man  ja  das  Er- 
wärmen durch  Hämmern  außerordentlich  leicht  zeigen 
kann.  Aber  es  ist  ihm  nicht  vergönnt  gewesen,  diese 
Versuche  durchzuführen." 

Vielleicht  bat  unter  diesen  l'mständen  die  nach- 
stehende kleine  Notiz,  die  ich  einem  aus  dem  Jahre 
1785  stammenden  Buche  entnehme,»*  auch  heute  noch 
Interesse. 

„Bericht  von  der  Invention,  das  Eisen 
ohne  Feuer  glühend  zu  machon  und  kalt 
zu  achmieden. 

Man  läßt  ein  Eisen  von  der  Dicke  eines  Feder- 
kieles, viereckig  schmieden,  so,  daß  es  vier  gleiche 
Ecken  bekommt.  Der  ganze  Vorteil  beruht  darin, 
daß  man  es  wohl  aasglühe,  daher  man  dasselbe  nicht, 
wie  gewöhnlich,  im  Wasser  ablöschen,  sondern  vou 
selbst  kalt  werden  lassen  maß.  Dieses  Eiben  nun 
kann  mau  zu  dem  Experimente  beständig  gebrauchen. 
Denn  wenn  man  solches  auf  einem  Amboß  oder  an- 
dern Eisen  mit  der  linken  Hand  hält,  mit  der  rechten 
aber  mit  dem  Hammer  nach  vorn  zu  dergestalt  schlägt, 
als  wolle  man  selbiges  damit  zuspitzen :  so  wird 
dadurch  die  Hitze  in  die  Extremität  des  Eisens  ge- 
trieben, und  dasselbige  nach  wenigen  Schlägen  glühend. 
Hierbei  ist  aber  noch  in  Acht  zu  nehmen,  daß  man 
den  Hammer  sehr  acurat  führe,  und  daß,  wenn  die 
linke  Hand  auf  jeden  Schlag  das  Eisen  wendet,  der 
Hammer  nicht  bloß  auf  die  Ecken,  sondern  auf  den 
platten  Teil  treffe. 

Der  Nutzen,  deu  man  von  diesem  Kunststücke 
hat,  ist  dieser,  daß  ein  Constabler,  der  keine  Zünd- 
rute oder  Lunte  hätte,  gleichwohl,  wenn  er  sich  mit 
dergleichen  Eisen  versehen  hätte,  da  bei  jedem  Stücke 
oiu  Hammer  und  ein  beschlagenes  Rad  anzutreffen, 
welches  anstatt  des  Ambosses  zu  gebrauchen  wäre, 
seine  Kanone  abfeuern  könnte.  Hierher  könnte  man 
auch  das  den  Müllern  gewöhnliche  Experiment  ziehen, 
in  Eile  Feuer  oder  Eicht  vermittels  eines  eisernen 
Stäbchens  zu  machen,  welchen  sie  an  den  umlaufenden 
Mühlstein  halten  und  welches  daher  fast  in  einem 
Augenblick  glühend  wird,  worauf  sie  alsdann  etwas 
Schwefel  halten  und  ein  Licht  anzünden." 

Es  ist  sehr  zweifelhaft,  ob  selbst  ein  geschickter 
Nagelschmied  das  Kunststück  fertig  bekommt,  den 
Stab  zum  (ilflhen  zu  bringen;  an  eino  Nutzanwendung 
der  .Invention"  in  dem  angegebenen  Sinno  ist  natür- 
lich nicht  zu  denken.  Otto  Vogti. 

Zerstörung  des  Teerea  im  Gaserzeuger. 

l'eber  diesen  Gegenstand  veröffentlicht***  H.  P. 
Bell  einen  längeren  Aufsatz,  der  kurz  zusammen- 
gefaßt ungefähr  folgenden  Inhalt  hat. 

Wenn  man  im  einfachen  Schachtgaserzeuger 
bitumenhaltige,  also  gewöhnliche  Steinkohle,  vergast, 
so  zieht  ein  teeriges  Gas  ab.  Für  die  Benutzung 
dieses  Gases  in  Verbrennnngsmascbüien  ist  es  nötig, 
den  Tocr  auszuscheiden.  Dazu  sind  umfangreiche 
Einrichtungen  erforderlich,  die  nur  dann  möglich  er- 
scheinen, wenn  es  sich  um  sehr  große  Anlagen  handelt. 

•  „Stallfund  Eisen-  1908  Nr.  24  S.  84«  bis  848. 
**  I)  Johann  Georg  Krünitz:  „Oekonomisch- 
technologische  Encyklopädie*  1785.    X.  Teil  8.057, 
nach:  H.  II.  v.  S.  in  der  Breslauer  Sammlung,  1720. 
.Engineering»  1 908. 3 1.  Jan..  S  141 ;  7.  Febr.  S.  1 7 1 . 
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In  den  meisten  Werken  würden  aber  solche  Anlagen 
keine  gern  gesehenen  Zugaben  sein,  und  da  nie  bei 
kleinen  Gaserzeugern  kaum  verwendbar  sind,  ist  dio 
Teerzeretörung  im  ttaserzeugor  selbst  eine  Frage  von 
größter  Bedeutung.  Diese  kann  entweder  durch  völligo 
Verbrennung  des  Teeres  mit  Luft  oder  durch  Zer- 
setzung (Destillation)  in  höheren  Temperaturen  ge- 
»rhehen.  Im  ersten  Falle  müssen  die  aus  der  Toer- 
\erhrennnng  herrührende  Kohlensäure  und  Wassor- 
rismpf  aus  (i  runden  der  Wirtschaftlichkeit  in  Kohlen- 
oxvd  and  Wasserstoff  zorückverwandelt  werden, 
ws«  dnreh  Hindurchleiten  durch  glühenden  Kok»  ge- 
schieht. Hei  diesem  Verbrennung«verfahrea  erzielt 
man  eine  vollkommene  Verbrennung  des  Teeres,  aber 
aueb  eine  Verarmung  des  Gases,  weil  der  hohe  Heiz- 
wert, den  die  flüchtigon  Bestandteile  besitzen,  nicht 
zur  vollen  Ausnutzung  kommt  Im  zweiten  Falle  ent- 
stehen Teer  dampfe  zugleich  mit  schweren  Kohlen- 
wasserstuffgasen.  Diese  müssen  ebenfalls  über  glühen- 
den Koks  geführt  werden,  wo  sie  zu  Sumpfgas, 
Aethylcn  neben  Kohlenoxyd  nnd  Wasserstoff  ver- 
wandelt werden.  Die  schweron  Kohlenwasserstoffgase 
verbrennen  dabei  fast  vollständig.  Das  auf  solche 
Weise  entstehende  Gas  ist  reicher  an  brennbaren 
Stoffen,  als  das  auf  die  erste  Art  hergestellte,  aber 
die  Teerzeratömng  ist  meist  eine  weniger  vollkommene. 
Deshalb  sind  auch  Teerbeeeitigungsanlagcn  für  das 
fertige  Gas  hierbei  nicht  entbehrlich,  doch  kann  man 
durch  geeignete  Gestaltung  der  Gaserzeuger  erreichen, 
daß  sie  nur  verhältnismäßig  klein  ausfallen. 

Die  jeweilig  zur  Teerzerstörung  nötige  glühende 
Kokssäule  muß  nun  in  jedem  Fall  von  hoher  Tem- 
peratur und  darf  an  sich  auch  nicht  zu  klein  sein, 
wenn  sie  genügend  wirksam  sein  soll.  Wenn,  wio  es 
meist  der  Fall  ist,  dio  Tomporatur  in  dieser  durch 
Zuführung  von  Luft  erhalten  wird,  also  durch  Ver- 
brennung eines  Teiles  dos  Brennstoffes,  so  ist  auch 
bei  dem  zweiten  Verfahren  eine  gewisse  Verbrennung 
der  Teerdämpfe  unvermeidlich,  und  zwar  wird,  je 
mehr  Luft  zugesetzt  wird,  desto  mehr  Kohlensäure  im 
fertigen  Gase  enthalten  sein.  Bei  beiden  Verfahren 
bleibt  nach  der  Entfernung  des  Teeres  aus  der  Kohle 
reiner  Kohlenstoff,  also  Koks,  zurück.  Das  Wort 
.Kok«*  gilt  hier  für  jedes  Entteerungsprodukt,  ob  es 
»ich  nun  um  stückigen  Koks,  feinkörnige  oder  staub- 
förmige Koksteilchen  handelt.  Bei  unvollständiger 
Kotteerung  ist  natürlich  auch  der  Koks  nicht  reiner 
Kohlenstoff,  sondern  einer  bitumenärmeren  Kohle  ver- 
gleichbar. Diesen  bei  der  Entteerung  der  zu  ver- 
gasenden Kohle  entstehenden  Koks  muß  man  nun  im 
«Gaserzeuger  selbst  auch  als  Kokssäule  benutzen,  wenn 
man  mit  keiner  zweiten  Brennstoffart,  also  z.  B.  be- 
sonderem Koks  arbeiten  will,  ein  Verfahren,  das  in 
der  Praxis  nur  ausnahmsweise  in  Frage  kommen 
konnte.  Der  im  Gaserzeuger  entstehende  Koks  muß 
•ach  an  der  Stelle,  an  der  er  entsteht,  verbleiben, 
•  enn  man  Wämieverluste  vermeiden  will.  Die  boi 
der  Entteerung  entstehenden  Gase  müssen  deshalb 
durch  geeignete  Führung  der  Kokssäule,  die  dann 
gleichzeitig  die  Yergasnngszone  wird,  zugeführt  werden. 

Hell  beschreibt  nun  die  verschiedenen  zur  Er- 
reichung obiger  Ziele  bislang  beschritteuen  Wege  und 
erwähnt,  daß  bereits  Ebelmen  1842  und  Sie  mens 
1S64  Versuche  mit  der  Zerstörung  des  Teeres  in  (ins- 
t'rzeugern  gemacht  habon.  Einer  der  einfachsten 
Vtege  zur  Erreichung  des  Zieles  ist  der  tJaserzeuger 
mit  umgekehrter  Verbrennung.  (Invert-Gaserzeugor.) 
Man  stelle  sich  dun  einfachen  Sehachtgaserzeuger, 
aber  mit  Gasabgatig  nach  unten  vor.  Die  frische 
Kohle  liegt  wie  immer  über  der  darunter  befindlichen 
Vergeltungszölle  I  Kokssäule).  Die  sich  aus  der  enteren 
auslösenden  Teerteile  gehen  abwärts  zusammen  mit 
dir  Vorgasungsluft  in  die  Vergasungszone  und  werden 
dort  in  für  das  Gas  brauchbare  Bestandteile  umgesetzt. 
Oebt  die  ganze  Vergasungsluft  diesen  Weg,  so  findet 


die  erste  Art  der  Teerzerstörung,  d.  b.  also  die  völlige 
Verbrennung  des  Teeres  und  uachherign  Reduktion 
zu  Kohlenoxyd  und  Wasserstoff  statt.  Da  bei  diosem 
Verfahren  die  Kokssäule  nur  sehr  klein  ist,  so  be- 
nutzte man  schon  frühzeitig  zur  Vergrößerung  der- 
selben bei  solchen  Gaserzeugern  die  Vorwärmung  der 
Luft  durch  die  Gaserzeuger,  die  durch  die  Wärine 
des  abgehenden  Gaserzeugergases  gebeizt  werden 
(POtsch  IHS'J).  Es  hat  auch  nicht  an  Versuchen 
gefehlt,  die  Arbeitsweise  des  Invert-Gaserzeugers  mit 
einem  (iasahzuir  nach  oben  durchzuführen  und  das 
geschah  dadurch,  daß  man  den  frischen  Brennstoff 
von  unten  unter  die  Vergaauogszone  durch  eine 
Schraube  einbrachte. 

Ein  vielfach  besebrittener  Weg,  am  mit  Zer- 
setzung des  Teeres,  also  auf  dem  zweiten  Wege  zu 
arbeiten,  ist  der,  die  frische  Kohle  durch  Fnllschächte 
fallen  zu  lassen,  dio  von  außen  durch  die  Wärme  des 
abziehenden  Gases  geheizt  werden.  Das  Verfahren 
gleicht  dem  dos  Retortenbetriebes  der  Gasanstalten, 
bei  denen  bekanntlich  die  Destillation  der  Kohle  ohne 
Luftzutritt  vor  sich  geht.  Jo  nach  der  Ausführung 
and  Größe  der  Berührungsfläche  des  abziehenden  Gas- 
erzeagergasen  mit  dem  Brennstoff  (also  dor  Heizfläche 
der  Retorten),  wird  diese  Destillation  eine  stärkere 
oder  eine  schwächere,  der  verbleibende  Koks  wird 
mehr  oder  weniger  stark  entgaat  »ein,  wonn  er  der 
Vergasungszone  (Kok»säule)  »ich  nähert.  Wie  nun 
überhaupt  diese  beiden  äußersten  Fälle  in  der  Praxis 
kaum  jemals  theoretisch  genau  durchgeführt  werden, 
sondern  beide  stets  ineinander  hinüberepielen,  so  gibt 
es  nun  auch  eine  Reihe  von  Gaserzeugern,  bei  denen 
von  vornherein  eine  Verbindung  beider  Verfahren 
—  Verbrennung  und  Zersetzung  — ,  beabsichtigt  wird. 
Bei  diesem  wird  dann  nur  ein  Teil  der  Vergasungs- 
luft  der  frischen  Kohle  zugeführt,  während  die  Haupt- 
menge dieser  der  Vergasungszone  direkt  zuströmt. 
Mit  diesen  Gaserzeugern  erhält  man  leichter  die  ge- 
wünschte große  Kokssäule,  als  beim  einfachen  Invert- 
Gaserzeuger.  Der  Gasaualaß  befindet  sich  in  der 
Mitte  dos  Gaserzeugers,  etwa  neben  der  Vergasungs- 
zone, während  die  Hauptmenge  der  Vergaenngsloft 
wio  beim  gewöhnlichen  Schachtgaserzeuger  von  unten 
eintritt.  Die  Zuführung  der  aus  der  frischen  Kohle 
entstehenden  teerigen  Gase  zu  der  darunter  liegenden 
Kokssäule  geschieht  nun  entweder  auf  direktem  Wege, 
d.  h.  sie  sinken  einfach  nach  unten  und  werden,  da 
sie  die  heiße  Zone  des  Gaserzeugen  durchströmen, 
vergast  bezw.  reduziert,  oder  es  werden  Umführungs- 
kanäle  für  die  teerigen  Gase  angelegt,  wodurch  diese 
entweder  anmittelbar  in  die  Verbrennungszone  oder 
aber  unter  den  Kost  der  Gaserzeuger  gebracht  werden. 
Diese  Umfübrung  geschieht  entweder  dadurch ,  daß 
man  den  Gaserzeuger  unter  einen  natürlichen  Unter- 
drück setzt,  oder  daß  man  bei  Gaserzeugern,  in  denen 
Druck  herrscht,  Flügel-  oder  Datnpfstrahlgcbläee  zu 
Hilfe  nimmt.  Von  dieser  Bauart  sind  mit  der  Zeit 
eine  große  Zahl  verschiedener  Konstruktionen  ent- 
standen, von  denen  Bell  auch  eine  Reihe  im  Bilde 
vorführt. 

Bei  all  den  torbeschriebenen  Gaserzeugern  war 
nur  ein  Schacht  vorhanden.  Nun  gibt  es  aber  noch 
eine  ganze  Reihe  von  Guserzeiigerarten,  in  denen 
zwei  oder  mehrere,  meist  nebeneinander  gescbaltote 
Schächte  benutzt  werden.  In  der  Regel  wird  hiorbei 
•o  verfahren,  daß  im  ersten  Sehaebt  die  Teeraus- 
scheiduug  stattfindet,  während  im  zweiten  die  Behand- 
lung in  der  Kokssäule  vor  sich  geht.  Der  erste 
Schacht  enthält  also  frische  Kohle,  der  zweite  die 
eigentliche  Vergasungszone,  besteht  aus  entgaster 
Kohle.  Das  Bestreben  liegt  auch  hier  vor,  nur  eine 
Brennstoffart  zu  gebrauchen.  Das  hat  dann  vielfach 
zur  Folge,  daß  die  Schächte  wechselnd  benutzt  worden, 
d.  h.  nachdem  in  einem  Schacht  die  Entgasung  statt- 
gefunden hat,  übernimmt  dieser  die  Rolle  der  Koks- 
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■Aale,  während  der  andere  mit  frischem  Brennstoff 
gefüllt,  dann  vorgeschaltet  wird.  Boll  erwähnt  hier 
die  Konstruktionen  von  Tweathe,  Riehe,  Deutz,  CroBsley, 
JahnH  und  eine  eigener  Bauart. 

Der  Vergleich,  welche«  der  beiden  Vorfahren  da« 
beste  ist,  ist  vorläufig  noch  sohr  schwer,  weil  man 
nirgends  Angaben  über  die  Menge  der  Teerdämpfo 
in  den  Gatten  rindet.  Es  würde  wertvoll  und  nicht 
gar  zu  schwierig  «ein,  wenn  man,  um  die  Wirksam- 
keit eines  Gaserzeugers  kennen  zu  lernen,  nicht  allein 
die  Menge  des  übergehenden  Teeres  im  Verhältnis 
zum  Gase,  sondern  auch  vor  allem  die  Zerstörungs- 
fähigkeit  der  einzelnen  Gaserzeugerarten  feststellen 
würde.  Augenblicklich  sind  diese  Vorginge  im  Gas- 
erzeuger zu  wonig  studiert,  als  dal)  es  möglich  wäre, 
die  Leistungen  der  verschiedenen  Bauarten  gegen- 
einander einwandfrei  abzuschätzen.  Welche  Zer- 
störungsmethode man  aber  auch  benutzt,  so  ergibt 
sich  doch  vor  allem,  dali  eine  möglichst  innige  Be- 
rührung der  Teerdämpfe  mit  dem  heißen  Koks  nötig 
ist,  und  um  diese  zu  sichern,  muß  eben,  wie  schon 
erwähnt,  dio  Kokssäule  Ton  ausgiebiger  Größe  sein. 

Nachdem  Bell  sodann  noch  eingebend  die  Vor- 
und  Nachteile,  welche  die  verschiedenen  Verfahren 
und  das  aus  ihnen  erzeugte  mehr  oder  weniger  reiche 
Gas  besitzen,  geschildert  hat,  kommt  er  zu  dem 
Schluß,  daß  ea  richtig  erscheint,  die  Gaserzeuger  so 
auszubilden,  daß  womöglich  beide  Verfahren  in  Ver- 
bindung verwandt  werden,  weil  es  hiermit  am  leich- 
testen sein  würde,  bei  guter  Nutzwirkung  des  Gas- 
erzeugers ein  teerfreies  Gas  zn  erhalten.        j%  x. 


Inbetriebsetzung  Ton  Blcktrostahlaulagea. 

In  den  letzten  Wochen  wurden  zwoi  bedeutende 
Elektrostahlanlagen  nach  dem  System  Hcroult  dem 
Betrieb  übergeben,  und  zwar  wurde  am  2.  Juli  in 
dem  von  der  Firma  Gobr.  Böhler  &  Cio..  A.-G.,  Wien, 
in  Kapfetiberg  i Steiermark I  errichteten  2500  kg-Ofen 
und  am  13.  Juli  in  dem  3  t-Ofen  der  Bismarckhütte 
in  Bismarckbütte  O.-S.  dio  erste  Charge  ge- 
schmolzen. Die  letztgenannte  Anlage  besteht  aus  zwei 
Gefen,  einem  zu  3000  kg  und  einem  zu  1000  kg;  beide 
Anlagen  arbeiten  für  gewöhnlich  mit  flüssigem  Einsatz. 

Die  Inbetriebsetzungen  vollzogen  sich  glatt  ohne 
jede  Störung,  und  in  beiden  Fällen  ergab  schon  die 
erste  Charge  Material  von  sehr  guter  Beschaffenheit. 

Ausstellung  von  Schutzmitteln  gegen  Unfälle 

bei  Maschinen  nnd  Werkzeugen,  Kopenhagen  IHOit. 

Die  „Industri  Foroningen*  in  Kopenhagen  ver- 
anstaltet in  Verbindung  mit  der  .Unfallversicherung 
der  Arbeitgeber"  im  Januar/Februar  1909  eino  Aus- 
stellung von  Schutzmitteln  gegen  Unfälle  bei  Maschinen 
und  Werkzeugen  und  zwar  in  dou  Räumlichkeiten 
ibreH  eigenen  Oebäudcs.  Da  der  znr  Verfügung 
stehende  Raum  nur  beschränkt  ist  —  es  kommen 
im  ganzen  lediglich  800  qm  in  Betracht  — ,  so  ist, 
wie  nns  die  Ständige  Ausstellungskommission  für  die 
Deutsche  Industrie  mitteilt,  die  Organisation  einer  be- 
sonderen Deutschen  Abteilung  nicht  in  Aussicht  ge- 
nommen, trotzdem  dürfte  die  Veranstaltung  auch  für 
die  deutsche  Industrie  von  Bedeutung  sein. 


Bücherschau. 


Caro,  Dr.  phil.  Nikodem,  dipl.  techn.  Che- 
miker: Die  Stickstoff  frage  in  Deutschland. 
Herlin  1J>08,  Leonhard  Simion  Nacht'.  1.80  ■<■.. 

Die  vorliegende  kleine  Schrift  (63  Seiteu  Oktav) 
gibt  den  Inhalt  eines  Vortrages  wieder,  den  Dr.  X.  Caro 
im  Polytechnischen  Vorein  zu  München  am  23.  April 
1907  gehalten  hat.  Die  Stick »tofffrage,  d.  b.  die  Frage 
nach  künstlichem  Ersatz  der  natürlichen  stickstoff- 
haltigen Düngemittel,  ist  schon  seit  einer  Reihe  von 
Jahren  bei  uus  aufgerollt,  ja  sie  kann  in  Ihren  wesent- 
lichen Gruudzügen  schon  als  gelöst  gelten.  Das  Ver- 
dienst des  Verfassers  ist  es,  hierzu  in  hohem  Maße 
beigetragen  zu  haben.  Eines  der  am  meisten  ge- 
brauchten stickstoffhaltigen  Düngemittel  ist  das 
schwefelsaure  Ammoniak,  das  in  Deutschland  bislang 
ausschließlich  in  Leucbtgasfabriken  und  Kokereien 
gewonnen  wird.  Caro  zeigt  nun,  daß  man  durch 
Anwendung  des  sogen.  M  o  n dg a s prozcBses  auf  die 
Verarbeitung  von  minderwertigem  Brennmaterial, 
Waschbergen,  Torf  bezw.  Schlick  die  inländische  Pro- 
duktion an  schwefelsaurem  Ammoniak  ganz  bedeutend 
steigern  kann.  Dabei  hat  die  technische  Durch- 
führung des  Prozesses  ergeben,  daß  hierbei  nicht  nur 
so  viel  Gas  erhalten  wird,  um  den  eigenen  Verbrauch 
der  Anlage  zur  Herstellung  des  erforderlichen  Dampfes 
usw.  zu  decken,  sondern  auch,  daß  noch  Uasüher- 
schuß  verbleibt,  so  daß  bei  der  Vergasung  von  1  t 
Waschbergen  25  bis  30  kg  schwefelsaures  Ammoniak 
und  50  bis  100  1'.  S. -Stunden  in  Form  von  elektrischer 
Kraft  erhalten  werden.  Die  erste  deutsche  Anlage 
zur  Durchführung  des  C  a  r  o- M  o  n  d  sehen  Prozesses 
ist  auf  Zeche  Mont  Cenis  in  Sodingen  vor  kurzem 
in  Betrieb  genommen ;  nach  allem,  was  man  bisher 
darüber  gehört  hat,  verdient  das  Verfahren,  daß  sich 
auch  andere  große  Anlagen  (bei  der  jetzigen  Pro- 
duktionseinschränkung vielleicht  auch  Eisenhütten! 
damit  bekannt  machen. 

Ich  habe  aus  der  vorliegenden  Schrift  die  vor- 
stehenden kurzen  Angaben  hervorgehoben,  weil  sie 


mir  für  weitere  Kreise  der  Eisenhüttenloute  von  be- 
sonderem Interesse  erschienen.  Caro  bespricht  selbst- 
verständlich auch  die  anderen  wichtigen  Vorschläge, 
die  in  den  letzten  Jahren  zur  Lösung  der  Stickstoff- 
frage gemacht  worden  sind:  die  Bindung  des  Lnft- 
stickstoffs  mit  Hülfe  elektrischer  Energie  als  Oxyde 
nach  den  Verfahren  von  Birkeland  und  Eyde,  der 
Badischen  Anilin-  und  Soda-Fabrik,  von 
Paulini;  u.a.,  sowie  durch  Kalziumkarbid  (als  Kalk- 
stickstoff nach  Frank  und  Caro).  Wie  gewaltig  sich 
letztere  Industrie  entwickelt  hat,  geht  aus  der  Angabe 
(8.  48)  hervor,  daß  , heute  <d.  h.  im  Frühjahr  1907) 
in  den  verschiedenen  Ländern  Europas  und  Amerikas 
etwa  100  Millionen  Mark  Kapital  in  dieser  Industrie 
investiert"  sind.  Wenngleich  dio  Verfahren,  die  sich 
auf  die  Oxydation  des  Luftstickstoffs  gründen,  in  dem 
Vortrage  etwas  kurz  behandelt  sind,  —  naturgemäß 
sind  dem  Vater  seine  eigenen  Kinder  lieber  als 
fremde  —  so  kann  man  doch  sagen,  daß  die  Schrift 
im  ganzen  einen  recht  guten  Uebcrblick  über  die 
Bedeutung  und  die  Lösung  der  Stickstofffrage  für 
Deutschland  bringt;  daß  diese  Frage  auch  für  andere 
Länder  anfängt,  brennend  zu  werden  (S.  28,  Ver- 
einigte Staaten  von  Nordamerika)  sei  nebenbei  er- 
wähnt. Der  Schrift  sind  einige  60  Abbildungen  bei- 
gefügt,  die  sich  auf  Düngeversucbe  mit  künstlichem 
Stickstoffdünger,  Mondgas-,  Wasserkraft-,  Kalkstick- 
stoffanlagen u.  a.  beziehen.  Jedem,  der  Verständnis 
für  allgemein  wichtige  Fragen  hat,  sei  die  Caroscbe 
Schrift  empfohlen.  WoMgemuth. 

Müller. Siegm  und,  Prof.  an  der  Kgl.  Technischen 
Hochschule  Berlin:  Technische  Hochschulen  in 
.Xunlainerika.  (.„Aus  Natur  und  (ieisteswelt". 
Sammlung  wissenschaftlich  -  gemeinverständ- 
licher Darstellungen.  190.  Bändchen».  Leipzig 
190K.   ß.  ü.  Teubner.     1        geb.  1,25  ..H. 

In  knappen  Zügen  versucht  der  Verfasser  uns 
mit  der  Eigenart  der  technischen  Lehranstalten  der 
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Vereinigten  Staaten  bekannt  >u  machen,  und  »ein  Vor- 
haben ist  ihm  durchweg  gelungen.  Die  Vielgestaltig- 
keit der  technischen  Bildungsanstalten,  die  in  der 
Eisrenart  des  amerikanischen  .Staatswesens  bedingt  ist, 
wird  richtig  gekennzeichnet.  Bei  uns  ist  die  Kenntnis 
dieser  amerikanischen  Verhältnisse  leider  noch  zu 
wenig  verbreitot  und  daher  kann  das  Büchlein  als  erste 
Einführung  sehr  empfohlen  werden. 

Treffend  stellt  der  Verfasser  aU  Vorteil  der 
amerikanischen  Hochschulen  einmal  die  vorzüglichen 
Laboratoriumseinrichtungen  hin,  die  in.  E.  allerdingtt 
infolge  der  geringeren  wissenschaftlichen  Ausbildung 
der  Schüler  nicht  so  gründlich  ausgenutzt  werden 
können,  wie  die  bescheideneren  Einrichtungen  an 
unseren  deutschen  Hochschulen;  in  zweiter  Linie  aber 
die  dauernde  persönliche  Fühlung  zwischen  Studieren- 
den uud  Hochschullehrern. 

Wenn  der  Verfasser  sagt: 

„Die  Förderung,  welche  der  deutsche  Studierende 
bei  seinen  Entwurfsübungen  in  einer  Gruppe  von 
30  Mitstudierenden  durch  den  HülfitaasiHtenten  er- 
halten kann,  der  nur  in  wenigen  lehrplanmäßigen 
Standen  den  Studierenden  zur  Verfügung  steht,  ist 
der  Fürsorge,  welche  dem  amerikanischen  Studenten 
durch  die  Tätigkeit  der  zahlreichen  Hülfslehrer  im 
Hauptamte  zuteil  wird,  nicht  gleichwertig.  Bei  Ver- 
besserungen auf  diesem  Gebiete  würde  es  sich  bei 
uns  weniger  um  eine  Vermehrung  der  Zahl  der 


Assistenten  als  um  eine  Reform  ihrer  Httlfstätig- 

keit  handeln-, 
so  darf  man  dabei  allerdings  nicht  vergessen,  daß 
an  den  amerikanischen  Lehranstalten  nicht  wie  hei 
unB  Lernfreiheit  im  Besuch  der  Uebungen  und  Vor- 
träge, sondern  ein  Zwang  besteht,  wie  ihn  hei  uns 
die  Mittelschulen  haben.  Immerhin  entfallen  an  den 
amerikanischen  Anstalten  auf  einen  Professor  höchstens 
zwei  Hülfskräfte,  angesichts  des  ausgedehnten  Labora- 
toriuinaunterrichtes  ein  sehr  gesundes  Verhältnis. 

  Fr.  Frölich. 

Ferner  sind  uns  folgende  Werke  zugegangen : 

B  r  u  n  c  k ,  Dr.  Otto,  Professor  der  Chemie  a.  d.  K.  8. 
Bergakademie  zu  Froiborg:  Die  ehemische  Unter- 
suehumj  der  Grubenwetter.  Zweite,  vermohrto  Auf- 
lage. Mit  29  Abbildungen  im  Text.  Freiberg  i.  S. 
1308,  Craz  &  Merlach  (Job.  Stettner).  3,00.4. 

Lauwick,  Marcel,  Avoeat  a  la  Cour  d'Appol: 
L' Industrie  dans  la  Iiustk  Mrridionale,  ta  Situation 
—  «Ort  Avtnir.  Kapport,  preeent«'  a  M.  le  Ministre 
de  l'Indnstrie  et  du  Travail  de  Belgique.  llruxelles 

1907,  Misch  &  Thron. 

Ushor,  John  T. :  Moderne  Arbeitsmethoden  im 
Maschinenbau.  Autorisierte  deutsche  Bearbeitung 
von  A.  Elf  es,  Ingenieur.  Dritte,  verbesserte  und 
erweiterte  Auflage.    Mit  315  Texttigurcn.  Berlin 

1908,  Jnlius  Springer.    Geh.  6 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 

Die  Lage  des  Boheisengeschiiftos.  —  Vom  Ausfuhr    tob   Ellen*   nnd   Manganerz  über 

d e  n  t sc  h e  n  Roheisenmarkte  wird  uns  gemeldet,  daß  Nikolajew  im  Jahre  1907.*  —    lieber  Nikolajew 

fortgesetzt  größere  und  kleinere  Aufträge  in  den  ver-  gingen  im  verflossenen  Jahre  insgesamt  35211  301  Pud 

schiedenen  Roheisensorteii  eingehen.    Indessen  wird  (1  Pud  =  16,4  kg)  Erze  aus,  während  im  Jahre  1906 

nach  wie  vor  nur  auf  ganz  kurze  Fristen  gekauft.    Im  nur  etwa  21  000000  Pud  zur  Ausfuhr  gelangten.  Von 

übrigen  ist  die  Lage  des  Roheisenmarktes  unverändert.  der  Ausfuhr  des  Jahres  1907  entfielen  31  710  705  Pud 

Vom    englischen    Roh  eisenmarkte    wird    uns  »uf  Krivoi-Koger  Eisenerze  nnd  3  50059«  Pnd  auf 

unterm  25.  d.  M.   ans  Middlesbrough  geschrieben:  Nikopoler  Manganerze.    Nach  den  oinzelnen  Bestim- 

Da«  Roheisongeechäft  bleibt  »ehr  still;  die  Verschif-  mungsländern  wurden  folgende  Mengen  verschifft: 

fangen  sind  geringer  geworden,  hauptsächlich  weil  KrtvoURocvr  sikopoi« 

weniger  Eisen  nach  Schottland  und  den  englischen  *ach  Eit<nen  >Uar*urrz 

Häfen  geht,  doch  werden  mehrere  große  Dampfer  hier  t>Bd  pud 

erwartet.    Die  Warrants  gaben  bei  geringem  Umsätze        Nordamerika   8  706  190  — 

nach  und  drückten  hier  den  Prei«  ah  Werk.   Gießerei-        ED.glalld   16  720  780  - 

eisen  Nr.  3  ist  bei  den  Hütten  noch  immer  knapp,        Belgien   2  922  603 

doch  halben  sie  große  Poeten  Nr.  4  und  graue«  Puddel-        Deutschland   1  240  000         186  510 

eisen  auf  Lager.    Zwei  bisher  auf  Hfimatit  gehende        Holland   8  963  425         801  483 

Hochöfen  sind  ausgeblasen  worden.    Heutige  Preise  Frankreich.  .....      1  020210  — 

»ür  sofortige  Lieferung  sind:  G.M.B.  Nr.  I  sh  52/8  d  Zusammen    31  710  705*»    3  500  596 
bis  sb  52/6  d,  Nr.  3  sh  50/—,  Nr.  4  sh  48,3  d  und 

graues   Puddelelsen  sh  47/—,  Hämatit  in  gleichen  Siegerlilnder  Eisenstein  Ter  ein,  6.  m.  b.  H.  in 

Mengen  Nr.  1,  2  nnd  3  sh  56  — ,  sämtlich  netto  Kasse  Siegen.  —  Nach  dem  in  der  HauptTersammlung  Tom 

ab  Werk.    Hiesige  Warrants  Nr.  3  wurden  gestern  17-  d-  M-  Torgetragenen   Berichte   betrog,   wie  die 

zu  sh  50/—  gehandelt,  Abgober  sh  50/ 1 1 '»  d  Kasse  -Köln.  Ztg."  mitteilt,  die  Förderung  von  Eisenstein 

und  sh  49,'9  d  in  einem  Monat.    Die  Warrantslager  im  Monat  Mai  d.  J.  14'.»055  (i.V.  16!»  138)  t,  im  Juni 

hiewell.st  enthalten  53  731  tons,  darunter  62  661  tons  135804  (169745»  t  und  der  Versand  im  Mai  141305 

Nr.  3  G.M.B.  (172001»  t,  im  Juni   12S!»57  (1779911t.    Es  ergibt 

sich  hiernach  für  die  beiden  Monate  gegen  die  ent- 

Vereinignng  Ton  Felnblechwalzwerken.  —  Die  sprechenden  Monate  dos  Vorjahres  in  der  Förderung 

in  der  letzten,  am  25.  d.  M.  tagenden  Versammlung  ein  Rückgang  um  54  024  t  und  im  Versande  ein  Weniger 

der   Hagener  Vereinigung    der   Feinhlechwalzwerke  von  79  730  t.    Der  Auftragsbestand  betrug  am  Ver- 

veraustaltote  Rundfrage  ergab,  wie  die  „Köln.  Ztg."  sammlungstage  380  700  t  Eisenstein.    Der  Beirat  be- 

mitteilt,  daß  die  Beschäftigung  mit  Rücksicht  auf  die  richtete,  daß  einige  Hütten  eine  weitere  Ermäßigung 

jetzige  Jahreszeit  gut  ist.    Ferner  wurde  festgestellt,  des  zurzeit  165      betragenden  Rostspatpreises  bean- 

daß  die  in  einigen  Eisenmarktberichten  angegebenen  tragt  hätten,  daß  diesem  Antrage  aber  nicht  ent- 

niedrigen  Grund  preiserlöse  sich  nur  auf  einzelne  Oe-  sprachen  werden  könne,  weil  bereits  dieser  Preis  für 
schäfte  Laben  beziehen   können,   die  anläßlich  der 

Jahreainventur  von  einigen  Werken  in  einzelnen  nicht  *  Nach  einem  Berichte  des  Kaiserl.  Konsulates  in 

marktgängigen   Lagersorten   gemacht    worden   sind.  Nikolajew.    .Nachrichten  für  Handel  und  Industrie" 

Tatsächlich  wurde  eine  größere  Belebung  des  Marktes  1908  Nr.  83  S.  5.  —  Vergl.  »Stahl  und  Eisen"  1907 

in  letzter  Zeit  festgestellt;   besoders  der  Abruf  ist  Nr.  33  S.  1211;  1!»08  Nr.  20  S.  708  und  709. 

stete  dringend.  ••  Die  Differenz  in  der  Addition  ist  nicht  aufzuklären. 
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die  große  Mehrheit  der  Gruben  verlustbringend  sei. 
I>ie  Hauptversammlung  erklärte  sieb  mit  den  Matt- 
nahmen de»  Beirates  einverstanden  und  beschloß,  dem- 
entsprechend die  Förderung  weiter  einzuschränken. 
Die  Einschränkung  wurde  auf  50  erhöht,  wahrend 
sie  bisher  nur  20  «0  betragen  hatte. 

Dinglersche  Maschinenfabrik,  A.-ft.«  Zwei» 
brücken.  —  Dax  am  31.  Marz  d.  J.  abgelaufene  Ge- 
schäftsjahr der  Gesellschaft  erzielte  unter  Einschluß 
Ton  27  159,49  dt.  Vortrag  einen  Rohgewinn  von 
664.(44,1,')  M  und  nach  Abzug  von  324214,23  ,#  Ab- 
scbreibuugen  einen  Beinerlös  von  340  129,92  «.#.  Da 
der  gesetzlichen  Rücklage  15  648,50  zu  überweisen 
und  an  Gewinnanteilen  54  9C7  Ut  zu  verguten  sind,  so 


bleiben  2*19  514,42  zu  folgender  Verwendung  verfüg- 
bar: 224  000  Ji  (8  °o)  als  Dividende,  1 1  586  Ji  für  Be- 
lohnungen und  je  5000  .*  zu  Zuwendungen  an  den 
Beamtenpensionefonds  und  an  die  Direktion  zu  Ar- 
beiteranterBtützuugszwecken.  Die  Übrigen  23  928,42  %M 
werden  auf  neue  Rechnung  vorgetragen.  Der  Um- 
schlag des  Werkes  stieg  von  3,7  Millionen  Mark  im 
vorigen  auf  5,4  Millionen  Mark  im  letzton  Geschafta- 
jahre,  die  Zahl  der  Beamten  und  Arbeiter  erreichte 
rund  1000.  Der  Bericht  bezeichnet  «las  Ergebnis  de« 
Jahres  angesichts  der  Tatsache,  daß  seit  seinem  Be- 
ginn die  Marktlage  merklich  flauer  geworden  sei,  »I» 
durchaus  befriedigend.  Die  Aussichten  für  das  laufende 
Geschäftsjahr  werden  als  nicht  schlecht  hingestellt. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Ansnahmefrachtsatze  fflr  Phosphatkreide.* 

Vom  Herrn  Minister  der  öffentlichen  Arbelten  ist 
uns  folgender  Bescheid  geworden: 

.Dem  Antrajrc,  Phosphatkreide  iu  den  Ausnahme- 
tarif  für  Eisenerz  zum  Hochofenbetrieb  aufzunehmen, 
kann  nicht  stattgegeben  werden,  weil,  wie  auch  der 
Landes-Eisenbahnrat  in  der  Sitzung  vom  12.  Juni  1908 
anerkannt  hat,  ein  Bedürfnis  für  diese  Fracbtermaßi- 
gung  nicht  nachgewiesen  ist. 

l'bosphatkreide  gehört  zu  den  mineralischen  Phos- 
phaten, die  im  Abschnitt  «Düngemittel«  des  Kobstoff- 
tarifs  aufgeführt  sind.  Gegenüber  diesem  Ausnahme- 
tarif bietet  der  genannte  Eiscuerztarif  im  Verkehre 
von  den  Rhein-Ruhrhftfen  nach  den  westlichen  Hoch- 
ofenstationeu  des  Huhrbc/irks,  z.  B.  Oberhausen  und 
Mülheim  a.  d.  Ruhr,  überhaupt  keine  Ermäßigung: 
nach  den  mittleren  und  östlichen  Hochofetistationeu 
beträgt  der  Unterschied  nur  höchstens  3  Jt  für  10  t." 

da 


Maschinen  -  Versicherung. 

Mit  der  „Kölnischen  Unfall- Versicherungs-Aktion- 
Gesollscbaft*  in  Köln  und  der  .Allianz",  Versiebe- 
rungs-Aktien-Gesellscbaft  in  Berlin  W.  8,  haben  wir 
einen  Vergünstigung»- Vertrag  für  Maschinen-Ver- 
sicherung abgeschlossen,  der  unseren  Mitgliedern 
einen  Rabatt  von  10  «0  gewahrt.  Wir  bringen  dies 
hiermit  zur  Kenntnis  unserer  Mitglieder  und  ersuchen 
letztere,  sich  bei  etwaigen  Verhandlungen  mit  den 
beiden  Gesellschaften  darauf  zu  beziehen. 

Das  Präsidium: 
Serraes.  Beniner. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Aenderungen  in  der  Mitgliederliste. 

ron  Breuer,  Jo»rf.  Werksdirektor  der  Oesterr.- Alpinen 
Montan-ticsellschaft,  Donawitz  b.  Leoben,  Steiermark. 

Brühl,  t.'mil,  Betriebsleiter  des  Stahl-  und  Walzwerks 
der  Farge«  et  Fonderies  de  Montataire,  Frouard 
(Meurthe  et  Mi>selle). 

Daeter»,  Albert,  Dipl. -lug.,  Mitinhaber  der  Firma 
Jäger  <!t  Daevers,  Reuthen  O.-S. 

Itaiin,  trank;  in  Fa.  Dana  &  Co.,  32  Broadway, 
New  York,  Citv. 

Eilender,  Walter,  Dipl -Ing.,  Betriebsleiter  de»  Kre- 
felder Stahlwerk»,  Akt-Oes.,  Urefeld. 

Genenger,  Richard,  Ingenieur  der  Friedrirh-Alfred- 
Hütte,  Duisburg,  Men  störst  ratio  IM"). 

Iliixue,  Jul.,  Betriebschef  der  Akt.-Ge*.  Phönix,  Abt. 
Hijrder  Verein,  Hörde  i.  W. 

•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1007  Nr.  42  s.  1510. 
Nr.  40  8.  1069. 


ro,t  Kügelgen,  Bruno,  Betriebacbef,  Hochofenwerk 
Lübeck.  Herrenwyk  bei  Lübeck. 

Kuhlmann,  Max,  Dipl.-lng.,  Märk.  MascbinenbauansUlt 
Ludwig  Stuckenholz,  Akt.-Ges.,  Wetter  a.  d.  R. 

Lenz,  Otto,  Dipl.-lng.,  Assistent  des  Direktoriums  der 
Fa.  Fried.  Krupp,  Akt.-Ges.,  Essen  a.  d.  Ruhr, 
Lessingstr.  12. 

Mehrten*  j<*n.,  J.,  Betriebsdirektor  der  Märkischen 
Eisengießerei  F.  W.  Friedeberg,  Eberswaldc,  Kaiser- 
Friedrichstraße  57. 

Mi  in»,  Järntt,  Ingonionr  in  Firma  Fr.  Meins  tV  <V, 
Wandsbek,  Quarree  7/8. 

Xeuhaus.  Wilhelm,  Hütteningenieur  der  Niederrheini- 
schen Hütte.  Duisburg,  Wahuheimerstr.  214. 

l'rrufi,  Dr.-Ing.  Krrntt,  Stellv.  Vorsteher  der  Material- 
prüfungsanstalt  an  der  Techn.  Hochschule,  Darm- 
stadt.  Moserstr.  .">. 

Selige,  t  ritt,  Betriebsdirektor  der  Deutsch  -  Luxem- 
burgischen Bergwerks-  and  Hütten-Akt.-Ges..  Differ- 
dingen. 

Vhtr,  Wilh.,  II.,  Ing.,  Betriebsleiter  der  Stahlhütte 
der  Elektr. -Akt. -Ges.  vorm.  Kolben  »t  Co.,  Prag- 
Karolinenthal,  Podebradgaase  No.  431. 

Warlimont,  Felix,  Dipl.-Hüttening.,  Betriebsleiter  der 
Mitterberger  Kupfergewerkachaft,  Außerfelden  bei 
Bischofshofen,  Salzburg. 

Nene  Mitglieder. 

Grzondziel,  Jäh.,  Betriebsleiter  dos  Walzwerkes  der 
Libauer  Eisen-  und  Stahlwerke,  Akt.-Ges.,  vorm. 
Böcker  &  Co.,  Libau,  Rußland. 

J  {entscheid  t,  Herrn.,  Ingenieur  der  Deutsch  -  Luxem- 
burgischen Bergwerks-  und  Hütten-Akt.-Ges.,  Abt. 
Friedrich- Wilhelmshütte,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Ketzer,  Max,  Ingenieur  in  Firma  Duisburger  Dampf- 
kesselfabrik H.  Ketzer,  G.  m.  b.  H.,  Duisburg. 

Krämer,  Wilhelm,  Betriebsiugenieur,  Bochum,  Hat- 
tingerstraße  84. 

Rorder,  Alphonse,  Chemiker  der  ElsAssischcn  Maschi- 
nenbuugeacllscbaft,  Mülhausen  i.  Eis. 

Schilling,  Hann,  Ingenieur,  Betriebsleiter  der  Wittener 
SUblröhrenwerko,  Witten,  Gerichtsstr.  13. 

Ftr  die  Vereinsbibliothek  sind  eingegangen: 

lIHe  KlDi«nd«r  lind  durch  *  b«MlehB«i.) 

Da*  Haut  Mittni.    [Ingenieur  n.  Nölko.*  Hamburg.] 

Heyn.  Professor  E.,  und  Privatdozent  Dipl.-lng. 
O.  Bauer*:  Vergleichende  Untersuchung  zweier 
Blerhuorten,  die  sich  beim  Verzinken  verschieden 
verhielten.  iAus  den  .Mitteilungen  aus  dem  König- 
lichen Materialprüfungaamt  (Jroß-LichterfeldeWesO 

Nordöstliche  Eisen-  und  Htahl-Herufs- 
genossensebaft*.  Berlin:  Vertcattungxbericht  für 
da*  Jahr  l'.m',. 

Rujiport  general  sur  la  tituation  de  l'industrie  et  du 
commerce  pendant  l'anne'e   1907.     |  Gouvernement  * 
du  tirand-l »uche  de  Luxcmbourg. | 
Verjrl.  S.  III»  dieses  Heftes. 
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Die  Zusammensetzung  der  Hochofenschlacke  in  graphischer 
Darstellung.    Graphische  Möllerberechnung. 

Von  Professor  W.  Mathesius  in  Charlottcnburg. * 


Hochofenschlacke  ist  hinsichtlich  ihrer  che- 
mischen Zusammensetzung  bisher  als  ein 
Gemenge  von  Silikaten  aufgefaßt  worden.  Es 
ist  indessen  zweifelhaft,  welche  Rolle  in  dem 
Gemenge  der  hier  vorhandenen  Verbindungen  der 
Tonerde  zugewiesen  werden  muß.   Versucht  man 
aus  der  Analyse  heraus  diejenige  Silizierungs- 
stufe  zu  berechnen,  welche  der  Zusammensetzung 
der  untersuchten  Proben  entspricht,  so  gelangt 
man  zu  vollkommen  voneinander  abweichenden 
Ergebnissen,  je  nachdem  man  die  Tonerde  als 
Base,  als  Säure  oder  als  neutralen  Körper  in 
Rechnung  stellt.  Alle  drei  Anschauungen  haben 
namhafte  wissenschaftliche  Vertreter  gefunden, 
und  wir   besitzen  dementsprechend  auch  drei 
nach  Mräzek,  Platz**  und  Blum***  benannte 
Mollerberechnungsverfahren  auf  stöchiometrischer 
Grundlage  aufgebaut,  in  welchen  die  oben  ge- 
nannten drei  Anschauungen  eine  entsprechende 
Verwertung  gefunden  haben.    Die  vorerwähnte 
Ungewißheit,  welchem  dieser  Verfahren  die  grö- 
ßere Annäherung  an  die  Wahrheit  zuzuerkennen 
sei,  mag  nicht  zum  geringsten  Teil  die  Ursache 
sein,  daß  keines  derselben  sich  bisher  hat  eine 
überwiegende  Anwendung  erringen  können.  Es 
wird  im  Gegenteil  heute  recht  häufig  die  Möller- 
berechnung lediglich  im  Hinblick  auf  die  pro- 
zentuale Zusammensetzung  der  Schlacke  durch- 
geführt. 

Bei  dieser  Arbeitsweise  ist  es  schwer,  einen 
anschaulichen  Ueberblick  über  die  Wirkung  einer 
Veränderung  der  chemischen  Zusammensetzung 
hinsichtlich  der  für  den  Hüttenmann  wichtigen 
Eigenschaften  der  Schlacke  zu  gewinnen.  Um 
einen  solchen  Ueberblick  zu  erleichtern,  habe 


*  Vortrag,  gehalten  auf  der  Zusammenkunft  der 
.Eisenhütte  Düsseldorf"  am  2.  Mai  1908  {Vorabend 
i*r  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  EUon- 
hflttealente). 

"  .Suhl  and  Kineo*  1892  Nr.  1  S.  2. 
,8tabl  and  Eisen»  1901  Nr.  19  S.  1024. 
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ich  nun  unter  alleiniger  Berücksichtigung  der 
prozentualen  Zusammensetzung  der  Schlacke  eine 
erhebliche  Zahl  von  in  der  Literatur  befindlichen 
Schlackenanalysen  durchrechnen  lassen  und  habe, 
nachdem  hier  gewisse  Ergebnisse  zutage  ge- 
treten waren,  an  eine  größere  Zahl  deutscher 
Hochofenwerke  die  Bitte  gerichtet,  mir  aus  dem 
Betriebe  vollständige  Schlackenanalysen  zugäng- 
lich zu  machen,  die  von  Schlacken  stammten, 
von  denen  mit  Sicherheit  angegeben  werden 
konnte,  bei  welchem  Eisen  sie  gefallen  waren. 
Dieser  meiner  Bitte  ist  in  der  weitaus  größten 
Hehrzahl  aller  Fälle  in  liebenswürdigster  Weise 
entsprochen  worden;  ich  gestatte  mir  deshalb, 
heute  den  betreffenden  Verwaltungen  hier  meinen 
verbindlichsten  Dank  für  diese  Unterstützung 
auszusprechen. 

Diese  Analysen  finden  Sie  in  der  Tabelle  I 
abgedruckt.  Eine  graphische  oder  körperliche 
Darstellung  der  Zusammensetzung  dieser  Schlacken 
war  indessen  nur  dann  möglich,  wenn  ihre 
Bestandteile  derart  gruppiert  werden  konnten,  daß 
höchstens  eine  Dreiteilung  derselben  übrig  blieb. 

Die  graphische  Darstellung  dreier  voneinander 
unabhängiger  Variablen  erfordert  im  allgemeinen 
die  Anwendung  eines  dreiachsigen  Koordinaten- 
systems, also  körperliche  Darstellung.  Der  Um- 
stand indessen,  daß  bei  der  Versinnbildlichung 
der  chemischen  Zusammensetzung  dieser  Körper, 
weil  die  Analyse  immer  auf  100°/o  berechnet 
ist,  auch  die  Summe  der  drei  Koordinaten  100 
betragen  muß,  ermöglicht  es,  die  Darstellung  nach 
drei  Koordinaten  in  einer  Ebene  auszuführen. 

InSkizze  1  (S.l  128)  seien  die  Koordinatenachsen 
in  üblicher  Weise  als  X,  Y  und  Z- Achse  bezeichnet, 
und  es  sei  nun  festzustellen,  innerhalb  welcher 
figürlichen  Begrenzung  alle  diejenigen  Punkte 
liegen  müssen,  die  der  Gleichung  entsprechen 
X  +  Y  +  Z  =  100.  Nehmen  wir  zunächst  an, 
daß  Y  und  Z  —  0  geworden  seien,  so  ergibt 
sich  ohne  weiteres,  daß  in  diesem  Ausnahmefalle 

1 


Digitized  by  Google 


1122    Stahl  und  Einen.  Zusammensetzung  der  Hochofenschlackt 'in  graphischer  Darstellung.  28.  Jahrg.  Nr.  32. 


Tabolle  I. 

A)  Schlacken  der  grauen  Eisensorten. 
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2.  Boaaomerroheiaen. 


Bocbumcr  Vorein  für  Bergbau  und  Gußstahl- 

fabrikation  

Königin  Marienbürte  bei  Zwickau  <  1 881  ).  .  . 
(Jeorga-Mnrienbüttc,  Bergw.-  o.  Hflttenverein 
Hoclmmer  Verein  f.  Bergbau  u.  Gußvtahlfabrik. 
Hörde  (1882)   

Witkowitx  in  Mähren   ,  .  .  . 


29,31  11,13  4l!,7i»  10,85 
30,20  9,22  3!l, 23  12,31 

33.44  5,62  37,85  12,04! 
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Bochumer  Verein  f.  Bergbau  u.  Gußatahlfahrik. 
Georga-MarienbSMe  bei  Osnabrück  (1882).  . 

Luxemburg  137,38,10,94  46,14  1,99 

Vereinigte  König»- u.  Laurabütte,  O.-S.  (1902)  :i7,3   10,5  45,1  4,7 

Bochumer  Verein  f.  Bergbau  u.  GußHtahlfahrik.  37,00  17,35  37,57  5,06 

Vereinigte  Könige-  u.  Laurahfltte,  Ü.-S.    .  .  |36,6   16,6  38,1  4,0 

Maximilianhatte  in  Roaouberg  ,38,14  15,59  17,77  7,56 

3.   HX  m  atit-Kohe  ixen. 

George-Marienhütte,  Bergw.-  u.  Hflttenverein  30,70  8,96,40,83  I2,19| 

Bochumer  Verein  f.  Bergbau  u.  Gußatahlfahrik.  29,47  13,96  45,65  6,20| 

Mülheim  a.  d.  Kühr  (1895)  31,72  13,07  46.47  2,03 

8ervola  bei  Triest  34.00  15,50  40,00  2,25 

Guteboffnungshütte  (1904)  .  .......  .  33,00  14,00  41,1  4,5 
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Mathildenbütte  bei  Harzburg   . 

Englische  touerdereiche  Schlacken  

PonnerHmari'khüttc  

Georga-Marionhütte,  Bergw.-  u.  Iluttcuvereiti 

GeorgB-Marierihiltie  bei  OHiiabrück  (18951  .  . 

Donncremarckhüttc  

Vare*  in  Bennien  

Hörde   .  . 

Schwechat  bei  Wien  

Cöln-Mügener  Bergwerka-Aktienvercin    .   .  . 

Zeltweg  in  Steiermark  

Salzau- Werfen  bei  .Salzburg  

Hütte  Friede  

Mülheim  an  der  Fuhr  

GelNcukirchencr  Bergwerk«- AktiengcselUeh.  . 

Kratzwiek  b.  Stettin  

Zeltweg  in  Kärnten  

Handwiekon  bei  (lefle  (Schweden)  

Nouberg  in  Steiermark  

Edaken  (Schweden)  

Krnmpuch  (1'ngarn)  

Demo  in  Ungarn  

Korxna  bei  Falun  (Schweden)  

Hangbro  bei  Kopparbcrg  (Schweden)  .  .  .  . 

Sandwicken  bei  Gefle  (Schweden)  

Begefor*  bei  Finapong  (Schweden)  

Kgl.  ungariache  Staatawerke  in  Tiazoloz  .  . 
Cedur  Foint  Hochofen  zu    I'ort   Henry  am 

Lake  ('hamplniu  

Donncnmarckhütte  .  '  

Anniaton  (Alabama)  

Forataka  bei  Gefle  (Schweden  i  

Bangbro  bei  Kopparberg  (Schweden)  .  .  .  . 


23,59  19,44  49.51  V-'-' 
27,65  24,6!)  36,56  S,55 
24,93  32,21  |37,3H  0,46 

30,35   8.23  40,80  1 4,04 

29,20   7,14  39,40  18,80 

35,61    7,98  37,83  13,62 

33,70  8,3038.97  0,62 
29,40  11,70  36.U  U.54 
33,25  12,17  31.26  12.94 
34,80  11,61j4K,8!t 

33,35  13.21  37,71 
38,90  10,60  38,90 
29,98  18.20  44,90 
30,88  16,95  43,01 

32.55  16,16  47,66 

31,85  13,95  47,15  3,42 
33,35  13,21  37,71  7,32 
46,18  3.14  33,77  10,18 
40,95l  8,70  30.35  16,32 
46,87 1  4,30  38,14  7,40 
44,1)0  7,0025,05  14,12 
45,57  7,35  33,20  6,13 
47.08   6,50  24,86  12,54 

47.56  5,4832,26  8,65i 

46,44  3,8834,90  6,76 
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3,83j 
1,58 
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35.54  23,21  29,21  3,97 
40.51  111.56  30,80  1,09 
50,64  3.82  38,10  6,82 
51.115   5,56  24,60  10,05 
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Tabelle  I. 

A)  Schlacken  der  grauen  Eisensorten. 
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Härnatit-Robeiaen. 
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Tabelle  I  (Fortsetzung). 
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F.  B»0 


DckarahQtten  bei  Lindo  (Schweden) 
HAgfon*  bei  Engelsberg  (Schweden) 

Kgl.  ungarische  Staatewerke,  Vajada-Hunyäd  50,86j  0,85j22,27!l2,90  — 
Kolohpatak  (Ungarn)  . 
Pfeilhainmer  (Sachsen) 


.  50,001  1,90  34,70'  7,00  0,10 
.  65,94!  2,37  32,42'  4,46|  3,08 


.  53,40  7,C5jl",0O  13,40 


5,17 

56,10,  5,20  21,78!  7,21!  6,30 

Jlsenburg  am  Harz   56,89!  6,38  28,46  2,64|  2,01 

Zorge  am  Harz  49,30  12,17  31,23  2,28 !  0,95 


Kloston  bei  Ko| 
Rübeland 


am  Harr 


Oroeditz  (Sachsen) 


erg  (Schweden) 


.  .  52,90  13,Ö0;28,80  l,10j  0,10 

.  .  53,79  13,04  25,67  0,57 1  2,20 

.  .  52,60118,40:24,50  Spur  Spur 

.  .  63,98  3,33 '22,55  0,88 1  5,53 

.  .  64,30'  4,73.19,89   4,10  3,16 

.  .  1 66,90 !  14,08!  12,24  4,48,  0,85 

B)  Schlacken  der  weissen  Eisensorten. 

1.  Weißos  Roheisen  fttr  Puddelz wecke,  Martinofen 


i  0,20 
0,18 
2,84 
1,07 
2,70 
'  1,72 
,0,79 
|  3,80 
2,44 
2,50 
!  1,82 
1,59  l 

0,83 ; 


_  !  _  i  _ 


usw. 


Donnersmarckhfltte  34,47 

Vares  (Bosnien)  31,67 

Niederrheinisch-westfälische  Hochöfen  (1895)  34,0 
Donnersmarckbütte  34,68 

Hochofen werko  von  Liker  36,00 

Rochumer  Verein  f.  Bergbau  u.  Gußstahlfabrik.  36,43 
Varea  (Bosnien)  33,01 

Jlsede  (1879)   29,85 

Donawitz  bei  Leoben   35,03 

Eisenerz,  Steiermark  (Hieflau)   34,30 

Esch  in  Luxemburg   86,78 


5,69  33,04,20,56|  —  j  3,40    —  — 

1,01 


5,10  42,10;  2,07   6,81 !  - 


7,0 
8,74 
9,70 

7,70 

6,18  39,60 

10,60  37,49 
10,34 
11,02 
19,50 


Vereinigte  Königs-  and  Laurahatte    ....  37,9   12,3  139,6 


Krompach  in  Mahren 


38,7217,32 


41,0  I  6,0  4,0  1 

36,85j  14,93  — 

42,64  5,48,  3,39 

39,60  10,06  - 

1,88,  4,76 

3  69  13,58 

32,18  9,61 '  8,51 
29,38  14,29 
36,24  2,23 
4,3 


-  i  1,0 
1,55 

—  0,73  ! 
4,01  — 


1 ,34 

0,85 
0,81 


Oberschi.  Eisonbahnbodarfs- Aktiengesellschaft  38,84]  9,39  32,75 

Georgs-Marienhütto  

Vares  (Bosnien)  

Reschitza  (Ungarn)  

Judenburg  (Steiermark)  

Bogschan  (Ungarn)  


40,65  4,44  32,90 
42,35 
25,79 
21,77 
26,50 
36,42 


42,35'  6,15 
45,56  8,69 
47,28j  6,36 
48,80  8,88 
39,45  10,70 


26,30  14,01 


0,74 
1,94 
2,19 


Kgl.  ungarische  Staatswerke,  Tiszolox 

Neuberg  (Steiermark)  

Vordornberg  (Steiermark)  

Werke  von  Liker  


.  .«9,66  10,15:28,75 
.  43,70  10,40  23,54 
.  40,92  9,93  26,32 
.  52,10  6,05  30,28 
Kgl.  ungarische  StaaUwarke,  Vajada-Hunyad  48,43  0,44  21,03  11,26 

2.  Thomaseisen. 


13,551  3,34 


8,87 
2,60 


5,16 
4,24 


9,15  8,88 
8,72  11,30 
4,11  9,02! 

1,59 

6,17 
5,10 


2,84 
8,61 
13,17 

3,69 


4,45 


1,21 

-  i  0,59 

-  ,2,07 
6,65:  — 

-  !  2,72  1  - 

-  l,54l  — 

-  Spurl  — 

-  1,13  |  - 

-  2,98 1  — 

-  I  0,99 

-  |0,79  - 

-  Im*.  - 

-  '2,26 

-  ,  6,04 

-  1.30 

-  0,13 
5,63  — 

1,71 

-  ,5,95 


—  0,91 


1,37  - 


Kladno  

Klurlno  

Phönix,  DuisborB-Ruhrort  . 


Friedensbutte  (1895)  

Gebr.  Stumm,  Neunkirchen  (1907/1908) 

Phönix,  Duishurg-Ruhrort  

Kladno   

Eisenwerk  Vulkan,  Duisburg  (1833)  . 


26,54 

14,27  62,75 

3,80 

0,05 

_ 



0,17 

28,62 

16,14'47,25 

4,74 

0,12 

.,. 

27,79 

7,54  4  7. 12 

5,41 

4,95 

1,15 

0,85 

0,85 

33,50 

4,87.46,67 

8,49 

2,56 

1,02 

34,95 

7,04  44,77 

7.61 

2,10 

1,09 

35,90 

8,83  44,74 

4.20 

2,15 

: 

1,11 

37,35 

8,19  35,85 

13,06 

4,00 

,,7i 

37,71 

7,48  39,98 

9,14 

2,28 

1,80 

37,78 

8,19  36,31 

12,23 

1,21 

0,19 

~~ 

30,24 

18,05  42,40 

3,96 

2,67 

1,05 

28,62 

12,40  42,85 

5,44 

4,12 

1,33 

0,24 

0,12 

1)0,48 

10,78  44,50 

4,18 

0,14 

0,89 

31.92   9,83  46,73 
32.45  12,38  35,05 

2,03 

3,78 

0,71 
0,58 

9,00 

6,31 

= 
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Tabelle  I  (Fortsetzung). 


B»gO« 

l*rO 

1 

1 

C»8 

P,0, 

K.O 

B»S 

A-Ordln»t*n 

Bemerkungen 

S 

p 

S1U, 

Ii  a 

Bnrirbtart 

_ 

56,05 
56,25 

1,91 
2,88 

42,04 
41,37 

1)  u 

r.  m. 
r.  M. 

Uolzkoulc 

A  l'J 

0,1.1 

57,02 

0,39 

42,59 

P.  M.  IWh.rhnlt»  tod 
3  At>»lj»rn. 

0,95 

54,72 

7,84 

37,44 

38,27 

h.  8.  221. 

- 

— 

— 

n.b. 

56,50 

5,23 

L.  8.  223. 

n.b. 

1,30 

57,99 

6,50 

36,51 

L.  8.  223. 







0,43 

2,61 

50,95 

12,63 

36.42 

L.  8.  223. 

— 

— 

— 

Z 

53,05 

13,54 

33,41 

P.  M. 

_ 



— 

65,05 

13,84 

81,61 

L.  8.  223. 

— 

_  . 

53,67 

18,77 

27,56 

P.  M. 

— 

— 

— 

0,03 

1  3,33 

65,28 

3,84 

81,46 

L.  8.  223. 

65,77 

4,84 

29,39 

L.  8.  223. 

■ 



_  . 

0,38 

'  - 

67,30 

14,18 

18,52 

L.  8.  223. 

T) 

B)  Schlacken  der  weißen  Eisensorten. 

1.  Weißen  Rohein<>n  für  1*  Q  d  d  ol  z  w  e  c  k  o ,  Martinofen  usw. 

— 

2,82 

- 

- 

36,43 

6,02 

57,55 

W.  M.  Martineisen. 

Koks 

J  MI 

5,9ß 

0,07 

35,61 

5,75 

58,64 

P.  M. 

IlOlZKODle 

8,0 

36,56 

7,52 

55,92 

L.  8.229.  Paddeleisen. 

K  HKS 

1,04 

36,35 

9,16 

54,49 

W.  M.  Paddeleisen. 

n 

— 

— 

— 

1,31 

0,2C 

0,26 

36,79 

9,92 

53,29 

P.  M.  Darchiehnltt  von 
•  AnalvMn. 

Holzkohle 

— 

— 

1,87 

0,033 

37,68 

7,97 

54,85 

W.  M.  OarchMbn.T.  3  Anaiv«. 
Bvm«8ier-W«|AeUen. 

Koks 

0,00 

0,96 

_ 

0,045 

38,15 

7,14 

64,71 

P.  N.  Durch»cbnlll  von 
3  Antigen. 

Holzkohle 

2,97 

31,15 

11,06 

57,79 

L.  8.  tt»  WelOrtraMlf  »• 
Roheiten. 

2,07 

35,84 

10,58 

53,58 

P.  M. 

» 

2,38 

_ 

0,17 

36,26 

11,85 

52,09 

P.  H.  Darctmehnttt  von 
8  An«Jv«rn. 

- 

1,08 

37,36 

19,79 

42,85 

I*  8.229.  Pnddeleison. 

Koks 



_ 

0,85 

0,04 

89,55 

12,84 

47,61 

W.  M.  Puddeleiseo. 

— 

-  • 



1,30 

39,29 

17,58 

43,18 

P.  M. 

Holzkohle 

— 

— 

1.41 

40,22 

9,73 

50,05 

W.  M.  Martinson. 

Koks 



2,34 

42,7» 

4,67 

52,54 

U  8.  229.  WelBtirahHirei 
KokeiMB. 

4.10 

— 

- 

<i,84 

42,91 

6,24 

50,86 

P.  M. 

Holzkohle 

1,40 

—  i 

8p 

ur 

46,11 

8,80 

45,09 

L.  8.  «*8.  KeinttrnhllffM 
WelBelucn. 

1,17 

1,54 

48,97 

6,59 

44,44 

L.  8.  228. 

0,20 

0,05 

49,01 

8,92 

42,07 

l>.  M«f  Gewöhnliche. 

1,05 

1,7» 

40,71 

11,04 

48,25 

Koks 

3,25 

0,29 

2,00 

41,99 

10,74 

47,27 

P.M.* 

Holzkohle 

1,24  1 

2,5 

»2 

45,50 

10,83 

43,76 

L.  8.  228.  Weißstrahl. 

»• 

0,04 

- 

48,87 

11,87 

39,26 

P.  M. 

n 

0,59 

0,0C 

0,04 

53,02 

6,15 

40,83 

P.  M. 

M 

0,13 

-! 

52,58 

0,47 

46,95 

2  Annlyeen. 

2.  Thomaseiaon. 


1,84 

0,15 

27,85 

14,97 

57,18 

W.  M. 

Koks 

1,81 

0,19 

_ 

29,15 

16,44 

64,41 

W.  M.  DarchMhnUt  von 
2  An»lj»m. 

2,40 

0,82 

_ 

30,38 

8,25 

61,37 

W.  M.  Durchschnitt  von 
8  AnnlvMD. 

_ 

1,57 





35,39 

6,15 

59,46 

W.  M. 

>» 

1,60 

0,048 

36,88 

7,53 

55,39 

W.  Sl.  Dorrhurhaltt  von 
9  Analvven. 

1.78 

87,89 

9,32 

52,79 

W.  M. 

»i 

(1,25) 

38,27 

8,89 

53,34 

W.  M. 

H 

- 

1,38 

38,77 

7,68 

53,55 

W.  M. 

»• 

8,06 

39,39 

8,54 

52,07 

!,.  8.  229. 

» 

: 

0,78 

0,08 

80,42 

18,15 

51,43 

W.  M.  I>urrh»cbnle<  von 

10  Adaljr.en. 
W.  M.  T>orcl»chnltt  von 

3  Annlvaen. 

1,09 

0,26 

30,69 

13,30 

66,01 

» 

1,28 

0,28 

32,08 

17,66 

50,2« 

W .  M. 

4,86 
4,25 



33,60 

10,35 

56,05 

L.  8.  229. 

.= 

33,88 

12,93 

53,19 

L.  8.  229. 

H 
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Tabelle  I  (Schluß). 


ilrr  Punkte 

a 

V 

-1 1  <J 

AI;", 

<  *o 

>lll 

f  V  1  l 

... 

dir  Ti.f.  t 

Nr. 

II 

..           .      ,,                 .                          .,11                        ...  |J\ 
(tlJtellOljllUngHlllJtte    III    ( /E)41rll?HIHI,II    1  1  .10-1  1  . 

Vt  Oll 
.......  > 

14,00  41.20 

.1  "il  \ 
* - 

I  1  .51 1 

1 

H 

15 

\f  n  Y  !  .,1  k  1 1  A  ■  1 1 1 1  i  1 1  n    in  lif^ui.iil.Lr.r 

.'i n .m iiiii "inimiie  in  i\..tH  imerj;  

-.  1  .  -  ~ 

UVIO  .j.-^yo 

.1.  1  ' 

1  'IS 

1 . 

a  'in 

0,.t,t 

1 *  ■* 

II 

]  4 

<iewerk*rh.  Deutscher  Kn'mcr,  Hamborn  ( 1  1*07  i 

52. *4 

12.55  43.04 

4.21 

5.05 

i.r.o 

J 

1 

:i2.o;, 

17,1'.«  44,*7 

2.u.; 

0,4 1; 

-- 

1.20 

— 

— 

— 

|  Hütt,-  Friede  

«1.71. 

17.03  4  4.21 

l  .55 

— 

o.r>4 

— 

.] 

.) 

K<">'  'hlitigschc  l.ihvn-  iiinl  Stahlwerke  .... 

50.0o 

17,9». 

4:, 44 

O.40 

i  ,;>2 

O.'.O 

I 

J 

Q 

<  ieLsenkirrheri.-r   Bergwerk*- Akt  i.'ti-<.;ehelUeh. 

55.00 

15.-7 

45.1  1 

2.55 

O.ll.l 

0,72 

i'.*2 

II, tu 

1' 

Vereinigte  Königs-  un.l  l.Aiirithutt«-.  O.-S.  . 

57,* 

10,4 

17.0 

5.2 

4,45 

— 

l.r.o 

— 

— 

r 

4 

Vereinigt».'  Königs-  n"1'  l.mirnhüttc,  o.-S.  .  , 

in.  io 

11,1.0 

5  4.0 

1  1.05 

5, vi 

— 

1.10 

— 

— 

i' 

.') 

Vereinigte  Köllig«-  uinl  l.nurrtliiitte,  <).-*.  . 

lo,74 

ir,,:.o 

55,76 

■  ... 

.. -i- 

2,01 

0.75 

— 

— 

— i 

5.    S  ].  i  e l  e  i  *  eil, 

B 

I 

MaximilianhiHte  in  KosenOerg  

25.5! 

•i.)7 

45.;,;,  10.14 

1  .VI  • 

_ 



Fi 

*.r. 

::'.i,o 

:i.o 

l  "i  1 1 

Ii 

Ilor.le  I  i>s:i ,  

•JÜ.OO 

«.l  ] 

7.1  4 

7dl 

Ii   L  ^ 



F, 

5 

Oti.-rsrlil.  Ki-.i'iilmhnlii.'flurlf  A ktiengc^i  lisch«!  1 

52.45 

4.7<: 

4  t 

I  l.:;i 

4,:;:i 

1  ,M 

F] 

ii 

Hursit'w.-rk.  Cl.-S  

57.50 

1.87 

25. '5, 

24.20 

7,:f 

_ 

(i 

.1 

( irnri,'--.M(irii:riliütt!'  il*85i  

:ii',i;.'i 

5.1* 

40.25 

7,5s 

2,!l7 

1 .".  1 

s 

Mn VtniilinnliiiUe  il*50i  

-_.7i' 

S.Ol 

:;2.1,'i 

T.O'.i 

*,07 

O.II 

i . 

Hi 

( 'in'VKi  hl.  1'  i^.iilMiljtll  .rdrtrIV-  Aktiengesellschaft 

O.CO 

UM  i, 

...7* 

1,00 

<; 

1  4 

;t.i,4i. 

Ii.  14  ■_•■•'.■«.%  17,21 

7.7-.. 

<; 

1  * 

(■.■■if^x-Alarii  ntiüttr  

;•;:,.«.» 

i.'.'T  54, l  1 

j 

0,5- 

l,:-!7 

l.'>4 

*i 

22 

»;,'..:•  .;•>...  . 

<•.:>- 

5,20 

O.o:; 

II 

t; 

<'rni/.ll:..l   ,]8s:'.t   . 

:>n,7M 

1  1.00  ;[:,.;;[ 

S..5I 

s.7-^ 

0>  1 

II 

hl 

I!ur-iu-«'<'rk,  o.-s.  

.•u.-js 

10.27 

25.011 

15. .st. 

0,12 

X 

■■2 

i  i .22 

0.1". 

5., 5  5 

l.l* 

:!'.). l'i 

1  — 

l.o:; 

- 

4.    1'  (?  r  r  <>  in  i»  n  i:  n  n. 


A 

1 

A 

2 

A 

:i 

(' 

1 

C 

<: 
Fi 

4 

1 

<i 

4 

<: 

1. 

ü 

!;. 

II 

1 

II 

:i 

II 

7 

llör.l.-     2'-.r.0 

W c Iii in<r.  III.  B/intl  iriMMiliüueiikufiik-.  S.  875  2'->,25 

Wnldiiiir.  III.  H.itui  FiKi-iiliiittfiikiiMil«.  S.  s75  2^.02 

l'li.".tii\  l.fi  liulirort  i  1**0,1   21.50 

<  iiit<'hnll'nniiifhliiitt<f  il'KMi  .   27.00 

riu"ni\  bei  Iliihr^rt  ilH7ii   2i'-,0."< 

Wed.linp,  III  lUrol  Ki«ctiliiitt«!iikiiinlo,  S.  s75 
W.uliliiii:.  III.  Hiitnl  Kir..  iiliiitt.iiikiin.li'.  S.  S75 

lloniHTJumiiklnitti:  

J  C ' 1  sc  Ii  1 1  /  ii    ,    .    .  ,  

DomiorrtiiiArckliiittf  

'IVrrL-  n..iri'  ilft7*j  

Dniiiu-r^tiiiin'klnitt.'   iO.Ol 

N  ifdfrrllciuinrln>H  Kisni«  rrk     .    .    .    ,        .  .30.01 


-.10 
*..".r. 
7.o."> 

i  r.,;io 
l  l.Oo 

i  5,  i  r. 


H',00 

:;o.l>;, 
:;2.vj 
;o,... i 

:o;,:i2 
2  7.7:. 


0,05 
:i,4'< 
7.51 
I  5.25 
11.10 
14*  1 


42.40 
11.01 

57.0,; 
4*.  » 1 
50.70 
4  1,211 
57,55 
i:i,25 
20,22 
lii/i> 
55,-t'l 
57.77 
25.10 
51.24 


N.50 

l 

I.S'I 

:;.öi> 

O.Sl, 

2. 1 1 
4.1.5 

5.4  5 
5. 1  4 

7.5  t 
4.00 

1 1  ..  .o 

1.57 


IO.71; 
1  5,!>0 


22.no 
I  4,'. 4 
l  «..50 
14.7* 
21.27 
27,01. 

7,50 

1  7.i'0 


l'M.i 
1  5.4* 


n.  1>. 
o.*o 
0.4* 
0.7  1 

0.50 
0.7(5 

o.45 
0.4<i 
0.52 
0.74 

Spur 

0.35 


—  1.21 
1.04 

1.50  - 
1.15  ...42 


Es  bedeutet :    I,.  S.  =  Ledebur,  Seite  — ;  fünfte  Auflage.    W.  =  Wodding,  Seite  — ;  Eisenhüttenkunde. 


die  Zusammensetzung  des  betreffenden  Körpers 
durch  denjenigen  Punkt  auf  der  X-Achse  dar- 
gestellt wird,  dessen  Abszisse  =100  ist.  Setzen 
wir  X  und  Z  =  0,  so  wird  Y  =  100,  und  wenn 
wir  Y  und  X  =  0  setzen,  so  ergibt  sich  Z  =  100. 
Eine  weitere  einfache  Ueberlegung  zeipt,  daß 
die  Zusammensetzung  aller  derjenigen  Körper 
in  unserem  Schaubild  auf  der  geraden  Linie 
X  —  Y  liegen  muß,  bei  denen  Z  =  0  ist.  Ebenso 
liegen  alle  Punkte,  hei  denen  X  =  0  ist,  in  der 
geraden  Linie  Y — Z  und  diejenigen,  bei  denen 
Y  =  0  ist,  in  der  geraden  Linie  X — Z.  Ferner 
ist  leicht  zu  beweisen,  daß  nunmehr  alle  Punkte 
mit  anderen  Werten  der  drei  Größen  innerhalb 
derjenigen  Ebene  liegen  müssen,  die  durch  das 


Dreieck  X,  Y,  Z  umgrenzt  wird.  Dieses  ist  ein 
gleichseitiges  Dreieck.  Wir  sehen  aläo,  daß  es 
möglieh  ist.  unter  Benutzung  des  dreiachsigen 
Koordinatensystems  die  Zusammensetzung  aller 
Verbindungen,  die  aus  drei  Komponenten  bestehen, 
innerhalb  eines  ebenen,  gleichseitigen  Dreiecks  zur 
Darstellung  zu  bringen.* 

Betrachten  wir  zunächst  Verbindungen  oder 
Mischungen  aus  den  drei  Körpern:  Tonerde, 


*  Einer  mir  nach  dein  Vortrage  gegelieimo  An- 
regung folge  leistend  weine  ich  darauf  hin,  dafi  die 
Lage  des  Dreieck*  im  Koordinaten! jstem  am  deut- 
lichsten versinnbildlicht  wird  durch  die  Abstumpfung 
einer  Ecke  einen  Würfel«,  wie  dies  in  Skizze  1  a  zur 
Darstellung  gebracht  ist 
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Tabelle  I  (Schluß). 


i 

s 

j 
1 

S..O 

K,0 

Z. 

-Ordlnotrn 

llrim-rltuiiffcn 

Brtri.-b*.rt 

P 

sio, 

ALU. 

BlM'D 

"  <10 

_ 

0,H0 

14,32 

51,90 

1..  8.  229. 

Koks 

O  «8 

0,38  ,0,0!»» 

39,1 1 

10,57 

54,32 

W.  M.  D«n-b«-hnlU  »on 
f,  An*ly»rn. 

• 

_ 

(2.0» 

0,232 

34,67 

13,09 

52,25 

W.  M.  J.hr.-.durclLCholit. 

L.  8.  221». 

2,1« 

_ 

_ 

32.77 

17.68 

49,65 

1,23 

32,72 

17,95 

4!»,69 

W.  M.  Durt-htt-hoilt  Tan 
'.*  Andorn. 

- 



(2,40) 

0.20 

33,02 

19.71 

47,27 

W.  )l.  I'un-lni-tiuilt  von 
V  An»lv»on. 

- 

_ 

<2,40> 



— — 

35,4;» 

16,73 

47,78 

W.  V.  I>urrh>i'hniM  iod 
S  An»ljr.«-n. 

1 

2.86 

0.02 

41, U» 

11,33 

47,78 

W.  M. 

(2,68i 

42, 1« 

10,08 

47,7»; 

W.  M. 

N 

(2,68) 

42,08 

16,24 

41.08 

W.  M. 

H 

3.  Spiegel  ei  Hen. 

4.  Ferromangan. 


0,73 

- 

- 

6,02 

25,66 

10,15 

64,19 

W.  M. 

Kok* 

3,5 

30,5:J 

8,94 

60.50 

L.  8.  231. 

3,74 

30,60 

8,55 

60.85 

L.  S.  231. 

o,öi; 

33,38 

4,91 

61.71 

W.  M. 

H 

1.44 

Spur 

38,01 

1,95 

60.04 

W.  M. 

2,22 

5.24 

35,25 

9,96 

56,79 

h.  8.  231. 

2,68 



6.93 

36,62 

9,11 

54,27 

L.  8.  231. 

1.26 

37,12 

6.87 

56,01 

W.  M. 

» 

1.51 

Spur 

37,79 

6,38 
4.27 

55,83 

W.  M. 

- 

3,77 

38,41 

57,32 

W.  M. 

2,40 

39,76 

7.22 

53.02 

L.  8.  229. 

4,15 

II 

32,04 

12.10 

55,86 

L.  8.  231. 

0,83 

Spur 

34,3!) 

10.31 

65,30 

W.  M. 

0.21 

0,6 

41,53 

6,51 

51,96 

L.  S.  231. 

Holzkohlen 

4,87 

27,59 

8,43 

63,98 

L.  S.  234. 

Koka 

0,55 

29,53 

8.66 

61,81 

W.  875. 

0,67 

29,73 

7,21 

63,06 

W.  875. 

(2,2) 

24,71 

16,28 

59,01 

L.  8.  234. 

* 

1,66 

0,50 

3,45 

28,73 

11.70 

59,57 

I..  8.  234. 

(2,2» 

27.82 

15,82 

56,36 

L.  8.  234. 

•• 

1,19 

z 

31,04 

7,99 

60,97 

W.  875. 

>, 

1.32 

31,70 

8,37 

59,57 

W.  875. 

<> 



84.19 

7,35 

58,46 

P.  M. 

V 

0,23 

Spur 

_ 

36,73 

9,53 

53,74 

1..  S.  234. 

mm.  Ilolikohl. 

1,83 

87,37 

7,92 

54,91 

W.  M. 

Kokn 

2,23 

4.30 

30.06 

16.52 

53,42 

L.  8.  234. 

J,23 

30,70 

11,35 

57,95 

W.  M. 

4,48 

- 

n.  b. 

31,68 

15.65 

52,67 

L.  8.  234. 

Band  III.  üueite  Auflage  1906.    W.  M.  ^  Werks-Mitteilung.    P.  M.  -  PeraflnlulM  Mitteilung. 


Kieselsaure  und  Kalk,  und  tragen  auf  der  Ab- 
szisse X  den  Prozentgehalt  an  Tonerde,  nach 
der  Ordinate  Y  denjenigen  an  Kieselsaure  und 
nach  der  Ordinate  Z  denjenigen  an  Kalk  auf, 
so  bekommen  wir  das  Bild  der  Skizze  2,  bei 
dem  im  Punkt  X  diejenige  Verbindung  verzeichnet 
ist.  die  ans  100>  Tonerde,  im  Punkte  Y  die- 
jenige, die  aus  100  °/o  Kieselsflure,  und  im 
Punkte  Z  diejenige,  die  au«  100  »0  Kalk  be- 
steht. Auf  der  Linie  X--Y  liegen  alle  Verbin- 
dungen oder  Mischungen,  die  aus  Tonerde  und 
Kieselsaure  bestehen,  und  zwar  derart  verzeichnet, 
«laß.  wenn  wir  diese  Linie  in  zehn  gleiche  Teile 
teilen,  an  jedem  der  Teilpunkte  eine  Zusammen- 
setzung verzeichnet  werden  muß,  wie  die  Skizze 


zeigt.  Das  gleiche  gilt  von  den  übrigen  Seiten 
des  Dreiecks.  Verbinden  wir  nun  die  einzelnen 
Teilpunkte  durch  Parallelen  zu  den  Dreieck- 
seiten miteinander,  so  können  wir  im  Innern  des 
großen  Dreiecks  an  jedem  der  kleinen  Unterteil- 
punkte ohne  weiteres  genau  feststellen,  wieviel 
Prozent  von  jedem  der  drei  Komponenten  der 
diesem  Punkte  des  Diagramme«  entsprechende 
Körper  enthalten  muß,*  und  wir  sind  in  der 
Lage,  etwa  durch  Ordinaten,  welche  in  diesen 
einzelnen  Punkten  auf  der  Ebene  des  Dreiecks 

*  In  Skizzo  2  stellt  dementMpiocheitd  Punkt  A 
ein«  Verbindung  dar,  die  buh  60  «  <>  Ca  O  +  20  SiOt 
+  20  °'o  AUOj  besteht,  und  Punkt  B  eine  «olche,  die 
20  •/.  CaO  +  30      8iO,  +  50  ♦/•  AI»  Oi  enthält. 
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errichtet  werden,  wiederum  jeweils  bestimmte 
Eigenschaften  dieser  Körper  zu  übersichtlicher 
körperlicher  Darstellung  zu  bringen.  Eine  der- 
artige Darstellung  Ist  bereits  früher  von  ver- 


sinke l. 


schiedenen  Seiten  gegeben  worden;  besonders 
umfassende  Versuche  zur  Feststellung  (mit  daran 
anschließenden  graphischen  Darstellungen)  der 
Schmelzpunkte  aller  Verbindungen,  die  aus  Kalk, 
Kieselsaure  und  Tonerde  bestehen,  hat  der  fran- 


Y-yOO%&Oi 


Skizze  2. 


WCaC 


langt,  die  bei  mannigfaltigen  Nachprüfungen, 
welche  in  den  letzten  Monaten  im  Eisenhütten- 
manniseben  Laboratorium  der  Charlottenburger 
Hochschule  ausgeführt  worden  sind,  sich  nicht 


 -j— y 


Süize  la. 
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zösische  Forscher  Boudouard  gemacht.  Die 
Arbeit  ist  erschienen  im  „Journal  of  the  Iron 
and  Steel  Institute"  1905  I.  Band  S.  339 
bis  382,  und  ich  selbst  habe  über  dieselbe 
ein  Referat  in  „Stahl  und  Eisen**  erstattet. 
Boudouard  war  zu  eigenartigen  Ergebnissen  ge- 


Uberall  bestätigt  haben ;  das  gab  mir  Veranlassung, 
die  Boudouardschen  Originalzahlen  nochmals  ein- 
zeln in  körperlicher  Darstellung  zusammenzufügen. 
Ich  erhielt  daraus  die  Darstellung,  welche  unter 
der  Bezeichnung  I  hier  ausgestellt  ist  (vergl. 
Abbildung  1). 

Der  mit  Nr.  II  bezeichnete  Gipsabguß  (Ab- 
bildung 2)  ist  nach  den  Einzelversuchsdaten 
modelliert;  der  Maßstab  dieser  Darstellung  ist 
so  gewählt,  daß  die  Dreiecksebene  die  Tempe- 
ratur von  1000°  repräsentiert;  die  oberhalb 
1000°  liegenden  Temperaturen  sind  als  Ordinalen 
in  Millimetern  aufgetragen.  Vergleicht  man 
mit  dieser  Darstellung  diejenige,  die  Boudouard 
in  seiner  Originalarbeit  gegeben  hat,  so  ergibt 
sich  ohne  weitere«,  daß  der  französi- 
sche Forscher  mit  etwas  lebhafter 
Phantasie  gearbeitet  hat,  da  ins- 
besondere für  die  außerordentlich 
schroffen  und  steilen  Temperatur- 
anstiege an  der  Kalkecke  in  seinen 
Versuchsdaten  keinerlei  Unterlage 
gefunden  werden  kann.  Aehnlichc 
Arbeiten,  aber  mit  augenscheinlich 
erheblich  größerer  Genauigkeit,  hat 
der  Chemiker  der  Kgl.  Porzellan- 
manufaktur, Dr.  Riecke,  vor  etwa 
einem  halben  Jahr  im  „  Spreche 
veröffentlicht.*  Eine  Darstellung  sei- 
ner Ergebnisse  im  dreiachsigen  Koordinatensystem 
hat  Riecke  jedoch  nicht  gegeben;  es  kommen 
daher  in  seiner  Arbeit  die  außerordentlich  guten 
und  wertvollen  Ergebnisse  nicht  klar  genug  zum 
Ausdruck.  Ich  habe  die  Originalzahlen  der 
Rieckeschen  Arbeit,  genau  so  wie  diejenigen 


•  Jahrgang  19U5  Nr.  23  8.  1351  hie  185«. 


*  Vorgl.  „Stahl  und  Eieen"  1908  Nr.  1  S.  16. 
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Abbildung  1.    Versuche  Ton  Boudouard. 
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Abbildung  2.    Versuche  Ton  Bondonard. 


der  Boudouardschen  Arbeit,  körperlich  dar- 
stellen lassen.  Die  gewonnenen  Figuren  sind 
hier  unter  der  Bezeichnung  III  und  IV  (im  Gips- 
abguß)* zur  Aufstellung  gelangt  (Abbildung  3 
und  4). 

In  den  Rieckeschen  Versuchen  heben  sich 
zunächst  bei  der  Linie  der  reinen  Kalksilikate 
außerordentlich   deutlich   zwei  Schmelzpunkts- 


*  Der  Gipsabguß  IV  itteht,  einem  in  der  Ver- 
sammlung ge&uBerten  Wunsche  entsprechend,  in  Ori- 
ginalgröße (Dreiecksseitenlilogt'  =  etwa  60  cm)  allen 
Interessenten  einschließlich  Kiste  und  Veqiackung  zum 
Preise  von  25  -■*  zur  Verfügung.  Bestellungen  tiind 
an  den  Vortragenden  zu  richten. 


maxima  ab ,  die  genau  den  Körpern  der  chemi- 
schen Zusammensetzung  CaO,  Si  < ».  (Bisilikat) 
und  2  Ca  0,  SiOi  (Singulosilikat)  entsprechen. 
Die  Tatsache,  daß  hier  Schmelzpunktsmaxima 
auftreten,  weist  darauf  hin,  daß  wir  hier  wirk- 
liche chemische  Verbindungen  vor  uns  haben. 
Zwischen  beiden  liegt  ein  Minimum,  welches  der 
Zusammensetzung  des  Sesquisillkates  entspricht 
und  darauf  hinweist,  daß  wir  hierin  nur  ein 
eutektisches  Gemisch  zu  erblicken  haben.  Ebenso 
liegt  jenseits  des  Bisilikates  nach  der  Kiesel- 
saureecke hin  nochmals  ein  Minimum,  etwa  dem 
sogenannten  Trisilikat  entsprechend,  dessen  Exi- 
stenz  hierdurch   mindestens   in  Frage  gestellt 
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wird.  In  weniger  genauer  Ausführung  zeigt 
im  allgemeinen  daB  Boudouardsche  Diagramm 
denselben  Verlauf. 

Auf  der  Linie  der  reinen  Kieselsäure-Tonerde- 
Verbindungen  erblicken  wir  bei  Boudouard  nur 
ein  einziges,  schwach  ausgebildetes  Minimum, 
während  Schmelzpunktsmaxima  nicht  vorhanden 
zu  sein  scheinen.  Kiecke  hat  diese  Verbin- 
dungen leider  nicht  vollständig  genug  geprüft, 
um  aus  den  wenigen  Ergebnissen  ein  Urteil 
ziehen  zu  können.  Hin  Blick  auf  die  körper- 
liche Darstellung  Nr.  III  (Abbild.  3t  lehrt  ohne 
weiteres,  daß  Kiecke  von  bestimmten  Mischungen 
zwischen  Kieselsaure  und  Tonerde  ausgegangen  ist, 
denen  er  einen  jeweils  wechselnden  Gehalt  an  Kalk 
hinzugefügt  hat.    Die  Ergebnisse  dieser  Schnielz- 


100  \ 


versuche  liegen  deshalb  auf  geraden  Linien,  welche 
samtlich  der  Kalkecke  zustreben.  Aber  gerade 
hier  an  dieser  Kalkecke  ergibt  sich  ein  sehr 
lehrreicher  Unterschied  zwischen  den  Resultaten 
von  Riecke  und  Boudouard.  Bei  ßoudouard  er- 
blicken wir  eine  nur  wenig  gewölbte  Ebene, 
deren  abwechselnde  Erhöhungen  und  Vertiefungen 
innerhalb  der  Fehlergrenzen  liegen.  Bei  Riecke 
zeigt  sich  dagegen  unverkennbar  ein  scharfer 
Hügelrücken  von  dem  Punkte  des  Kalksingulo- 
silikates  aus  direkt  nuf  die  Tonerdespitze  zu, 
d.  h.  also,  wir  haben  hier  ein  außerordentlich 
schroffes  und  plötzliches  Ansteigen  des  Schmelz- 
punktes vor  uns.  wenn  der  Kalkgehalt  der  Ver- 
bindung in  demjenigen  Verhältnis  zum  Kiescl- 
sauregehalt  steht,  dali  aus  beiden  Körpern  sich 
das  Singulosilikat  bilden  kann,  und  es  scheint 
dann  ganz  gleichgültig,  wieviel  Prozent  Ton- 


erde die  Mischung  aufweist.  Es  dürfte  nicht 
unberechtigt  sein,  hierauf  die  Schlußfolgerung 
aufzubauen,  daß  in  diesen  Schmelzen  tatsachlich 
Kalk  und  Kieselsaure  zum  Singulosilikat  ver- 
einigt sind,  und  daß  die  Tonerde  lediglich  als 
neutraler  Körper  sich  in  der  Lösung  befindet. 
Sowie  die  Tonerde  wieder  aktiv  in  die  Ver- 
bindung eintreten  kann,  d.  h.  sowie  also  auch 
nur  wenig  mehr  Kieselsaure  vorhanden  ist,  als 
dem  Kalksingulosilikat  entspricht,  haben  wir  die 
den  Schmelzpunkt  erniedrigende  Wirkung  einer 
wahrscheinlich  sich  bildenden  Doppelverbindung 
aus  allen  drei  Komponenten. 

Heben  wir  von  dem  eben  erwähnten  Hiigel- 
riieken  weiter  nach  der  Linie  der  Kalktonerde- 
verbindungen zu,  so  sehen  wir  wieder  ein  be- 


trachtliches Sinken  des  Schmelzpunktes,  wodurch 
die  Hildung  von  Aluminatcn  angezeigt  wird. 

Die  Verschiedenheit  in  den  Ergebnissen  Rieckes 
und  ßoudouards  erklart  sich  leicht  aus  einer  Angabe 
des  letzteren,  da  er  an  Stelle  von  chemisch  reinem 
Kalk  für  seine  Versuche  Marmor  gewählt  hat, 
ohne  zu  berücksichtigen,  daß  derselbe  erhebliche 
Mengen  von  Alkalien  zu  enthalten  pflegt. 

Das  Dreiecks-Diagramm  kann  nun  auch  zur 
Klassifikation  und  gegenseitigen  Ordnung  der 
Hochofenschlacken  hinsichtlich  ihrer  chemischen 
Zusammensetzung  benutzt  werden,  wenn  man 
an  Stelle  des  Kalkes  lediglich  die  prozentische 
Summe  der  Basen  in  Rechnung  stellt.  Es  ist 
hierfür  allerdings  notwendig,  nur  solche  Analysen 
zu  benutzen,  in  denen  auch  der  Schwefelgehalt 
bestimmt  ist,  und  in  denen  die  Summe  der 
Bestandteile  nicht  weit  von  100  abweicht,  so 


Google 


.'>.  August  1908.   Zusammensetzung  der  Hochofenschlacke  in  graphischer  DarxteUung.  Stahl  und  Einer).  US1 


daß  die  Gewißheit  gegeben  ist,  daß  nicht  etwa 
erhebliche  Mengen  von  Titansaure  oder  dergleichen 
in  den  Schlacken  vorhanden  sind.  Der  Gehalt 
an  Schwefelkalzimn  oder  Schwefelbaryum  ist  dann 
in  Abzug  zu  bringen  und  es  ist  jede  der  drei 
Komponenten,  Kieselsflure,  Tonerde  und  Basen, 
mit  einem  derartigen  Faktor  zu  multiplizieren, 
daß  ihre  Summe  wieder  100  ergibt.  Die  so 
berechneten   Schlackenbestandteile   haben  unter 


51        I ;  5.5 


des  Alphabetes  bezeichnet,  und  es  sind  dann 
innerhalb  jedes  einzelnen  dieser  Dreiecke  den 
Schlacken  Nummern  von  1  anfangend  gegeben 
worden.  Dieselben  Bezeichnungen  haben  in 
Tabelle  I  Aufnahme  gefunden.  Die  punktierten 
Linien,  welche  die  1  fach .  1,5  fach,  2  fach  usw. 
Kalksilikate  mit  den  entsprechenden  Tonerde- 
silikaten verbinden,  bezeichnen  diejenigen  Punkte 
des  Schaubilds,  in  denen  die  durch  die  Hand- 
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Abbildung  4.    Versuche  von  Dr.  Riockc. 


der  Bezeichnung  Dreiecks-Ordinaten  in  Tabelle  I 
bei  jeder  Analyse  Vermerkung  gefunden. 

Hiernach  hat  nun  die  Eintragung  der  Er- 
gebnisse in  zwei  gesonderte  Schaubilder  statt- 
gefunden und  zwar  sind  in  dem  ersten  derselben 
«Tafel  I*(  die  Schlacken  der  grauen  Roheisensorten, 
in  dem  zweiten  (Tafel  II)  diejenigen  der  weißen 
Bisensorten  verzeichnet  worden.  Um  die  einzelnen 
Schlacken  in  den  Diagrammen  leicht  auffinden  zu 
können,  sind  diejenigen  kleinen  Dreiecke,  welche 
durch  die  Unterteilung  der  Seiten  der  Diagramme  in 
je  10  Teile  entstanden  sind,  mit  den  Buchstaben 


*  Di.-  Tafeln  sind  dem  Abdrucke  .Ich  Vortrages 
in  der  Zeitschrift  in  verkleinerter  Form  eingefügt 
worden.  Sie  »leben  in  Originalgröße  jedem  Inter- 
essenten kostenlos  zur  Verfügung,  wenn  der  Redaktion 
der  Zeitschrift  ein  Wurmch  nach  reberaendung  aus- 
gesprochen wird. 


bezeichnungen  charakterisierte  Silizierungsstufe 
vorherrscht,  wenn  die  Tonerde  als  Base  ge- 
rechnet wird.  Diejenigen  strichpunktierten  Linien, 
welche  von  den  Kalksilikaten  ausgehend  nach  der 
Grundlinie  des  großen  Dreiecks  führen,  bezeichnen 
diejenigen  Stellen  des  Schauhilds,  an  denen  die 
durch  die  Randbezeichnung  gegebene  Zusammen- 
setzung vorherrscht,  wenn  die  Tonerde  als 
Säure  gerechnet  wird,  und  die  strichpunktierten 
Verbindungslinien,  die  von  den  Kalksilikaten  nach 
der  Tonerdespitze  führen,  entsprechen  der  Vor- 
aussetzung, daß  die  Tonerde  als  neutraler 
Körper  in  der  Schmelze  vorhandeu  sei.* 

•  Betrachten  wir  zum  Beispiel  auf  Tafel  I  die 
Lage  des  Punktes  1  im  J.  L,  für  welchen  die  Ordi- 
nalen aus  Tabelle  I  die  Zusammensetzung  ergeben : 
SiO»  86,28  «„,  Basen  36,807»,  Al.O,  2«,9_>  */e,  zu- 
Hammen 10o'/o,  so  können  wir  ohne  weiteres  aus  der 
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Betrachten  wir  zunächst  das  Scliaubild  der  des  Holzkohlen  -  Hochofenbetriebes  ermöglicht. 
Schlacken  des  grauen  Roheisens  (Tafel  I),  so  er-  Ein  stärkerer  Kalkzuschlag  zu  Erzen  mit  kieseliger 
kennen  wir,  daß  sich  anscheinend  zwei  Gruppen  Gangart,  wurde  Verschwendung  sein.  Es  scheint 
von  Schlacken  scharf  von  einander  scheiden,  nftm-  bei  der  Berechnung  des  Möllers  hier  der  Grund- 
lich die  Schlacken  der  Holzkohlenbetriebe  von  den-  satz  Überwiegend  obgewaltet  zu  haben,  die 
jenigen  der  Kokshochofenbetriebe.  Diese  Scheidung  Tonerde  als  Base  in  Rechnung  zu  stellen  und 
ist  indessen  nur  dann  vollkommen,  wenn,  wie  dies  nun  den  Silizierungsgrad  der  Schlacke  so  zu 
ja  allerdings  meistens  der  Fall  ist, 


Tafel  I.    Oraue  Roheisensorten. 


lung  der  Boudouardschen  Arbeitsergebnisse  zeigt 
uns,  weshalb  bei  den  Schlacken  der  Holzkohlen- 
betriebe alle  gerade  in  diesem  Teile  des  Schaubilds 
sich  vereinigt  finden.  Wir  sehen  hier  eine 
genügend  weitgehende  Erniedrigung  des  Schmelz- 
punktes, welche  eine  befriedigende  Durchfährung 

Tafel  mit  Hilfe  der  obenerwähnten  schrägen  Verbin- 
dungslinien ablesen,  daß  diese  Schlacke,  wenn  wir 
die  Tonerde  als  Base  rechnen,  basischer  ist  als  das 
Singulosilikat  (einfach  Silikat).  Rechnen  wir  die  Ton- 
erde als  Stare,  so  ist  die  Schlacke  saurer  als  das 
Trisilikat  (dreifach  Silikati  und  rechnen  wir  die  Ton- 
erde als  neutralen  Körper,  so  ist  die  Schlacko  etwas 
basischer  als  dem  Hisilikat  (zweifach  Silikat)  ent- 
sprechen würde. 


wählen,  daß  derselbe  etwa  zwischen  den  Grenzen 
des  Sesqui-  und  Tri-Silikates  liegt.  Die  punktierten 
Linien,  welche  das  blaue  (in  der  Verkleinerung 
das  obere  schraffierte)  Feld  des  Schaubilds  um- 
ziehen, begrenzen  die  entsprechenden  Zusammen- 
setzungen. Es  dürfte  für  den  Betrieb  der  Oefen 

Nach  den  Btöchiometrischen  Möllerberechnungs- 
verfahren würde  diese  Schlacke  also  im  ersten  Falle 
einen  sehr  basischen,  im  zweiten  Falle  einen  stark 
sauren  und  im  dritten  Falle  einen  mehr  neutralen 
Charakter  besitzen.  Die  einfache  Betrachtung  zeigt, 
zu  wie  außerordentlich  verschiedenen  Ergebnissen 
man  nach  dorn  Btöchiometrischen  Möllerberechnung*- 
verfahren  gelangt,  je  nachdem,  welche  Anschauung 
zugrundo  gelegt  wird. 
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an  sich  ziemlich  gleichgültig  sein,  welchem 
Punkte  des  blauen  Feldes  die  Schlackenzusammen- 
setzung  entspricht. 

Nicht  alle  Holzkohlen  •  Hochofenschlacken 
liegen  im  blauen  Felde,  sondern  es  Anden  sich 
einige  auch  in  der  rot  angelegten  (in  der  Ver- 


diesen  muß  mit  Rücksicht  auf  den  Schwefelgehalt 
der  Koks,  auch  wenn  kieselige  Erze  die  Grund- 
lage des  Betriebes  bilden,  der  Kalkgehalt  des 
Höllers  so  hoch  gewählt  werden,  daß  die  Schlacken 
in  das  rote  Feld  fallen. 

Für  diese   Schlacken   bildet  die  ziemlich 


kleinerung  der  unteren  schraffierten)  Fläche  des    scharfe,  untere  Grenzlinie  die  Verbindungslinie 


Harn 


J&OAJrÖJ  SCoffAtfOj  JCaOJAirto 


Tafel  II.  Weifle 


Schaubildes.  Das  sind  die  Schlacken  von  den- 
jenigen Holzkohlenbetrieben,  die  überwiegend 
basische  Erze  verhütten,  z.  B.  die  kalkigen 
Spateisensteine  Ungarns.  Die  Hochöfner  dieser 
Betriebe  setzen  ihrer  Möllerung  erfahrungsgemäß 
nur  so  viel  kieselige  Erze  hinzu,  daß  eine 
genügende  Schmelzbarkeit  der  Schlacke  erreicht 
wird.  Wie  die  körperliche  Darstellung  aus  den 
Boudouardschen  Versuchen  beweist,  liegt  die 
Schmelzbarkeit  der  Hochofenschlacke  im  roten 
Felde  des  Schaubildes,  nur  unwesentlich  oder 
gar  nicht  höher  als  bei  den  Schlacken  im  blauen 
Felde.  Das  rote  Feld  enthält  dagegen  die 
Schlacken    sämtlicher    Koksofenbetriebe.  Bei 


vom  einfachen  Kalksülikat  (Singulosilikat)  nach 
der  Tonerdespitze  hin,  d.  h.  also  diejenige  Linie, 
welche  der  merkwürdigen  Höhenwelle  in  der 
körperlichen  Darstellung  der  Ergebnisse  der 
Rieckeschen  Arbeit  entspricht.  Hit  anderen 
Worten,  die  Hochöfner  haben  durch  langjährige 
Erfahrung  erkannt,  daß  eine  Schlackenzusammcn- 
setzung,  welche  unterhalb  dieser  Linie  nach  der 
Kalkspitze  zu  liegt,  sie  zu  einem  unverhältnismäßig 
großen  Aufwände  an  Koks  zwingt,  um  die  hoho 
Schmelztemperatur  im  Ofen  zu  erreichen,  welche 
den  Schlacken  dieser  Zusammensetzung  eigen- 
tümlich ist.  Der  schroffe  Uebergang  aus  der 
Schmelztemperatur  der  Schlacke  der  roten  Flache 
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nach  Jen  jenseits  dieser  Linie  gelegenen  Teilen 
des  Schaubildes  (von  1400  auf  1700°)  gibt  eine 
interessante  Erklärung  dafür,  weshalb  bei  nur 
geringen  Aenderungen  des  Kalkgehaltes  hier 
häufig  im  Hochofen  höchst  unangenehme  Ueber- 
raschungen  sich  herausstellen.  Dio  Erscheinung 
erwähnt  schon  Guatav  II  ilgenstock  in  seinen 
Veröffentlichungen  in  der  Mitte  der  80  er  Jahre 
des  vorigen  Jahrhunderts  mit  dem  bezeichnenden 
Namen  des  , Kalk-Elends".  Es  dürfte  ein  einfaches 
Rcchenexempel  sein,  festzustellen  ob  es  Wirtschaft- 


SI.U  E>5J 


Abbildung  5.    Basen  der  Hochofenschlacken 
von  grauen  Kobeisensorten. 

lieber  ist.  ein  Eisen  dadurch  praktisch  schwefel- 
frei zu  erhlasen,  daß  man  die  Schlackenzusammen- 
setzung kalkrcicher  wählt,  als  der  erwähnten 
unteren  Begrenzungslinie  des  roten  Feldes  ent- 
spricht, oder  ob  man  die  Schlacke  saurer  wühlt, 
damit  einen  geringeren  Koksverbrauch  und 
sichereren  Gang  des  Ofens  erzielt  und  dem 
Möller  so  viel  Mangan  einverleibt,  daß  trotz- 
dem »ine  genügende  Schwefelfreiheit  des 
Eisens  erreicht  wird. 

In  der  Richtung  auf  die  Tonerdespitze  hin 
wird  das  rote  Feld  wiederum  durch  eine  gerade 
Linie  begrenzt.    Diese  Linie  lauft  fast  parallel 


einer  feineren,  strichpunktierten  Verbindungslinie 
der  ßasenspitze  mit  demjenigen  Punkte  auf  der 
Kieselsäure-Tonerdc-Seite  des  Dreiecks,  welcher 
mit  dem  Worte  Ton  bezeichnet  ist.  Dieser  Punkt 
entspricht  der  Zusammensetzung  des  wasser- 
freien Kaolins,  der  Tonsubstanz.  Die  oben 
erwähnte  punktierte  Verbindungslinie  berührt 
alle  die   Punkte  des  Dreiecks,  bei  denen  die 
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Abbildung  8.    Hasen  der  Hochofenschlacken 
von  weilten  Rolieiwcnsorten. 

Schlacken  derjenigen  Zusammensetzung  liegen, 
die  Kieselsaure  und  Tonerde  in  dem  Verhältnis 
aufweisen,  in  dem  sie  in  der  Natur  im  Ton  vor- 
kommen, und  die  dann  außerdem  wechselnde 
Mengen  von  Basen  enthalten.  Da  in  den  Erzen 
eine  andere  Tonerdequelle,  als  der  Ton.  im  all- 
gemeinen nicht  vorhanden  ist,  können  Schlacken, 
welche  einen  höheren  Tonerdegehalt  enthalten, 
nur  dann  existieren,  wenn  im  Verlaufe  des  Hoch- 
ofenprozesBes  erhebliche  Mengen  von  Kiesel- 
säure in  der  Form  von  Silizium  aus  der  Schlacke 
heraus  und  in  das  Eisen  übergeführt  worden  sind. 
Das  werden  also  nur  diejenigen  Betriebe  sein 
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können,  in  denen  bei  überwiegend  toniger  Gang- 
art des  Erzes  hochsili  zierte  Roheisensorten 
«jrblasen  worden  sind.  Im  übrigen  wird  die 
Lage  der  Schlackenpunkte  naturgemäß  von  dem- 
jenigen Verhältnis  abhängen,  in  dem  Tonsubstanz 
und  Kieselsaure  sich  in  der  Gangart  der  Erze 
befinden,  und  es  dürfte  wieder  ziemlich  gleich- 
gültig sein,  in  welchem  Punkte  des  roten  Feldes 
die  Schlackenzusamniensetzung  liegt,  wenn  man 
sich  nur  der  gefährlichen  unteren  Grenze,  die 
durch  die  Kalksingulosilikat-Tonerde- Linie  be- 
zeichnet wird,  nicht  allzusehr  nähert.  Die  Er- 
klärung, weshalb  in  dem  farblosen  Zwischen- 
räume zwischen  dem  roten  und  dem  blauen  Felde 
bisher  Schlackenzusamuiensetzungen  nicht  nach- 
gewiesen sind,  ergibt  sich  sehr  einfach  aus  dem 
oben  Gesagten,  der  Natur  der  Erze  entsprechend. 

Betrachten  wir  nunmehr  das  Schaubild  der 
Schlacken  von  weißen  Eisensorten  i Tafel  II), 
so  ergibt  sich  annähernd  dasselbe  Bild,  wie  bei 
dem  Betriebe  auf  graues  Eisen.  Sowohl  die  Holz- 
kohlenschlacken  von  Erzen  mit  kieseliger  Gang- 
art, als  auch  die  Kokshochofenschlacken  sammeln 
sich  in  starkerein  Maße  in  denjenigen  Gebieten 
an.  in  denen  die  niedrigsten  Schmelztemperaturen 
herrschen.  Lediglich  die  Betriebe  auf  Ferro- 
mangan  und  Spiegeleisen  machen  hier  eine  Aus- 
nahme, weil  der  mehr  oder  minder  hohe  Gehalt 
der  Schlacken  an  Manganoxydul  die  Schmelz- 
barkeit derselben  so  stark  herabsetzt,  daß  hier 
die  bereits  mehrfach  erwähnte  gefährliche  Grenz- 
linie nicht  in  Frage  kommt.  Interessant  erscheint 
lediglich  dieGruppierungderThomaaeisenschlacken 
nach  denjenigen  Landschaften,  in  denen  die  Be- 
triebe liegen.  Wo  tonerdchaltige  Erze  vor- 
herrschen, beispielsweise  im  Minettebezirk,  muß 
natürlich  der  Tonerdegchalt  der  Schlacke  er- 
beblich anwachsen.  Wir  finden  diese  Schlacken 
deshalb  in  der  Nahe  der  unteren  Spitze  des 
Dreiecks  J  versammelt.  Bei  geringem  Mangan- 
gehalt  des  Möllers  erscheint  auch  hier  die  Nahe 
der  gefahrlichen  Grenzlinie  beachtenswert.  Die 
Schlacken  der  rheinisch -westfälischen  Thomas- 
roheisenbetriebe  liegen  überwiegend  im  oberen 
Teil  der  Dreiecke  G  und  H.  Ihre  Zusammen- 
setzung verbürgt  einen  ruhigen  und  sicheren 
Betrieb.  Einzelne  hiervon  abweichende  Schlacken- 
Zusammensetzungen  dürften  häufigere  Störungen 
des  Ofenganges  verursachen.  Es  würde  außer- 
ordentlich wertvoll  sein,  wenn  über  diese  Be- 
triebserfahrungen  in  dem  Meinungsaustausch 
nachher  möglichst  eingehende  Mitteilungen  ge- 
geben würden.  — 

Bisher  sind  bei  diesen  Zusammenstellungen 
die  Basen  lediglich  summarisch  addiert  worden ; 
um  vielleicht  die  Einzelwirkung  derselben  schärfer 
hervortreten  zu  lassen,  habe  ich  in  größerem 
Maßstabe  diejenigen  Teile  der  Schaubilder  zur 
Darstellung  gebracht,  in  denen  Schlackenpunkte 
nachgewiesen  worden  sind  «vergl.  Abbildung  5 


und  6  t.  Es  sind  wiederum  getrennt  nach  grauen 
und  weißen  Eisensorten  in  diesen  Darstellungen 
bei  jedem  Schlackenpunkte  Ordinaten  errichtet, 
deren  Gesamtlange  der  prozentischen  Summe  der 
Basen  entspricht.  Die  oberen  Endpunkte  dieser 
Ordinaten  müssen  deshalb  wiederum  in  einer 
Ebene  liegen,  die  in  der  Basenspitze  um  die 
Maßeinheit  100  von  der  Dreiecksebene  entfernt 
liegt  und  diese  Ebene  dann  in  der  Kieselsäure- 
Tonerde-Linie  schneidet. 

Auf  den  Ordinaten  sind  nun  in  farbiger  Dar- 
stellung von  oben  nach  unten  abgetragen  die 
Prozentgehalte  an  Magnesia,  Kalkerdc,  Mangan- 
oxydul und  Eisenoxydul.  Bei  denjenigen  Schlacken, 
bei  denen  Baryuinoxyd  (über  den  Schwefelbaryum- 
gehalt  hinaus  i  vorhanden  war,  ist  dieses  dem 
Kalk  zugezahlt  worden  und  dann  oberhalb  der 
Kalkfiäche  durch  eine  feine  schwarze  Linie  von 
dieser  abgetrennt  worden. 

*  * 
• 

Die  Darstellungsart,  welche  uns  bisher  einen 
Ueberblick  über  die  Zusammensetzung  der  Hoch- 
ofenschlacke gewährt  hat,  laßt  sich  nun  auch 
sehr  leicht  dazu  verwenden,  eine  graphische 
Möllerberechnung  durchzuführen.  Ich  habe  in 
der  Tabelle  II  eine  Reihe  von  18  beliebig 
gewählten  Hochofenrohstoffen  zusammengestellt 
und  habe  nun  die  schlackenbildenden  Bestand- 
teile derselben,  genau  wie  vorher  bei  den  Hoch- 
ofenschlacken, berechnet  und  in  das  dritte  Drei- 
ecks-Schaubild  Tafel  III  eingetragen.  Die  ver- 
schiedenen Punkte  des  Schaubildes  zeigen  an, 
wo  das  jeweilige  Rohmaterial  seines  schlacken- 
bildenden Charakters  wegen  hingehört. 

Ein  Erz  wird  als  selbstgitngiges  Erz  be- 
zeichnet werden  können,  wenn  sein  Schlacken- 
punkt  in  Tafel  UI  innerhalb  derjenigen  Teile  des 
Schaubilds  liegt,  welche  Schlacken  von  passen- 
der Schmelztemperatur  und  im  Hinblick  auf  die 
zu  erzeugende  Roheisensorte  geeigneter  son- 
stiger Eigenschaften  entsprechen  z.  B.  Erz  II, 
IX,  XI.  XV. 

Ein  Vergleich  der  Tafel  III  mit  I  und  II 
gibt  den  erforderlichen  Aufschluß.  Dt-r  Schlacken- 
punkt von  Krz  VII  liegt  dagegen  unterhalb  der 
(ireuzlinie,  welche,  wie  bereits  mehrfach  er- 
wähnt wurde,  sich  vom  einfachen  Kalksilikat 
nach  der  Tonerdespitze  hinzieht.  Erz  VII  allein 
verschmolzen  würde  also  eine  zu  strengflüssige 
Schlacke  gehen,  wahrend  beispielsweise  Krz  1 
allein  verschmolzen  für  den  Koksofenhetrioh  eine 
allzusaure  Schlacke  liefern  würde.  Erz  VII 
würde  also  mit  einem  sauren.  Erz  I  mit  einem 
basischen  Krz  oder  mit  Kalk  zu  gattieren  sein. 

Man  erkennt  ohne  weiteres  bei  der  Betrachtung 
der  Tafel  III,  daß  aus  der  Mischung  zweier  Erze, 
beispielsweise  der  Erze  III  und  IX.  wie  man  diese 
auch  immer  mischen  mag,  nur  eine  Schlackeu- 
zusammensetzung  sich   ergeben   kann ,  welche. 
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durch  die  gerade  Verbindiiogslinie  der  beiden 
Erzpunkte  gekennzeichnet  wird. 

Die  Lago  des  Punktes  wird  auf  dieser 
Linie  bestimmt  durch  das  Mischungsverhält- 
nis, in  welchem  die  schlackenbildenden  Be- 
standteile der  beiden  Erze  im  Möller  ver- 
treten sind. 

Will  ich  einen  Möller  aus  drei  Erzen 
zusammenstellen,  so  ergibt  ein  Blick  auf 
das  Schaubild,  daß  ich  durch  beliebige  Mi- 
schung dieser  drei  Erze  nur  solche  Schlacken- 
zusammensetzungen gewinnen  kann,  die 
innerhalb  des  Dreiecks  liegen,  welches  die 
geraden  Verbindunglinien  der  drei  Erz- 
punkte  bilden.  Das  Mischungsverhältnis, 
welches  ich   für   die  schlackenbildenden 


—  ©  00  —  30  I- 


01  CO  — • 

O  es  ro  0:_  r:r  c-  o  t-  gp_  x  -r  — _  o  m  — 
— '  i~  cT  i-*  i*  V  «  so*  •+  co*  ©*  oT  co*  co*  oi  oi" 

Ol_—    _  — _    —  —  Ol       —  -ro 

oo  co  ©  ©  c:  x  x   .  osc3»oi© 

©©cocortco©^     ©  ©  ©  —  1    1  1 

oi  cs ~»o  V  ;  o  oTt  n '— To  ~  ics  ' 
—  co  oi  vo  i-  T%  co  © ;  co r<t>  ©_  |  o  i 


©  Ol 

co  e» 
i-oi' 


t.  ■£ o  -o'  oT  ©'  —  oi*  —  co 

»«TOlCOTOlf  — 


c  ^ 

s-s 


|  c^ 


-- 


;  o 

N 


e  o  es 

-  5- 


s  o  t» 

t-  u:  'x. 


53 

"5 

ja 
— . 

B 

e 

N 

w 

a 
o 

"S 
H 


-2 
- 


S3 


a 

M 


I   *  x 


8kizz«  3. 

Bestandteile  dieser  Erze  anwenden  muß, 
ergibt  sich  aus  einem  altbekannten  mathe- 
matischen Lehrsatz,  der  unter  Bezugnahme 
auf  die  Figur  der  Skizze  3  für  jeden  be- 
liebigen Punkt  0  einer  Dreiecksflache  von 
beliebiger  Gestalt  durch  nachfolgende  Glei- 
chung dargestellt  wird: 

*  +  b  +  -  =  1 
A      H  '  C 

Die  Gleichung  laßt  sich  auch  so  zusammen- 
fassen, daß  man  die   echten  Brüche  * 

usw.  in  Dezimalbrüche  verwandelt,  indem 
man  a.  b,  c  als  Dezimalteile  von  jeweils 
A,  B,  C  in  Ansatz  bringt.  Werden  die 
GröUen  a.  b,  c  in  diesem  Sinne  ver- 
standen, so  lautet  die  Gleichung  dann  ein- 
fach: «  -f-  h  -f  c  =  1.  Bringt  man  die 
Größen  a,  h,  c  als  Prozentanteile  von 
A,  B,  C  in  Ansatz,  so  lautet  die  Gleichung: 
a  +  b  +  c=  100. 
Ich  habe  also  nur  durch  ein  einfaches 
Meßverfahren,  das  später  naher  erläutert 
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werden  soll,  unmittelbar  aus  der  Figur  die  dezi-  Kombinationen  eintreten  lassen,  bei  sechs  Erzen 
male  oder  prozentische  Lange  der  Linien  a,  b,  c  drei  Kombinationen  usf.,  um  wieder  zu  der  be- 
reitzustellen, um  dasjenige  Mischungsverhältnis    stimmt  lösbaren  Dreiecksaufgabe  zu  gelangen. 


der  die  Schlacken  bildenden 
Stoffe  der  Erze  zu  erhalten, 
welches  mir  eine  Schlacke  der 
durch  die  Lage  des  Punktes  0 
i  Skizze  3)  gekennzeichneten  Zu- 
sammensetzung gibt.  Es  ist 
ohne  weiteres  ersichtlich,  daß 
ich  durch  die  Wahl  des  Punk- 
tes 0  das  Mischungsverhältnis 
der  Erze  beliebig  verandern 
kann,  oder  daß  ich  bei  fest- 
gelegtem Punkte  0  durch  die 
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Um  zu  zeigen,  wie  einfach 
sich  in  Wirklichkeit  die  Be- 
rechnung gestaltet,  habe  ich 
auf  dem  dritten  großen  Dreiecks- 
Schaubild  (Tafel  III)  zwei  ver- 
schiedene Möllerberechnungen 
durchgeführt.  Es  ist  angenom- 
worden,  daß  die  fünf  Erze : 
III,  V,  VII.  Vm  und  IX  zur 
Verfügung  stehen,  und  es  soll 
aus  diesen  Erzen  eine  Schlacke 
gebildet   werden,    deren  Zu- 


JOCaO  Jfv/r.977. 

Tafel  III.    Erste  Möllerberechnung.  Zweite  MüUerborechnung. 

-  •    -  Endgültige  Schlackenzusammenaetzting  anter  Einreehnung  der  Koksaeche. 


Wahl  derjenigen  Gestalt,  welche  ich  dem  Dreieck 
gebe,  ebenfalls  das  Mischungsverhältnis  zu  be- 
herrschen im  stände  bin.  Die  Gestalt  des  Dreiecks 
ist,  wenn  nur  drei  Erze  vorhanden  sind,  un- 
veränderlich. Füge  ich  aber  ein  \iertes  Erz 
hinzu,  bo  ergibt  der  Versuch,  daß  in  dem  durch 
die  vier  Erzpunkte  umgrenzten  Viereck  eine 
unendliche  Zahl  von  Kombinationen  für  jeden 
Ponkt  0  möglich  ist.  Die  Aufgabe  wird  erst 
wieder  bestimmt  lösbar,  wenn  ich  zwei  von  diesen 
Erzen  miteinander  zu  einer  besonderen  Mischung 
zusammenstelle,  die  im  Drclecks-Schaubild  durch 
einen  Punkt  auf  der  Verbindungslinie  zweier 
der  vier  Erzpunkte  gekennzeichnet  wird  (siehe 
Skizze  4),  da  dann  sofort  wieder  das  ein- 
deutige Dreieck  entsteht.  Durch  Verschiebung 
des  Mischungspunktes  X  auf  der  Verbindungslinie 
der  Erzpunkte  W  und  Z  bin  ich  imstande,  die 
prozentualen  Langen  der  Linien  a,  b,  c  in  weit- 
gehendem Mabe  zu  beeinflussen.  Stehen  fünf 
Erze  zu  meiner  Verfügung,  so  muß  ich  zwei 

XXXII,, 


sammensetzung  dem  Punkte  0  entspricht,  d.  h 
einer  Schlacke,  welche  20*/o  Tonerde,  30  «> 
Kieselsaure  und  60w/o  Kalk  (bezw.  Magnesia) 
enthalt.    Da  fünf  Erze  zur  Verfügung  stehen, 


8ki*ze  4. 

müssen  zwei  besondere  Bedingungen  eingeschaltet 
werden.  Ich  nehme  deshalb  an.  daß  die  Erze 
V  und  VIII,  und  III  und  IX  vorab  zu  einer 
ideellen  Mischung  kombiniert  werden,  deren  Zu- 
sammensetzung nach  demjenigen  Verhältnis,  in 
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welchem  die  Erze  mir  zur  Verfügung  stehen, 
bestimmt  werden  muß. 

In  der  Tabelle  II  enthalt  die  senkrechte 
Reihe  D  die  prozentuale  Summe  der  schlacken- 
bildenden Bestandteile  im  Erz.    Die  nächste 

100 

Reihe  E  überschrieben     ,  enthalt  den  reziproken 

Wert  der  Reihe  D,  d.  h.  sie  gibt  an,  wieviel 
Gewichtsteile  Erz  ich  in  meinen  Möller  über- 
führen muß,  um  einen  Gewichtstell  schlacken- 
bildende Stoffe  ihm  einzuverleiben. 

Will  ich  aus  zwei  Erzen  einen  Möller  her- 
stellen, in  dessen  Schlacke  aus  jedem  Erz  gleich- 
viel schlackenbildende  Bestandteile  übergeben, 
so  muß  ich  die  Erze  im  Verhältnis  der  Zahlen 

100 

E(=     )  im  Möller  anwenden;  d.  h.  also  E  kg 


eines  jeden  Erzes  mit  D»>  schlackenbildenden 

Bestandteilen  geben  dann  E  .  D  =  !™  •  D  =  100, 

also  gleichviel  Anteile  Schlacken.41  Bei  anderen 
Verhältnissen  in  entsprechender  Abänderung. 
Sollen  die  Erze  im  Möller  im  Verhältnis  der 
beliebig  anzunehmenden  Zahlen  a  und  b  stehen, 
so  habe  ich  an  schlackenbildenden  Bestandteilen 
im  Schaubild  zu  verzeichnen  a  .  D  bez.  b  .  D  Ge- 
wichtsteile. Diese  Eintragung  geschiebt  am  ein- 
fachsten auf  graphischem  Wege  (s.  Skizze  5). 

Es  seien  z.  B.  die  Erze  III  und  IX  zu 
kombinieren  im  Verhältnis  a  :  b.  Man  ziehe  eine 
Parallele  M  N  zur  Verbindungslinie  von  III  und 

IX  und  trage  auf  ihr  in  beliebigem  Maßstabe 
die  Größen  a  .  D  =  P  M  und  b .  D  =  P  N  ab, 
wobei  zu  beachten  ist,  daß  die  Größe 
a  .  D,  welche  den  Anteil  von  Erz  III  be- 
zeichnet, nach  der  Seite  von  Erz  IX,  und 

*  Demnach  muttte  ich  z.  B.,  um  aus  den  leiden 
Erzen  I  und  II  gleiche  Schlackenmengen  in  einen 
Möller  überzuführen,  Ton  Erz  I  5,99  and  Ton  Ery.  11 
3,13  Gewiebteteile  anwenden.    Erz  I  liefert  dann  5,99 

X  16,08  =  99,91  und  Erz  II  3,13  X  31,94  =  99,97 
Uewicbtsteile  Schlacke. 


umgekehrt  b  .  D,  welcher  Wert  zu  Erz  IX 
gehört,  nach  der  Seite  von  Erz  III  hin  ab- 
zutragen ist.  Verbindet  man  nun  X  mit  III  und 
M  mit  IX,  und  verlängert  diese  Linien  bis  zum 
Schnittpunkt  Q  und  zieht  Linie  Q  P,  so  teilt 
diese  im  Punkte  R  die  Linie  III  IX  im  Ver- 
hältnis a  .  D  :  b  .  I).  Der  Punkt  R  ist  nun  der- 
jenige Punkt  des  Schaubildes,  welcher 
die  Zusammensetzung  der  Schlacke  an- 
zeigt, die  aus  den  beiden  Erzen  III  und 
IX  erschmolzen  werden  würde,  wenn  man 
aus  ihnen  einen  Möller  bildet,  der  aus 
a  °/o  von  Erz  III  und  b  °/o  von  Erz  IX  be- 
steht. In  dieser  Schlacke  würden  die  schlacken- 
bildendcn  Bestandteile  der  Erze  III  und  IX  im 
Verhältnis  a  .  D  :  b  .  D  oder  im  Verhältnis  der 
Linien  R— IX  zu  R— III  vorhanden  sein. 

Die  wirkliche  Berechnung  eines  Möllers  ge- 
staltet sich  nun  im  Verhältnis  zu  den  sonstigen 
Möllerberechnungen  außerordentlich  einfach,  wie 
das  folgende  Berecbnungsbeispiel  ergibt:  Es  war 
aus  den  fünf  Erzen  IU,  V,  VII,  VIII  und  IX 
ein  Möller  zu  berechnen  für  eine  Schlacke  aus 

20»/.  AUÖ»,  30«/.  SiO«,  50»/.  CaO  (bez.  Haaen). 

Dieser  Zusammensetzung  entspricht  der  Punkt 
0  in  Tafel  III.  Da  fünf  Erze  vorhanden  sind, 
so  haben  wir  noch  zwei  besondere  Bedingungen 
aufzustellen,  um  eine  eindeutig  lösbare  Aufgabe 
zu  erhalten.    Es  werde  gefordert,  daß 

1  Erz  V  and  VIII  im  Verhältnis  7:4 
2.  Erz  III  und  IX  im  Verhältnis  8:7 

im  Möller  Verwendung  finden  sollen.  Es  müssen 
sich  dann  die  Bchlackenbildenden  Bestandteile 
dieser  Erze  im  Möller  verhalten  bei 

1.  Erz  V:VIII  wie  7D:4D  =  7  .  13,1  :  4.  29,3. 

(Wert  für  D  aus  Tabelle  II.) 
Erz  V:  VIII  =  91,7: 117,2. 

2.  Erz  III :  IX  =  3  D :  7  I)  =  8  .  44,22  :  7  .  23,03  = 

132,06 : 101,21. 

Man  teilt  nun  nach  der  Art  des  Vorgehens  in 
Skizze  5  die  Verbindungslinien  V  —  VIII  und 
III  — IX  auf  Tafel  III  im  Verhältnis  der  obigen 
Zahlen  und  kommt  dadurch  zu  den  Erzmisch- 
punkten A  und  B. 

Auf  graphischem  Wege  läßt  sich  dann  außer- 
ordentlich bequem  die  Umwandlung  dieser  Ver- 
hältniszahlen in  Prozent  vornehmen,  wenn  man 
in  die  Figur  nach  Skizze  5  einen  Millimeter- 
Maßstab  parallel  zu  M  X  oder  III  — IX  so  anlegt, 
daß  von  den  Schenkeln  M- Q  und  X  — Q  die 
Länge  von  100  mm  umfaßt  wird.  Die  Linie 
PQ  teilt  dann  diese  100  mm  in  zwei  Teile, 
deren  Länge  in  Millimetern  den  prozentischen 
Anteil  der  schlackenbildenden  Bestandteile  der 
beiden  Erze  im  Gemisch  angibt. 

Auf  diese  Weise  stellen  wir  fest,  daß  die 
Mischungen  bestehen: 

a)  aun  44  0,o  (schlackenbildende  Bestandteile)  von 
V  +  56  »/t  von  VII. 

b)  aus  450/0  (gehlackenbildende  Beatandteile)  von 
III  +  55  o0  Von  IA. 
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Wir  haben  nun  aus  A,  B  und  Erz  VII, 
in  dem  durch  ihre  Verbindungslinien  entstan- 
denen Dreieck,*  den  Höller  für  die  gewünschte 
Schlacke  festzustellen  und  ziehen  zu  diesem 
Zwecke  die  Linien  VII— C,  A  — E  und  B  — D 
aus  den  Ecken  des  A  durch  den  Punkt  0  nach 
den  gegenüberliegenden  Seiten  und  erhalten  in 
den  Abschnitten  0 — CT  0— D,  0 — E  nach  dem 
oben  angeführten  trigonometrischen  Lehrsatze  die 
Vprhllltniszahlen  für  die 
ScbJackcnmengen.  Die 
prozentischen  Langen  die- 


ser Abschnitte  im  Verhältnis  zu  den 
ganzen  Linien  VII  —  C  usw.  kann  man 
nun  entweder  wie  oben  mit  Hilfe  einer 
kleinen  graphischen  Konstruktion  und 
eines  Millimeter- Haßstabes  oder  be- 
quemer mittels  eines  Blattes  Paus- 
papier ablesen,  auf  welches  nach  An- 
leitung der  Skizze  6  ein  Teilungs- 
schema aufgetragen  ist. 

Legt  man  dieses  Schema  so  auf 
die  Zeichnung,  daß  z.  B.  die  Linie 
VII — C  parallel  zu  den  senkrechten 
Richtlinien  und  mit  den  Punkten  VII 
und  C  unter  den  Schenkeln  V— W 
und  V — U  liegt,  so  gibt  die  Ver- 
folgung des  Polstrahles  V— 0  bis  zur 
Linie  W — U  ohne  weiteres  den  pro- 
zentischen Anteil  der  Linie  0 — C  an 
der  ganzen  Lange  VII— C  zu  73,5 
an.  In  derselben  Weise  stellen  wir 
0— D  zu  14°/o  und  0  — E  zu  12,5°/o  fest.  Die 
Schlacke  0  besteht  demnach  aus: 

78,5  o/o  y.  Erz  VII  +  12,5 °/o  t.  Misch.  A 
+  14  >  t.  Misch.  B. 

oder,  wenn  wir  die  Werte  von  A  und  B  ein- 


73,5  •/•  t.  VII  -f  12,5  (0,44  t.  V  -J-  0,56  t.  VIII) 
+  14  (0,45  t.  III  -4-  0,55  v.  IX) 


*  Infolge  der  oben- 
erwähnten Verkleinerung 
der  Tafeln  fQr  dio  Wiodftr- 
gabe  de»  Vortragen  in  di-r 
Zeitschrift  war  e«  erforder- 
lich, das  .a  A  11  VII 
Tafel  III  besonder« 


mittels  Rechenschieber  auarnul- 
tij.liziort  ergibt  sich: 

I»        .-inkrlir-n       '  :i  l.rlnK.n 

T,V,  v.  VII  X  -=  AM  X  0,47  =  205 

f.,.s  .     v  x  7,t;n        4-J  .<  ' !,'><•  =  21 

o.2m  ■-  - 

;  0.4  1  f. 
0.4U    -  N 


Möllerausbringen  =  =  4*>  °o. 
*  Zahlen  aus  Tabelle  II. 
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Es  ist  nun  der  Beweis  zu  liefern,  daß  dieser 
Möller  der  Bedingung  entspricht,  eine  Schlacke 
von  der  geforderten  Zusammensetzung  zu  liefern. 
Wir  multiplizieren  deshalb  die  Möllereinheiten 
mit  den  aus  Tabelle  II  zu  entnehmenden  Drel- 
ecksordinaten  eines  jeden  Erzes  und  erhalten 
hierdurch  die  Daten  der  Tabelle  III,  durch  deren 
Addition  die  prozentische  Zusammensetzung  der 
Schlacke  sich  ergeben  muß.  Das  Resultat  stimmt 
genügend  genau  mit  der  vorgeschriebenen  Zu- 
sammensetzung überein. 

Tabelle  III. 


Yerblllnl«  der 
SchUckenblldorr 


Böller. 

Hl  Ol 

Alt  Ol 

1  VII 
V 

1  VIII 

111 

IX 

437 
42 
24 
14 
34 

19,00 
3,92 
1.05 
3,36 
2,95 

15,46 

0,38 
0,43 
1,65 
2,11 

38,84 
1,1» 
5,54 
1.33 
2,76 

30,32 

20,05 

49,78 

Es  ist  auch  den  beiden  Kombinations-Bedin- 
gungen genügt,  donn  die  Menge  von  Erz  V  ver- 
halt sich  zu  der  von  Erz  VIII  wie  42  :  24  oder 
wie  7  :  4  und  Erz  III :  IX  wie  14  :  34  oder  wie 
8:7,  wie  vorgeschrieben  worden  war.  Eine 
kurze  Betrachtung  des  Möllers  ergibt,  daß  der- 
selbe tiberwiegend  aus  Erz  VII  gebildet  ist. 
Das  war  schon  aus  der  Gestalt  des  Dreiecks 
A  B  VII  und  seiner  Lage  zum  Punkt  0  vorher- 


Wenn  der  Anteil  dieses  Erzes  im  Möller 
vermindert  werden  soll,  so  muß  die  Gestalt  des 
Dreiecks  AB  VII  entsprechend  verändert  werden, 
um  die  Länge  der  Linie  0 — 0  im  Verhältnis 
zu  VII— C  entsprechend  zu  vermindern.  Die  Ver- 
änderung der  Dreiecksgestalt  wird  möglich  durch 
Abänderung  der  Kombinationsbedingungen  zwi- 
schen den  beiden  Erzpaaren  V  und  VIII  und 
III  und  IX.  Am  wirksamsten  wird  eine  Ver- 
schiebung des  Punktes  A  auf  der  Linie  V — VIII 
in  Richtung  auf  den  Punkt  VIII  zu  sein.  Wir 
können  die  Größe  dieser  Verschiebung  beispiels- 
weise von  vornherein  dadurch  bestimmen,  daß 
wir  fordern,  der  Anteil  des  Erzes  VIT  am 
Möller  soll  so  groß  sein,  daß  aus  ihm  50  "(o  der 
schlackenbildenden  Bestandteile  stammen.  Es  ist 
dann  die  Linie  0  — C  bis  zum  Punkte  H  zu  ver- 
kürzen, so  daß  nun  0  —  H  =  0 — VII  wird,  oder 
0  — H  =  50°/0  von  H— VII  beträgt. 

Die  Gestalt  des  Dreiecks  ist  hierdurch  be- 
stimmt zu  VII  B  A,,  und  die  Mischung  Ai  be- 
steht dann  aus  8,75  °/o  von  Erz  V  und  !U,25°/o 
von  Erz  VIII.  Die  roten  (in  der  Verkleinerung 
punktierten)  Linien  0  — G,  0  — F  und  die  Linie 
0  — VII  geben  dann  die  Grundlage  für  die 
Mölleraufstellung  nach  dem  Dreiecksgesetz,  näm- 
lich 50  7»  v.  VII  +  18  °/o  v.  A  +  32  °/o  v.  B 
und  ausgerechnet  folgenden  Möller: 


100 
D 

50  v.  VII  X  5,95 
1,58  .  V  X  7,63 
16,42  ,  VIII  X  8,41 
14,40  ,  III  X  2,26 
17,60  .  IX  X  4,38 


Sl  511er- 
elnbrlten 


r>+  Mb 

S 


100,00  •/, 

Ausbringen 


-  297,5  y  0,47  = 
=  12,0  A  0.50  = 
=   60,0  X  0,28  =* 

-  32,5  K  0,41  = 
=    77,0  X  0,40  = 

479,0 

206,7 

479 


brtDfeo 
139.8 
6.0 
16,8 
13,3 

:io,8 

206,7 


=  43  o,o. 


Die  Bedingungen  sind  wieder  gewahrt: 

1.  Erz  VII  stellt  50  °/o  der  Schlackonbildner, 

2.  Erz  III  und  IX  stehen  im  Verhältnis  32,5  :  7  7 
=  3  :  7  im  Möller, 

3.  die  geforderte  Schlackenzusauimcnsetzung 
Ist  vorhanden, 

wie  die  nachstehende  Tabelle  IV  zeigt: 

Tabelle  JV. 


Möller.  HIOl 

Ah  Ol 

ihueu 

einheilen 

!  VI1 

297,5 

12,94 

10,53 

26,44 

V 

12,0 

1,12 

0,10 

0,34 

VIII 

60,0 

2,64 

1,08 

13,86 

III 

32,5 

7,12 

3.84 

3.3H 

IX 

77 

6.69 

4,78 

6,25 

30,53 

20,35 

50,23 

Man  kann  also  die  Menge  jedes  Erzes  be- 
liebig im  Möller  verändern,  muß  dann  aber 
naturgemäß  die  Veränderung  im  Mengenver- 
hältnis der  übrigen  Erze,  die  sich  hierdurch  er- 
gibt, in  Kauf  nehmen.  Das  Ausbringen  des 
zweiten  Möllers  ist  um  3  °/o  kleiner  als  das 
des  ersten,  well  ein  Teil  des  reichen  Erzes  VII 
durch  das  ärmere  Erz  VIII  ersetzt  wurde. 

Bei  den  bisherigen  Berechnungen  ist  die 
Koksasche  noch  nicht  berücksichtigt  worden. 
Nehmen  wir  an,  bei  Möller  2  würden  auf  1000  kg 
Eisen  1000  kg  Koks  mit  10  °jo  Asche  verbraucht. 
Möller  2  liefert  auf  100  Teile  Schlacke  206,7 
Teile  Eisen.  Auf  100  Teile  Schlacke  entfallen 
dann  also  auch  206,7  Teile  Koks  mit  20,67 
Teilen  Asche.  Im  Dreiecksschaubild  Tafel  III  stellt 
der  Punkt  XVII  die  Zusammensetzung  der  Koks- 
asche dar.  Die  Linie XV II— 0  ist  deshalb  im  Ver- 
hältnis der  beiden  Längen  100  und  20,67  zu 
teilen,  was,  wie  vorher  durch  Skizze  5  erläutert, 
mit  Hilfe  der  Parallelen  .T  K  L,  auf  der  diese 
Längen  in  Millimetern  abgetragen  worden,  und 
der  Hilfslinien  XVII — L-M  und  M-K-S  geschieht. 

Der  Punkt  S  gibt  dann  nach  seiner  Lage 
im  großen  Dreiecksschaubild  die  endgültige  Zu- 
sammensetzung der  Schlacke  an. 

Der  Betriebsleiter  hat  nach  Lage  dieses 
Punktes  zu  beurteilen,  ob  nach  den  Ergebnissen 
der  Schmelzpunktsbestimmungcn  eine  Schlacke 
dieser  Zusammensetzung  dem  beabsichtigten  Be- 
trieb entspricht.  Kann  man  mit  einiger  Sicher- 
heit die  Höhe  des  Koksverbrauches  und  das 
Ausbringen  vor  der  Berechnung  des  Möllers  nach 


Digitized  by  Google 


5.  Aogu«t  1908.  Zusammensetzung  der  Hochofenschlacke  in  graphischer  Darstellung.  .Stahl  uod  Eisen.  1141 


Analogie  de»  früheren  Schmelzganges  schätzen, 
so  kann  die  Bestimmung  der  relativen  Lage 
der  Punkte  XVII,  S  und  0  schon  vorab  erfolgen, 
und  die  Rechnung  vereinfacht  sich  dann  etwas 
bei  MöUerverändcrungcn.  — 

Die  Aufgabe,  aus  5  Erzen  einen  Möller  zu 
berechnen,  war  unter  der  Annahme  gestellt 
worden,  daß  die  Mengen  der  zu  verarbeitenden 
Erze  nach  der  gewünschten  Schlackenzusammen- 
setzung reguliert  werden  könnten.  Die  Betriebs- 
verhältnisse  werden  nicht  immer 
so  liegen,  sondern  es  wird  viel- 
fach  die  Notwendigkeit  besteh- 
en, eine  bestimmte  Menge 
von  jedem  Erz  zu  verarbeiten 
und  dann  zwecks  Regulierung 
der  Schlackenz  unammensetzung 
zum  Schluß  eine  durch  die  Be- 
rechnung festzustellende  Menge 
eines  kieseligen  oder  kalkigen 
Erzes  oder  von  Kalkstein  zu- 
zuschlagen. 


Tabelle  V. 


1. 

Eric 

Nr. 

«• 

Meggen 
In  t 

a. 

/•hl-o  P 
Ms  Talwlle  II 

% 

<• 

Spalte  8  X  S 
in  l 

IV 

0,5 

ao.2ft 

0,15 

VI 

0,5 

27.84 

0,14 

XI 

:i,o 

40,14 

1,20 

X.IV 

1.0 

14.46 

0.14 

5,0 

t,c:< 

IV— VI  nach  der  Regel  der  Skizze  5 
im  Verhältnis  der  Zahlen  der 
Spalte  4  (Tabelle  V)  geteilt  wird. 
Der  Punkt  H  entspricht  dann 
0,15  +  0,14  =  0,29  t  Schlacken- 
bildner der  Erze  IV  +  VI. 

In  gleicher  Weise  vereinigt 
man  nun  H  z.  B.  mit  XIV,  indem 
die  Verbindungslinie  H— XIV  im 
Verhältnis  der  Zahlen  0,29  und 
0,1 4  (aus  Spalte  4  Tabelle  V) 
geteilt  wird.   Punkt  J  entspricht 


IT"*/ 


Die  Berechnung  des  Möllers  gestaltet  sich 
dann  noch  wesentlich  einfacher,  was  ein  Beispiel 
am  besten  klarstellen  wird.  Angenommen,  es 
seien  die  Erze  IV,  VI,  XI  und  XIV  aus  Ta- 
belle II  in  nachstehenden  Mengen  (Tabelle  V)  für 
eine  Gicht  zu  verwenden,  und  es  sei  dann  die 
Menge  des  erforderlichen  Zuschlagkalkes  für  die 
Bildung  einer  ziemlich  stark  basischen  Schlacke 
za  berechnen. 

Die  Menge  der  Schlackcnbildner  aus  Spalte  4 
ist  jetzt  maßgebend  für  die  graphische  Berech- 
nung des  Möllers. 

In  Skizze  8  werden  zunächst  zwei  Erze, 
z.  B.  IV  und  VI,  zu  einer  provisorischen  Mi- 
schung vereinigt,  indem  die  Verbindungslinie 


nun  0,29  +  0,14  =  0,43  t  Schlackenbildner 
der  Erze  IV,  VI  -f  XIV  und  ist  mit  XI  zu 
kombinieren.  Linie.!  — XI  geteilt  im  Verhältnis 
der  Zahlen  0,43  -f  1,20  ergibt  in  K  denjenigen 
Punkt,  der  die  chemische  Zusammensetzung  der 
1,63  t  Schlacke  angibt,  die  ich  aus  den  vier  Erzen 
allein  erhalten  würde. 

Alle  nunmehr  durch  Hinzufügen  von  Kalk 
zum  Möller  erreichbaren  Schlackenzusamiiien- 
setzungen  liegen  auf  der  Verbindungslinie  von  K 
mit  dem  Kalkpunkte  XVIII  und  es  hängt  nur 
von  der  Wahl  der  Mengenverhältnisse  ab,  wie 
weit  ich  in  der  Bastzität  der  Schlacke  gehen 
will.  Angenommen,  ich  wähle  den  Punkt  L, 
so  daß  sich  K— L  zu  L— XVI 11  verhält  wie 
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1:3,  so  würde  ein  Teil  Schlackenbildner  von 
Kalk  zu  mischen  sein  mit  drei  Teilen  Schlacken- 
bildnern aus  den  Erzen,  also  würden  zu  1,63  t 

1  63 

von  K  hinzutreten  --  =  0,54  t  von  Kalk,  oder 

da  nach  Tabelle  II  Spalte  E  die  Größe  ~  für 

Kalk  =p  1,75  ist,  wurden  0,54  X  l«™  =  t 
Kalkstein  den  5  t  Erzen  im  Möller  zuzufügen  sein. 

Das  Ausbringen  und  der  endgültige  Schlacken- 
punkt waren  nunmehr  genau  wie  beim  ersten  Bei- 
spiel mit  Rücksicht  auf  die  Koksasche  zu  er- 
mitteln. Die  Berücksichtigung  des  Schwefel- 
gehaltes der  Beschickung  kann  dann  entweder 
in  der  Weise  erfolgen,  daß  man  für  den  Schwefel 
eine  besondere  Erhöhung  des  Kalkzuschlages  in 


Ansatz  bringt,  oder  daß  man  den  Punkt  L  nach 
der  Erfahrung  entsprechend  mehr  nach  dem 
Kalkpunkte  zu  verlegt. 

Das  Schaubild  laßt  ohne  weitere«  erkennen, 
daß  man  an  Stelle  des  Kalkzuschlages,  wahr- 
scheinlich wirtschaftlich  günstiger,  entsprechende 
Mengen  der  Erze  VIII  oder  XIII  zuHchlagen 
könnte.  Es  dürfte  möglich  sein,  in  vielen  Fallen 
einen  besonderen  Kalkzuschlag  ganz  zu  vermeiden. 

Die  graphische  Möllerberechnung  gestattet, 
wenn  die  Vorbedingungen  für  ihre  Anwendung 
einmal  erfüllt  sind,  in  äußerst  kurzer  Zeit  und 
mit  einer  Übersichtlichkeit  und  Sicherheit,  die 
auf  anderen  Wegen  nicht  erreichbar  sind,  alle 
irgendwie  In  dieser  Hinsieht  vorkommenden  Auf- 
gaben des  Hochofenbetriebes  zu  erledigen. 


Hebe-  und  Transportmittel  in  Stahl-  und  Walzwerksbetrieben. 

Von  Professor  Dr.-Ing.  G.  Stauber  in  Charlottenburg. 
(Schluß  tod  Seite  1097.) 


Die  bisher  behandelten  Abstreifkrane  tragen 
nun  eigentlich  diesen  Namen  mit  Unrecht, 
denn  sie  streifen  nicht  die  Kokille  ab,  sondern 
drücken  den  Block  aus  der  vorher  etwas  an- 
gehobenen und  dann  standig  hochgezogenen 
Kokille  aus,  wobei  also  stets  zwei  Motore 
gleichzeitig  zu  steuern  sind.  Angenommen, 
der  Ausdrückmotor  könnte  anlaufen,  bevor  die 
Kokille  samt  dem  ganzen  Abstreifer  angehoben 
ist,  so  würde  die  Unterlage,  also  etwa  der 
Kokillenwagen,  mit  dorn  Gewicht  des  ganzen 
Abstreifers  samt  der  Katze  belastet.  Dagegen 
ist  zwar  eine  Sicherung  in  der  Schaltung  mög- 
lich, welche  den  Abstreifmotor  nicht  eher  an- 
laufen laßt,  bevor  der  Abstreifer  selbst  angehoben 
ist;  indessen  ist  der  ganze  Vorgang  des  Ab- 
strelfens  auch  möglich  mit  einem  einzigen 
Motor,  wobei  Block  und  Druckstempel  in  ihrer 
Lage  bleiben,  dagegen  nur  die  Kokille  hoch- 
gezogen wird.  Abbildung  26  zeigt  einen  der- 
artigen Abstreifkran  in  schematischer  Dar- 
stellung. Das  Abstreifcr8ystem  selbst  hangt, 
von  Hand  drehbar,  in  einer  Traverse,  welche 
vom  Hubmotor  gehoben  und  gesenkt  wird;  der 
Abstreifmotor  treibt  auf  eine  Vierkantwelle,  von 
der  da«  Antriebsritzel  der  Abstreifvorrichtung 
seine  Bewegung  in  jeder  Höhenlage  der  Tra- 
verse abnehmen  kann.  Dieser  Antrieb  wirkt 
nun  nicht  auf  den  Druckstempel,  wie  früher, 
sondern  auf  eine  Hülse  um  den  Druckstempel, 
welche  am  oberen  Ende  mittels  Kammlager  gegen 
das  Druckstcmpelendc  anliegt,  am  unteren  Ende 
dagegen  ein  Gewinde  tragt.  Dieses  Gewinde 
wieder  verschiebt  ein  Rohr  nach  oben  bezw. 
unten,  an  welchem  die  Zangenschenkel  fest  ge- 
lagert sind,  und  welches  seine  Führung  in  einem 
weiteren  äußeren  Rohr  erhalt,  das  endlich  seiner- 


seits mit  dem  ganzen  in  ihm  enthaltenen  Ab- 
streifwerk auf  der  Traverse  drehbar  gelagert 
ist.    Das  ganze  System  wird  mit  der  Traverse 
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auf  den   Block  aufgesetzt,   und  die 
Schenkel  steuern  sich  ganz  Ähnlich  wie  bei  der 
Bauart  nach  Abbildung  22,  aber  beim  Abstreifen 


bleibt  das  Hubwerk  und  mit  ihm  der  Druck- 
stempel ganz  in  Ruhe  und  der  Abstreifer  klettert 
gewissermaßen  an  diesem  Stempel  in  die  Höhe. 

indem  er  den  Block  über  die  Ko- 
kille nach  oben  abzieht.  Mit  klei- 
neren Aenderungen  ist  der  gleiche 
Gedanke    baulich  vollkommener 
durchgeführt  bei  dem  Abstreifer 
nach  Abbildung  27,  28  und  29; 
mit    wesentlich    kürzerer  Auf- 
nahme der  wirkenden  Kräfte  über- 
tragt nach  Abbildung  27  der  Ab- 
streifmotor durch  eine  Vierkant- 
welle  hindurch  die  Bewegung  auf 
ein  Zahnrad,  das  auf  einer  kräf- 
tigen Mutter  aufgekeilt  ist.  Diese 
Mutter  ist  außen  in  einem  auf 
der  Traverse  befestigten  Kamm- 
lager gelagert  und  zieht  für  das 
Abstreifen  eine  Zugspindel  hoch, 
welche  an  ihrem  unteren  Ende 
(Abbildung  28)  mit  einem  Rohr 
fest  verbunden  ist,  welches  »ohließ- 
lich  die  Zangenschcnkel  tragt.  Der 
Druckstempel  übertragt  mit  einem 
Keil  durch  eben  dieses  Rohr  hin- 
durch   seine    Druckkräfte  auf 
Winkeleisen,  welche  mit  einem 
Ringlager  von  unten  gegen  die 
Traverse  drücken  und  damit  das 
Kräftespiel  schließen.     Die  Zug- 
spindel und  ihr  unteres  geschlitz- 
tes Rohrstück  führen  sich  also 
am  Kell  des  Druckstempels  in  die- 
Höhe,  und  die  mit  dem  Keil  ver- 
bundenen Winkel  können  wieder 
für  das  Abstreifen  geführt  werden 
durch  einen  Ring  (Abbildung  29), 
welcher  sie  umschließt,  aber  an- 
derseits drehbar  in  einem  unteren 
Traversenstück  gelagert  ist  und 
gegen  dieses  mittels  Bandbremse 
festgelegt  werden  kann ;  diese  Tra- 
verse, wie  auch  die  obere,  erhält 
ihre  Führung  in  der  äußeren  Ge- 
rüstkonstruktion. Wird  die  Bremse 
zwischen   unterer  Traverse  und 
Führungsring  aber  gelöst,  so  ist 
vom  Abstreifmotor  aus  auch  eine 
Drehung  des  ganzen  Abstreifers 
samt  der  Zange  möglich  und  zwar 
auf  dem  Kugellager  zwischen  der 
oberen  Traverse  und  dem  sich 
gegen  sie  anlegenden  Druckring, 
an  welchem  die  Winkeleisen  be- 
festigt sind.  Man  hat  danach  wohl 
zunächst  den  Eindruck,  daß  die 
Verwirklichung  des  an  sich  so 
einfachen  Gedankens  umständliche 
und  für  staubige  Betriebe  nichts 


Abbildung  HO. 
Kombinii>rtiT  AbHtroif"- 

und  Zantfetikran 
ißediem  \  Kettmain. 
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Abbildung  81. 
Abstreifanlage 
(Bechern  &  Keetman) 


weniger  ala  unempfind- 
liche Konstruktionen  be- 
dingt, sofern  die  im  ge- 
schlossenen Abstreifer- 
system auftretenden  ho- 
hen Krftfte  betriebssicher 
aufgenommen  und  alle 
Be  wegungsinögli  chkei  ten 
geschaffen  werden  sollen, 
wie  sie  sonst  an  Abstreif- 
kranen gegeben  sind. 

Indessen  ist  der  gleiche 
Grundgedanke  auch  mit 
viel  einfacheren  Mitteln 
zu  verwirklichen  in  einem 
Kran,  dessen  Zange  zu- 
gleich durch  Gelenkateue- 
rung  statt  der  Schlitz- 
steuerung die  Klemmwir- 
kung der  einfachen  Bloek- 


zange  erhalten  kann.   In  Abbild.  30 
ist  eine  Anordnung  gegeben,  welche 
wieder  wie  die  vorigen  samtliche 
Hauptmotore  auf  der  Katze  bequem 
zugänglich  macht,  für  das  Zangen- 
drehen einen  eigenen  Antrieb  vor- 
sieht und  im  Abstreifer  selbst  in 
übersichtlicher  Anordnung  mit  den 
einfachsten   Mitteln  arbeitet.  Von 
zwei  miteinander  durch  Zahnräder  und 
Reibungskupplung  verbundenen  Hub- 
trommoln  wird  ein  oberes  und  ein 
unteres  Rollenpaar  bewegt,  ganz  ahn- 
lich wie  beim  einfachen  Zangenkran. 
Das  obere  Rollenpaar  trägt  in  einer 
Traverse  festgekeilt  eine  nach  oben  führende 
Scliraubenspindel,  und  nach  unten,  von  einem 
Motor  drehbar,  den  Druckstempel,  der  sich  mit 
breiter  Platte  gegen  den  Block  legt.    Um  die 
so  gehaltene  Schraubenspindel  legt  sich  ein  innen 
und  außen  mit  Gewinde  versehenes  Rohrstück, 
und  das  Kammlager  der  früheren  Konstruktion 
wird  hier  zur  Mutter.    Wird  nun  dieses  Rohr- 
stück angedreht  vom  Abstreifmotor,  so  wird  die 
im  Gerüst  geführte  Mutter  entsprechend  auf-  oder 
abwärts  bewegt,  und  mit  ihr  ein  durch  kräftige 
Laschen  verbundener  unterer  Ring,  auf  dem  das 
Traversenstück  der  Zange  selbst  gelagert  ist. 
Dieser  ganze  Aufbau  hängt  also  an  dem  oberen 
Rollenpaar  und  wird  mit  ihm  vor  dem  Abstreifen 
mit  geöffneter  Zange  auf  Kokille  und  Block  nieder- 
gesenkt.    Die   Steuerung  der  Zange  ist  dem 
Druckstempel  abgenommen  und  geht  von  dem 
unteren  Rollenpaar  aus,  an   dessen  Traverse 
mittels  geschlitzten  Gestänges  eine  Steuerungs- 
gehängt  ist.     Gehen  beide  Rollenpaare 
mit  gleichen  Geschwindigkeiten,  so  ändert  sich 
in  der  Zangenstellung  nichts ;  eine  Gegenbewegung 
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zwischen  den  Rollen  jedoch  steuert  die  Zange. 
Beim  Abstreifen  arbeitet  somit  nur  der  Abstreif- 
motor ;  beide  Rollenpaare  und  die  mit  ihnen  ver- 
bundenen Teile  des  gesamten  Abstreifsystemes 
bleiben  in  Ruhe,  und  nur  die  Zange  geht  in  die 
Höhe,  wobei  sich  die  geschlitzten  Zugstangen 
über  ihren  Hubzapfen  in  der  unteren  Traverse 
anheben.  Die  Übersichtliche  Zangenkonstruktion 
mit  ihren  offen  liegenden  Teilen,  die  völlig  ge- 
kapselten Gewiudeteile  geben  dieser  Bauart 
wieder  die  ünempfindlichkelt.  welche  neben  der 
Einfachheit  der  Bedienung  in  erster  Linie  zu 
fordern  ist,  und  die  ganze  Anordnung  bedeutet 
eine  interessante  Neuerscheinung  auf  dem  Ge- 
biete der  Ahstrelfkrnne. 

Ueber  die  Arbeitsteilung  zwischen 
Abstreifkran  und  Einsetzkran  ist  früher 
bereits  Grundsätzliches  bemerkt  worden;  sie  wird 
nötig  bei  hoher  Erzeugung,  und  legt  dann  eine 
völlige  Trennung  zwischen  Abstreif-  und  Ein- 
setzkran nahe.  Eine  Anordnung  nach  Abbil- 
dung 31,  welche  in  ein  einziges  Gerüst  einen 
schweren  Abstreifer,  eine  Blockzange  und  eine 
Hilfswinde  von  50  t  Tragkraft  festlegt,  wird 
also  nur  für  besondere  örtliche  Verhältnisse, 
mit  kurzen  Fahrwegen  für  das  Einsetzen  der 
Blöcke,  am  Platze  sein.  Der  Einsetzkran  wird 
in  Neuanlagen  mit  hoher  Erzeugung  meist  mit 


bedeutenden  Fahrgeschwindigkeiten  für  größere 
Entfernungen  zu  arbeiten  haben  und  wird  des- 
halb in  völliger  Unabhängigkeit  vom  Abstreifer  ent- 
sprechend leicht  ausgebildet  werden  müssen.  Der 
Abstreifer  dagegen  könnte  für  sich  mit  einem 
Hilfswindwerk  gekuppelt  werden,  denn  er  braucht 
bei  entsprechender  Betriebseinteilung  seinen  Ge- 
wichten gemäß  nur  geringe  Fahrwege  zurück- 
zulegen. Ja,  man  wird  mit  Vorteil  in  dem  Be- 
streben, jede  gegenseitige  Beschränkung  in  der 
Beweglichkeit  zwischen  Abstreifer  und  Absetzer 
auszuschließen,  noch  einen  Schritt  weiter  gehen 
können  und  beide  mit  getrennten  Fahrbahnen 
versehen,  wie  es  nach  Abbild.  32  für  zwei  Ein- 
setzkrane vorgesehen  ist.  Der  untere  kleinere 
Kran,  dessen  Anordnung  an  der  Wand  jede 
Schienenverleguhg  auf  Flur  umgeht,  könnte  dann 
etwa  als  Abstreifer  ausgebildet  werden,  wenn 
die  Blöcke  in  Längsrichtung  der  Gießhalle  ver- 
gossen werden;  der  obere  Kran  hingegen,  der 
trotz  seines  Führungsgerüstes  die  ganze  Halle 
bestreichen  kann,  würde  bei  seiner  weitgehen- 
den Bewegungsmöglichkeit  wohl  den  Blocktrans- 
port und  das  Einsetzen  in  die  Tieföfen  über- 
nehmen. Diese  Anordnung  ermöglicht  somit  bei 
geringer  Bauhöhe  flotten  Betrieb  und  hat  für 
Neuanlagen  wie  auch  für  Umbauten  besondere 
Bedeutung. 


Moderne  Sandaufbereitungsanlagen.* 


I.  Allgemeine  schemattsche  Darstellung  einer 
selbsttätigen  Sandanfbereitungsanlage. 

A  bbildung  1  zeigt  eine  selbsttätige  Anlage 
in  zwei  Stockwerke  verteilt,  wobei  der 
neue  frische  Sand  In  den  rotierenden  Sand- 
trockenapparat A  von  Hand  aufgegeben  wird  und 
sodann  in  vollständig  getrocknetem  Zustand  auf 
der  Rückseite  der  Trockentrommel  in  den  Ele- 
vator Ii  altfällt.  Letzterer  fördert  den  getrock- 
neten neuen  Saud  nach  dein  Kollergaug  C,  welcher 
ihn  z«  vermählen  und  mittels  Polygousieb  D 
auf  die  gewünschte  Feinheit  abzusieben  hat.  Der 
abgesiebte  neue  Sand  fällt  aus  dem  Polygonsieb 
in  den  Elevator  E,  welcher  den  Sandbehälter  F 
für  neuen  fertigen  Sand  beschickt.  Dieser  letz- 
tere besitzt  an  unterster  Stelle  einen  Schieber- 
abschluß, so  daß  der  neue  Sand  in  bestimmter 
Monge  für  die  weitere  Verarbeitung  abgelassen 
werden  kann  ;  der  Sand  fällt  aus  dem  Sand- 
behälter unmittelbar  in  den  Vormischapparat  H. 

Dir  alte  gebrauchte  Formsand  wird 
von  der  Gießhalle  aus  in  den  Elevator  M  von 
Hand   eingeworfen,   oder  durch  Transporteure 

*  I >ie  nachstehend  bearhriebonon  Anlagen  sind 
Bauarten  der  15  a  d  i  h  <  u  e  n  M  a  «  c  h  i  n  e  n  f  a  b  r  i  k  in 
Purlach  tvergl.  auch  den  Vortrat:  von  Oberingenieur 
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beigeschafft,  gelangt  sodann  nach  dem  hoch- 
stehenden Sandwalzwerk  N,  welches  die  im  alten 
Sand  enthaltenen  Sandknollen  und  Brocken  zer- 
kleinert und  auch  den  enthaltenen  Eisenteilen 
und  sonstigen  Fremdkörpern  infolge  leichter  Ver- 
stellbarkeit der  einen  Walze  freien  Durchgang 
läßt.  Der  zerriebene  alte  Sand  fällt  nunmehr 
mittels  eines  Schüttelhodens  auf  den  elektro- 
magnetischen Scheider  0,  welcher  die  sämtlichen 
Eisenteile  aus  dem  alten  Sand  entfernt,  worauf 
der  Sand  in  das  große  Polygonsieb  P  gelangt. 
Von  diesem  werden  die  sonstigen  noch  im  alten 
Sand  enthaltenen  Fremdkörper  beseitigt;  der 
Sand  wird  gleichzeitig  durch  die  entsprechende 
Siebweite  auf  eine  bestimmte  Korngröße  separiert 
und  fällt  sodann  vollständig  gereinigt  in  den 
Vormischapparat  H.  Dieser  Vormischapparat 
bezweckt  vor  allem  die  innige  Vereinigung  der 
beiden  Sandsorten  und  weiterer  Zusätze,  wobei 
gleichzeitig  der  zur  Mischung  erforderliche  Kohlen- 
staub durch  einen  Kohlenstaubverteiler  G  zu- 
geführt wird.  Letzterer  ist  mit  einer  Vertei- 
lungswalze und  einem  Regulierschieber  versehen, 
wodurch  die  Stnubmenge  genauestens  dem  ge- 
wünschten Mischungsverhältnis  angepaßt  wer- 
den kann. 

Das  Sandgemenge  wird  durch  die  in  dem 
Mischapparat  enthaltenen  Mischflügel  oderMisch- 
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mcsser  innigst  zerteilt  und  miteinander  vermengt, 
weiter  befördert  und  erhalt  gegen  das  Ende  des 
Mischapparatcs  aus  einer  regulierbaren  Brause 
die  erforderliche  Anfeuchtung  durch  einen  fein 
zerteilten,  unter  Druck  stehenden  Wasserstrahl. 

Da«  angefeuchtete  Sandgemisch  fallt  un- 
mittelbar in  die  hochstehende  Sandmiscliinaschine. 
welche  durch  die  Anordnung  ihrer  beiden  gegen- 
einander umlaufenden  Stiftenscheiben  bei  großer 
Umdrehungsgeschwindigkeit  das  Sandgemisch  voll- 
ständig gleichmaßig  vermischt  und  in  hervor- 
ragender Weise  durchlüftet.     Der  vollkommen 


den  Elevatoren  B  und  E,  außer  Betrieb  gesetzt. 
Ferner  gestattet  eine  solche  Anlage  auch  das 
unmittelbare  Aufgeben  von  neuem,  frischem  Sand 
in  den  Vormischapparat,  wenn  dieser  Sand  die 
entsprechende  natürliche  Feinheit  schon  besitzt, 
wobei  ebenfalls  das  Trocknen  und  Mahlen  aus- 
geschaltet sein  würde.  Außerdem  kann  sehr 
leicht  die  Vorkehrung  getroffen  werden,  daß  bei 
Aufbereitung  des  Füllsandes  die  Snndmisch- 
maschinc  ausgeschaltet  wird,  so  daß  der  Sand 
unmittelbar  von  dem  Mischapparat  nach  unten 
in  Sammelbehälter  oder  Transporteure  abfallen 


Abbildung  1.    Selbsttätige  Sandnuf  bereitungganlage. 


präparierte,  formgerechte  Modellsand  fallt  in 
den  darunter  stehenden  Sandbehalter  K,  welcher 
mit  einem  Absperrschieber  versehen  ist.  so  daß 
der  fertige  Modellsand  in  Sandwagen  oder  son- 
stigen Behältern  sehr  leicht  abgenommen  wer- 
den kann. 

Eine  derartige  selbsttätige  Sandaufberei- 
tungsanlage bietet  außer  der  Ersparnis  an  Ar- 
beitskräften und  standiger  selbsttätiger  Wir- 
kungsweise den  weiteren  Vorteil,  daß  die  ver- 
schiedensten Sandsorten  für  beliebige  Mischungen 
ohne  Unterschied  von  ihr  aufbereitet  werden 
können :  ebenso  können  diese  Anlagen  jederzeit 
auch  zur  Aufbereitung  des  alten  gebrauchten 
Sandes  oder  des  sogenannten  Füllsandes  allein 
sehr  vorteilhaft  benutzt  werden.  In  letzterem 
Falle  wird  die  Aufbereitung  des  neuen  Sandes, 
bestehend  aus  Trockenapparat,  Kollergang  und 


kann.  Auf  diese  Weise  wird  eine  derartige 
Anlage  für  alle  Zwecke  bestmöglichst  ausgenutzt. 

Die  Ausführung  einer  solchen  selbsttätigen 
Aufbereitung  richtet  sich  in  erster  Linie  nach 
der  verlangten  Leistung  sowie  nach  den  ört- 
lichen Verhältnissen,  welche  zu  Gebote  stehen, 
unter  Umstanden  auch  nach  den  Antriebsver- 
haltnissen, welche  insbesondere  bei  alteren,  um- 
zubauenden Anlagen  von  wichtigem  Einfluß  sind. 
Es  können  deshalb  derartige  Anlagen  ebensogut 
auf  einer  Bodenhöhe  wie  in  zwei  und  drei  Stock- 
werken angeordnet  werden,  wobei  grundsatzlich 
keinerlei  Aenderung  in  der  Hearbeitung  des 
Sandes  eintreten  würde,  sondern  nur  eine  Ver- 
schiebung der  einzelnen  Apparate  zueinander 
und  die  geeignete  Verbindung  derselben  durch 
Elevatoren  oder  sonstige  Transportmittel  an- 
zuordnen wäre.  (Schluß  folgt.) 

• 
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Deutsche  Patentanmeldungen.  * 

23.  Juli  190*.  Kl.  7a.  O  23212.  Vorfahren  und 
Vorrichtung  zum  Wenden  von  Walzstäben.  Gewerk- 
schaft Deutscher  Kaiser,  Hamborn.  Bruckhausen,  Rbld. 

Kl.  Ta,  K  35  0*3.  Triowalzwerk  mit  einer  in 
festen  Lagern  de«  Walzenständers  ruhenden  Mittel- 
walzo.    Fa.  Kr.  Kammerer.  Pforzheim. 

KL  35  a,  B  48  405.  Schrägaufzug  für  Schacht- 
öfen.   Benrather  Maschinenfabrik,  Act.-Ges.,  Benrath. 

Kl.  49b,  Sch  2«  332.  Schwellenlochstanze.  Josef 
Schnitzler,  Bochum. 

Kl.  49  f,  K  25  658.  Vorrichtung  zum  »chrauben- 
förtnigen  Verwinden  von  kantigen  Eisen-  und  Stahl- 
staben; Zus.  z.  I'at.  179  407.  Kemscheider  Walz-  und 
Hammerwerke,  Böllinghaus  &  Co.,  Remscheid. 

27.  Juli  1908.  Kl.  24c,  Sch  27  901.  Generator- 
gasfeuerung  zur  Beheizung  von  Pfannen  und  ähn- 
lichen üefÄßen.  Ernst  Schmatolla,  Berlin,  Waterloo- 
ufer 15. 

Kl.  24  f,  T  12  621.  Rost  mit  o,uer  in  der  Feuerung 
liegenden,  nacheinander  zu  kippenden  Rostkörpern. 
Robert  Arnold  Tarr,  Bedminster,  Engl. 

Kl.  31b,  B  46  157.  Verfahren  und  Durcbzugform- 
maschine  mit  einander  gegenüberstehenden  1'reBkolben 
zur  Herstellung  von  Formen  für  hohe  Gußstücke, 
l'h.  Bonvtllain  und  E.  Roiiceray,  Paris. 

Kl.  31c,  O  5692.  Formkasten  mit  festem  Boden; 
Zus.  z.  Pat  185  032.  Gustav  Adolf  Oertzen,  Obercassel, 
Bez.  Düsseldorf. 

Kl.  4!»f,  I»  17  452.  Vorrichtung  zum  Richten  von 
Flach-  und  l'niversaleisen.  Franz  Kahl,  Bruckhausen 
a.  Rh. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

27.  Juli  1908.  Kl.  18a,  Nr.  345  303.  Wind- 
erhitzer mit  in  den  Abgaskanal  eingebauten  Wärme- 
austausch-Apparaten. Jos.  Pn-gardien,  «i.  m.  b.  IL, 
Köln  a.  Rh. 

Kl.  18  a.  Nr.  345  304.  In  den  Abgaskanal  eines 
Winderhitzers  eingebauter  Wärmeaustausch  -  Apparat. 
Jos.  Pr.'gardien,  Ii.  Hl.  b.  H..  Köln  a.  Rh. 

Kl.  49b,  Nr.  345  666.  Kombinierter  Niederhalter 
und  Anschlag  für  Problemen-  und  Gohrungsxeboren. 
Maschinenfabrik  Weingarten  vorm.  Hch.  Schatz,  A.-G.. 
Weingarten,  Württ. 

Kl.  4l*b  Nr.  345  666.  Kombinierte  Flacheisen-, 
Profileisen-  und  Gehrungsschere.  Maschinenfabrik 
Weingarten  vorm.  Heb.  Schatz,  A.-G.,  Weingarten, 
Württ. 

Kl.  49b,  Nr.  345  677.  Lochstanze  vereinigt  mit 
Flacheisen-,  Protileisen-  und  Gehrungsschere.  Ma- 
schinenfabrik WTeingarten  vorm.  Hch.  Schatz,  A.-ti., 
Weingarten,  Wflrtt. 

Kl.  49e,  Nr.  345  229.  Vorrichtung  zum  Aussetzen 
des  Hammorbars  bei  Fallhämmern  mittels  eines  von 
einem  Fußhebel  zu  bewegenden  Sperrstückes.  Fa. 
Job.  Peter  Engels.  Solingen. 

Kl.  49e,  Nr.  345  230.  Vorrichtung  zum  Andrücken 
des  Riemens  gegen  die  Friktionsscheibe  bei  Riemen- 
friktionshämmern mittels  einer  exzentrisch  gelagerten 
Scheibe.    Fa.  Job.  Peter  Engels,  Solingen. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  31c,  Nr.  192407,  vom  1*.  Dezember  1906. 
Chemische  Fabrik  Griesheim  -  Elektron 
in  Frankfurt  a.  M.     Verfahren  zur  Beseitigung 

•  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einsprucherhebung  im  Patentamt»  zu 
Borlin  aua. 


von  Lunkern  au»  Stahlgußblöcken  durch  anhaltende* 
Kinftießenlannen  von  Metall. 

Der  Lunkerrauin  wird,  falls  er  nicht  offen  sein 
tollte,  oben  geöffnet  und  dann  der  Stahlgußblock,  am 
besten  noch  in  heißem  Zustand,  an  der  Seite  dort, 
wo  sich  die  tiefate  Stelle  des  Lunkerraumes  befindet, 
bis  zu  diesem  hin  mit  einer  Bohrung  versehen,  die 
weit  genug  ist,  um  als  Gußkanal  dienen  zu  können. 
Alsdann  gießt  man  in  den  Lunker  Metall  ein,  und 
zwar  so  lange,  bis  man  die  Gewißheit  hat,  daß 
der  Lunkerraum  durch  daa  durchfließende  Metall  auf 
Schweißbitze  gebracht  ist,  was  z.  B.  daran  erkennbar 
ist,  daß  sich  die  äußere  Ocffnung  de»  seitlichen  Guß- 
kanals zu  erweitern  beginnt 

Sobald  die  Hebweißhitze  erzielt  ist,  wird  der  seit- 
liche Gußkanal  in  bekanntor  Weise  geschlossen  und 
der  Lunker  vollends  ausgegossen.  Auf  dies»  Weiae 
erhält  man  mit  geringem  Metallverlust  einen  von  oben 
bis  unten  durchaus  gleichmäßig  dichten  Stahlgußblock. 

Kl.  81b,  Nr.  193224,  vom  29.  Dezember  1905. 
Karl  Grote  in  Dortmund.  Vorrichtung  sur 
Herstellung  einer  Form  durch  Ein-  und  Auseinander- 
treiben eine»  mehrteiligen  Modell*. 

Das  auaeinandurspreizbare  Modell  a,  welches 
hauptsächlich  zur  Herstellung  von  Blockformen  dient, 
besteht  aus  vier  beweglich  übereinander  greifenden 
Winkelblechen  b,  die  auf  an  einer  Deckplatte  c  be- 
festigten keilförmigen  Führungsstücken  d  verschiebbar 


sind  und  unter  dem  Einfluß  ihres  Eigengewichtes  bia 
zu  einer  Grenze  nach  unten  rutschen,  wobei  sich  ihr 
(Querschnitt  verengt. 

8ie  sind  an  dem  Arm  e  einer  Kolbenstange  f  be- 
festigt und  werden  beim  Gebrauch  zunächst  bis  auf 
den  Boden  des  Formkastens  g  gesenkt.  Nachdem 
letzterer  mit  ForniBand  gefüllt  worden  ist,  worden  die 
Führungen  d  weiter  gesenkt,  wobei  sie  durch  eine 
mittlere  OetTnung  des  Formkastens,  die  für  gewöhn- 
lich durch  einen  Schieber  h  geschlossen  ist,  treten, 
während  die  beweglichen  Formteile  b,  die  nicht  durch- 
treten können,  sich  spreizen  und  diu  Formmasse  ver- 
dichten. Ist  diese  schließlich  durch  die  Deckplatte  c 
genügend  zuaammengedrückt,  so  wird  das  Modell 
wieder  angehoben,  wobei  die  Winkelbleche  b  unter 
fortwährender  Verkleinerung  ihres  Querschnittes  so 
lange  in  der  Form  verbleiben,  bis  sie  schließlich 
durch  die  Anschläge  der  Führungen  d  mit  hochge- 
nommen werden. 
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Kl.  4»f,  Nr.  192261,  vom  22.  September  1905. 
Arnold  Schwieger  in  Berlin.  Verfahren  zur 
Herstellung  ron  Metallblücken  durch  Zusammenpressen 
ron  Metallspänen  und  anderen  itetallteilchen. 

Die  durch  Pressen  zu  einem  Barren  zu  vereini- 
genden Metall»päne  oder  dergl.  werden  zunächst  mit- 
tels Borax,  Borsäure,  Aetziiatron  oder  dergl.  von  an- 
haftendem Oel  und  Schmutz  gereinigt  und  dann  in 
einem  erhitzten  l'reBzylinder  mittels  eines  zweckmäßig 
hydraulisch  betriebenen  Stempels  zusammengepreUt. 
Per  so  hergestellte  Metallharren  wird  dann  auf  gal- 
vanischem Wege  mit  einer  Metallhaut  Aberzogen,  um 
die  eventuell  noch  losen  Metalltcilchen  innig  zu  ver- 
binden. Der  Metallbarren  wird  hierauf  nochmals  er- 
hitzt und  in  einem  zweiten  l'reBzylinder  zu  einem 
Stab  oder  Rohr  verarbeitet. 

Kl.  18b,  Nr.  102818,  vom  15.  Januar  1905.  8o- 
cie'te  de  Moya  &  Cie.  in  Paris.  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Flußeisen  und  Flußstahl. 

Die  Erfindung  bezweckt,  die  Menge  des  zum  Des- 
oxydieren des  flüssigen  Eisens  gebrauchton  Ferro- 
mangans  oder  Spiegeleisens  herabzusetzen  und  eine 
für  die  Beschaffenheit  oder  das  Oefüge  des  Metalles 
günstigere  Rückkohlung  zu  erzielen,  und  zwar  durch 
Zusatz  von  Salzen  der  Alkalimetalle  H'tilornatrium) 
in  der  Birne  oder  im  Ofen  zweckmäßig  vor  Beginn 
des  Prozesses. 

Kl.  10m,  Nr.  102844,  vom  30.  August  1906. 
Victor  Defays  in  Brflssol.  Liegender  Re.gene- 
nttickoksofen  mit  gleichbleibender  Richtung  der 
Hamme. 

Der  Ofen  besitzt  unter  jeder  Kokskammer  einen 
durchgehenden  Sohlkanal  a,  welcher  an  jedem  seiner 
Enden  mit  einem  der  beiden  Regeneratoren  b  und  c 
verbunden  ist  und  zur  Abführung  der  Ahhitze  dient. 


|l  IIIH 
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Ferner  liegen  unter  jeder  Heizwand,  und  zwar  zu 
beiden  Seiten  de»  Hcizgaszuführungskunal»  d,  zwei 
unter  der  ganzen  Ofenlänge  sich  erstreckende  Heiß- 
luftkauale t  und  f,  von  denen  jeder  mit  je  einem  der 
beiden  Regeneratoren  in  offener  Verbindung  steht  und 
die  vorgewärmte  Luft  durch  Kanäle  g  zu  den  Bren- 
nern h  leitet. 

Die  Abhitze  und  die  Verbrennungsluft  werden 
le  liglich  durch  Bewegung  der  beiden  Schieber  k  go- 
leitet,  weitere  Steuerorgane  werden  nicht  benötigt. 

Kl.  7a,  Nr.  108188,  vom  3.  Mai  1906.  Franz 
Dahl  in  Bruckhausen  a.  Rh.  Schleppporrichtung  fül- 
lt ab  förmiges  Material,  im  besonderen  für  Walzeisen. 

Der  zum  Befördern  des  Walzeisen»  dienende 
Wagen  a,  dar  zwischen  Scbionen  b  und  c  hin  und  her 


läuft  und  hierbei  das  Schleppgut  in  der  einen  Rich- 
tung über  den  Tisch  d  zieht,  wird  bewegt  durch  einen 
endlosen  Seilzug  e,  der  über  zwei  Führungsschoiben  f 
läuft,  von  denen  die  eine  von  dem  Motor  g  ständig 
in  der  einen  Iticlitunir  angetrieben  wird.  Der  Wagen  o 
ist  mit  dem  Seilzuge  t  durch  einen  aus  zwei  federnd 
ineinander  Hitzenden  Teilen  bestehenden  Arm  h  ver- 


bunden, der  um  einen  Zapfen  i  des  Wagens  greift. 
Bei  der  Umkehr  der  Bewegungsriclituug  des  Wagens 
wird  der  Zapfen  »'  gedreht  und  durch  diese  Bewegung 
regelmäßig  an  den  beiden  Endpunkten  der  Wagen- 
bahn eine  auf  dem  Wagen  a  sitzende  Einspannvor- 
richtung für  das  Schleppgut  geschlossen  oder  geöffnet, 
so  daß  das  Schleppgut  selbsttätig  eingespannt  und 
nach  beendetem  Schleppen  wieder  freigegeben  wird. 

Kl.  24  e,  Nr.  11W,6«4,  vom  26.  April  1907. 
Gebr.  Körting  Akt. -  Oes.  in  Linden  b.  Han- 
nover. Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Abscheiden 
der  Flugasche  aus  den  Brenngasen  von  Ualbgasfeuc* 
rangen  bei  Brennöfen. 

Die  in  der  Feuerung  a  erzeugten  Oase  gelangen 
zunächst  in  einen  Raum  b,  in  dem  sie  zur  vollstän- 
digen Verbrennung  mit  der  erforderlichen  Luft  ge- 


macht werden.  Die  Luft  wird  in  an  sich  bekannter 
Weise  durch  schraubenförmig  verlaufende  Kanäle  c  d 
zugeführt  und  versetzt  hierdurch  die  Heizgase  im 
Räume  h  in  eine  kreisende  Bewegung,  durch  die  sie 
die  mitgerissene  Flugasche  ausschleudern,  bevor  »ie 
durch  schmale  Oeffnungen  in  die  Heizzüge  eintreten. 
Die  niederfallende  Flugasche  kann,  da  die  Tem- 
peratur im  Raum  b  noch  niedrig  ist  und  die  Schmelz- 
temperatur der  Asche  nicht  erreicht,  leicht  entfernt 
werden.  Ein  Verschlacken  der  lleizzüge  soll  so  ver- 
mieden »erden. 
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28.  Jahrg.  Nr.  32. 


Statistisches. 


Kohlengewinnung,  «Außenhandel  und  -Verbrauch 
des  Deutschen  Reiches  im  ersten  Halbjahre  1906.* 

Nach  den  im  Keichsamte  des  Innern  zusammen- 
gestellten Ziffern  wurden  im  Deutschen  Keiche  ge- 
fördert bezw.  hergestellt: 

im  enteil  Halbjahre 
aa  1908  1907 

I  t 

Steinkohlen   72  095  452    69  571  431 

Braunkohlen   32  047  328    29  602  022 

Kok«   10  612  140    10  629  561 

Stoinkoblenbrikctts  ...      1  959  9951 
Braunkohlenbriketts  und,    „»««„.„J    7  721  908 
abpreliHtoine  .  .  .  ,f  ) 

Von  diesen  Mengen  entfielen  auf  Preußen: 

Steinkohlen   68  096  618    65  193  435 

Braunkohlen   26  853  852    25  105  065 

Koks   10  580  192    10  595  721 

Steinkohlenbrikotte  ...      1  934  5951 
Braunkohlenbriketts  nnd)    .ol,,)MJ    6  835  602 
Naßpreßsteine  .  .  .  .)  ö81ö-3yj 

Der  Außenhandel  gestaltete  sich  in  der  Berichts- 
zeit folgendermaßen: 

Jan  .-Juni      »■'"■*  Auefahr 

Steinkohlen  ....    1908  5559354  9  838175 

1907  5  780  078  9  585  270 

Braunkohlen.  ...    1908  4  432288  13328 

n                         1907  4  341  279  9  836 


Jaa.-Jual 

Einruhr 
t 

Ausfuhr 

1908 

258  213 

1  811 871 

1907 

230  420 

1  802  420 

1908 

363 

771 

1907 

12  333 

1083 

1908 

55  150 

607  893 

1907 

61  241 

366  754 

1908 

38  983 

194  570 

1907 

22  524 

210616 

1908 

6  040 

12  336 

1907 

5  127 

11  141 

Steinkoblenkoks  .  . 

Braunkoblenkoks 

8tcinkohlenbrikette  . 

Braunkoh  lenbriketts 

Torf,  Torfkok«  . 
»  n 

Reebnet  man  die  Förder-  bezw.  Herstellungs- 
ziffern  zu  den  Einf ahrzahlen  und  zieht  davon  die  Aua- 
fuhr ab,  so  ergibt  sieb  für  das  erste  Halbjahr  1908, 
verglichen  mit  dem  gleichen  Zeiträume  des  Vorjahre«, 
nachstehender  Verbrauch: 


Steinkohlen  .... 
Braunkohlen    .  .  . 

Koks  

Steinkohlenbriketts  . 
Braunkohlenbriketts 


190« 

i 

68  416  63) 
86  466  283 
9  058  482 
1  407  252\ 
6  649  626/ 


1SOT 
t 

65  766  239 
83  933  465 
9  057  561 

7  228  303 


•  „Nachrichten  für  Handel  und  Industrie"  1908 
Nr.  86,  Beilage.  -  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1908 
Nr.  6  8.  205. 


Diese  Zahlen  zeigen  durchweg  für  das  laufende 
Jahr  eine  Zunahme;  indessen  ist  dabei  zu  berück- 
sichtigen, daß  die  Vorräte  zu  Beginn  und  zum  Schluerie 
der  in  Vergleich  gestellten  Halbjahre  nicht  in  Ansatz 
gebracht  worden  sind.  Sonst  würden  die  Verbraurhs- 
Ziffern  für  1908  ohne  Zweifel  niedriger  sein;  denn  e« 
unterliegt  keinem  Zweifel,  daß  in  den  letzten  Monaten 
erhebliche  .Mengen  an  Steinkohlen,  vor  allem  aber 
auch  an  Koks  auf  Lager  genommen  worden  sind,  um 
den  Betrieb  der  Zechen  und  Kokerei  einigermaßen  im 
früheren  Umfange  aufrechterhalten  zu  können. 


Aus  Fachvereinen. 

Verein  deutscher  Eisengießereien. 


Die  vierzigste  ordentliche  Hauptversammlung 
des  Vereins  wird  am  Sonnabend,  den  12. 8epteinber  d.  J., 
vorm.  10  Ubr,  in  der  Liederhalle  zu  Stuttgart  ab- 
gehalten werden.  Neben  Geschäfts-  und  Jahresbericht 
sowie  Neuwahlen  Btebt  die  Aufnahme  neuer  Gruppen 
in  den  Verein  und  entsprechende  Aenderung  der 
Satzungen  auf  der  Tagesordnung. 

Wie  die  Ordnung  der  Veranstaltungen  angibt, 
sind  bereits  auf  Donnerstag,  den  10.,  und  Freitag, 
den  11.,  einzelne  kleinere  Kotnmissioussitzungeii  und 
Besprechungen  der  Marktlage  festgesetzt.  Der  am 
Donnerstag,  den  10.,  abends  6  l'br,  in  der  Lieder- 


halle stattfindenden  Versammlung  der  Gießerei- 
fac bleute,  der  beizuwohnen  auch  die  Mitglieder  des 
Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  das  Recht  haben,  • 
wird  eich  ein  Begrüßungsabend  auf  der  .Uhlandshöbe" 
anschließen.  An  geselligen  Veranstaltungen  sind  ferner- 
hin Zusammenkünfte  im  Stadtgarten,  im  Kursaal  zu 
Cannstatt,  sowie  oin  Ausflug  nach  dem  Lichtenstein 
am  Sonntag,  den  13.,  vorgesehen.  Für  die  Damen 
der  Teilnehmer  an  der  Hauptversammlung  ist  ein  be- 
sonderes Programm  der  Hau|ttsohenswürdigkeiten 
Stuttgarts  ausgearbeitet. 

*  Bezüglich  der  Tagesordnung  für  diese  Versamm- 
lung siehe  die  letzte  8eite  diosca  Heftes. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Die  Gaylejsche  Wlndtrocknnng  Im 
Verfahren.* 

Schon  vor  Jahr  und  Tag  hatte  J.  Gaylev,  der 

*•  der  Üel 


Erfinder  des  Windtrocknungsverfabrens, 
zeugung  Ausdruck  gegeben,  daß  die  Praxis  des  Wind 

*  Nach  .The  Iron  Age"  1908,  2.  Joli,  8.  89. 
•*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1904  Nr.  22  S.  1289, 
Nr.  23  S.  1372  nnd  1398,  Nr.  24  S.  1457  ;  1905 
Nr.  1  8.  M  und  55,  Nr.  2  8.  73,  Nr.  3  8.  152,  Nr.  4 
8.  213.  Nr.  7  S.  410,  Nr.  8  S.  48«,  Nr.  11  S.  645; 
1906  Nr.  4  8.  236.  Nr.  7  S.  423;  1908  Nr  4  8.  186, 
Nr.  14  8.  474. 


frischvorfahrens  erbeblich  durch  die  Verminderung 
des  Wassergehaltes  im  Gebläsewind  auf  ein  praktisch 
mögliches  Mindestmaß  und  dadurch  herbeigeführten 
gleichmäßig  niedrigen  Wassergehalt  desselben  ver- 
bessert werden  könnte.  Man  entschloß  sich  eudlich, 
die  Stäche  genauer  in  der  Besse meranlago  der  South 
Chicago  Works  der  Jllinois  Steel  Company  zu 
studieren,  auf  welchem  Werke  schon  eino  Windtroek- 
nongsanlage  für  eine  Gruppe  von  Hochöfen  zur  Ver- 
fügung stand. 

Nach  den  vorliegenden  zunächst  noch  etwas  dürf- 
tigen Mitteilungen  scheinen  bei  den  Versuchen  auf  dem 
genannten  Werke  ermutigende  Ergebnisse  erzielt 
worden  zu  sein  hinsichtlich  höheren  Schrottzu«at7.e» 
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im  Konverter  nnd  anderer  Faktoren,  welche  die  Ge- 
stehongskosten  beeinflussen;  aber  der  am  stärksten 
hervorgetretene  Vorteil  soll  in  der  Richtung  einor 
ausgesprochenen  Verbomtrang  des  Erzeug- 
nisse« liegen.  Wir  lassen  hierüber  nachstehend  zu- 
n&chst  ohne  jede  Kritik  die  Ausführungen  eines 
Briefes  folgen,  die  P.  H.  Dudley,  ein  bekannter 
amerikanischer  Schienensachverständiger,  unter  dem 
23.  Juni  d.  J.  an  J.  Gayley  gerichtet  hat: 

„Die  erste  Anwendung  Ihres  Windtrocknungsver- 
fabrens  im  Beesemerprozeß  durch  W.  A.  Field  und 
seine  Mitarbeiter  auf  den  South  Chicago  Works  ist 
von  historischem  nnd  technischem  Interesse  in  dem 
Bestreben,  den  von  Tag  zu  Tag  wechselnden  Feuchtig- 
keitsgehalt der  Luft  auf  ein  gleichbleibendes  Maß 
herunterxumindern  beim  Verblasen  des  Metallhades 
im  Konverter.  Der  Einfluß  auf  die  Außenseite  der 
Blöcke  ist  sofort  bemerkbar  durch  die  Abwesenheit 
von  (iaublänrhen  (pit  marks)  an  den  Seiten,  ange- 
nommen am  obersten  Blockende,  das  abgeschnitten 
wird.  Das  Material  verwalzt  sich,  obwohl  es  dichter 
ist,  wie  sonst 

Ein  Rohblock,  1846  mm  lang,  in  einer  nouen 
Form  von  Kokillen  (1651  mm  lang,  438  X  463  mm 
am  Boden  und  419  X  446  mm  oben  messend)  ver- 
gossen, wurde  der  Länge  nach  in  zwei  Hälften  zer- 
schnitten, ohne  daß  sich  eine  Spur  von  Gasblasen 
an  den  Seiten  außer  am  obersten  Ende  feststellen 
ließ,  wodurch  die  früher  gemachte  Annahme  von  der 
höheren  Dichtigkeit  deB  Blockmaterials  ihre  Bestäti- 
gung findet.  Die  wenigen  in  der  Mitte  befindlichen 
liaiiblaäon  hatten  reine,  unoxydierte  Oberflächen,  leicht 
gefärbt  (stiatod),  sie  schienen  der  Mittelpunkt  einer 
geringen  Seigerung  zu  sein.  Ein  anderer  Block,  in  einer 
Kokille  von  der  alten  Form  gegossen  (470  X  483  mm 
am  Fuß  und  432  X  444,5  mm  oben  messend),  wurde 
auch  zerteilt  und  wies  viele  Gasblasen  und  Hohlräume 
am  oberen  Ende  auf.  Die  benutzte  Kokille  entsprach 
dem  Modell,  das  seit  langen  Jahren  in  Gebrauch  ist. 
Der  Block  riß  erheblich  beim  Verwaisen  im  Trio- 
Gerüst,  besonders  an  seinem  dickeren  Ende. 

Der  mit  „trockenem  Wind"  erblasene  Stahl  er- 
gab in  einer  Kokille  alten  Modells  vergossen  einen 
Block,  der  dem  schnellen  Vorwalzen  im  Triowalzwerk 
zweimal  so  gut  widerstand,  als  der  im  gewöhnlichen 
Verfahren  hergestellte  Block,  wobei  das  Ausbringen 
an  Schienen  zweiter  Sorto  als  Grundlage  der  Be- 
urteilung diente. 

Am  19.  und  20.  Juni  standen  35  Satze,  im  ganzen 
240  Kokillen  des  neuen  Typs  zur  Verfügung.  Sie 
wurden  benutzt  zum  Vergießen  von  2500  t  Schieneu- 
stahl  für  Schienen  von  49,6  kg/m  für  die  Lake  Shore 
&  Michigan  Southern  und  Michigan  Central  Eisenbahn. 
Es  wurde  mit  getrocknetem  Wind  geblasen,  das  Me- 
tall in  der  ZwiBchenpfanne  zurückgekohlt  und  in  der- 
selben drei  Minuten  abstehen  gelassen,  dann  in  die 
Gießpfanne  gebracht  und  mit  einem  Ausguß  von 
38,1  mm  vergossen.  Die  Blöcke  blieben  etwa  zwei 
Stunden  in  den  Tiefgruben  und  wurden  in  dem  Trio- 
blockwalzwerk verwalzt;  nach  dem  ersten  Stich  wurde 
der  Block  von  einer  Wendevorricbtung  auf  der  Hinter- 
seite der  Straße  gedreht.  Die  Schienen  hatten  eine 
gute  Farbe,  waren  zäh  und  frei  von  Rissen  (seams) 
in  Kopf  und  Fuß.  Die  ältesten  Angestellten  des 
Walzwerkes  sagten,  es  wären  die  besten  Schienen 
von  diesem  Profil,  die  sie  jemals  hier  gewalzt  sahen. 
In  einer  Partie  von  1238  Wabtetäben  auf  einer  Seite 
des  Walzwerkes  fanden  meine  Abnahmebeamten  nur 
14  Schienen,  die  verworfen  werden  mußton. 

Der  durchschnittliche  Wassergehalt  im  Kubikfuß 
Luft  betrug  während  der  zwei  Tage  5,98  grains*  beim 
Eintritt  und  1,39  grains  für  den  Kubikfuß"  bei  dem 


*  13,7  g  im  cbm. 
3,1»  g  im  cbm. 


Austritt  dor  getrockneten  Luft.  Dieser  verringerte 
Wassergehalt  im  Konverter  gewährleistet  einen  besse- 
ren and  gleichmäßigeren  Stahl  für  den  Verbraucher 
und  eine  Verringerung  des  Ausbringens  an  Schienen 
zweiter  Sorte  für  den  Erzeuger.  Die  Enden  der  Blöcke 
zeigen  nach  dem  Abschneiden  gesunden  Schnitt  bei 
dem  wie  gewöhnlich  im  Botrieb  bemessenen  Abfall. 
Es  ist  dies  ein  großer  Fortschritt  für  das  Bessemer- 
verfahren von  jedem  Gesichtspunkt. 

Das  Verwaisten  der  Blöcke  sollte  langsam  und 
vorsichtig  vor  sich  gehen,  bis  die  Außenseite  dichter 
geworden  ist,  und  nach  allgemeinen  Beobachtungen 
halte  ich  das  langsam  laufende  Duowalzwerk  mit 
leichten  Stichen  am  Anfang  für  das  vorteilhaftere. 
Die  Möglichkeit,  niedrig-  oder  hochsiliziertes  Eiseii 
zu  Verblasen,  ist  erhöht.  Es  ist  festgestellt,  daß  in 
der  letzten  Woche  60  hintoreinanderfolgende  Chargen 
von  direkt  dem  Hochofen  entnommenem  Metall  mit 
etwa  0,6  O'o  8i  vorblasen  worden  sind.  Wir  werden 
voraussichtlich  unsere  Vorsuche  in  dieser  und  der 
nächsten  Woche  fortsetzen. 

Ich  bin  noch  ebenso  begeistert,  dichtes  Block- 
material hergestellt  zu  sehen,  wie  bei  Ihrem  Besuche 
im  Winter  1894  in  Sc  ran  ton ;  der  getrocknete  Ge- 
bläsewind ist  eine  wichtige  Hilfe  bei  diesem  feuchten, 
heißen  Wetter."  - 

Es  muß  abgewartet  bleiben,  welche  Erfolge  weiter- 
hin in  Chicago  mit  der  Anwendung  des  Gayleyschen 
Verfahrens  auf  das  Windfrischverfahren  erzielt  werden. 
Wenn  wir  auch  nicht  so  weit  gehen,  wie  der  Bericht 
des  „Iron  Age",  aus  diesen  Versuchen  ableiten  zu 
wollen,  daß  damit  allein  nun  dem  Bessemerverfahren, 
welchem  in  den  Vereinigten  Statten  in  dem  Siemens- 
Martinverfahren  ein  sehr  gefährlicher  Wettbewerber* 
erstanden  war,  der  imstande  sein  sollte,  besonders 
für  SchienensUhl  ein  zuverlässigeres  Material  zu 
liefern,  sein  altes  Arbeitsfeld  im  vollen  Umfange 
wiedergegeben  ist,  so  verdienen  jedenfalls  die  oben 
näher  beschriebenen  Vorgänge  das  lebhafteste  Inter- 
esse aller  Fachleute.  Der  anfänglichen  Begeisterung 
bei  dem  Bekanntwerden  des  Gayleyschen  Windtrock- 
nungsverfahrens  folgte  nach  und  nach  eine  skepti- 
schere Auffassung  in  den  Kreisen  unserer  Hochofen- 
leute bezüglich  der  Wirtschaftlichkeit  dieses  Ver- 
fahrens, und  erst  in  den  letzten  Jahren  hörte  man 
wieder,  daß  in  Amerika  und  England  manche  Hoch- 
ofenwerke zu  einer  laufenden  Anwendung  desselben 
mit  Erfolg  gekommen  sind.«  Man  wird  daher  alle 
Ursache  haben,  in  Btiller,  ernster  Arbeit  die  Anwend- 
barkeit des  Windtrocknungsverfahrens  auch  im  Wind- 
frischprozeß  nachzuprüfen. 

Wir  werden,  wenn  ausführlichere  Angaben  über 
die  im  Zuge  befindlichen  Versuche  in  Chicago  vor- 
liegen, auf  dieselben  hier  eingehender  zurückkommen. 

O.  P. 

Elisabeth  Fnrnace  —  eine  Hochofen -Raine. 

Die  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika  hatten 
im  Jahre  1815,  angeblich  zur  Deckung  der  Kriegs- 
kosten, ein  strengeres  Zollsystem  eingeführt  und 
fremdes  Roheisen  mit  einem  Eingangszoll  von  1  Dollar 
f.  d.  Tonne  belegt  Ganz  allmählich  ging  man  mit  diesem 
Zoll  hinauf,  bis  er  sich  im  Jahre  1830  auf  IX1/*  Dollar 
f.  d.  Tonne  Roheisen  belief.  Daß  sich  unter  einem 
solchen  Schutzzoll  die  Eisenerzeugung  des  Landes 
rasch  entfaltete,  liegt  auf  der  Hand,  und  in  der  Tat  ent- 
standen allenthalben  neue  Werke.  Aus  jener  Zeit 
stammt  auch  der  „Elisabeth  Fnrnace"  bei  Antestown  in 
nächster  Nähe  von  Aitoona,  l'a.,  der  im  Jahre  1824  er- 


•  Vergl.  u.  a,  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  34 
8.  1217  u.  ft*.,  Nr.  25  S.  894.  Nr.  Iii  S.  568. 

„Stahl  und  Eisen"   1908   Nr.  4  S.  I3fi;  1907 
Nr.  45  S.  1039,  Nr.  33  8.  1206. 
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28.  Jahrg.  Nr.  82. 


richtet  wurdo  und  bis  1871  in  Betrink  blieb.  Die  Ruino 
dieses  alten  Hochofens  ist,  wie  das  nebenstehende 
Bildchen*  zeigt,  auch  heote  noch  erhalten.  Dm  zur 
Verwendung  gelangte  Hämatitcrz  wurde  in  der  Nahe 
gewonnen,  doch  mußte  es  vor  dem  Verschmelzen  ge- 
waHchen  werden.  Der  erforderliche  Kalkstein  stammte 
aus  einem  300  m  abseits  liegen- 
den Kalkbruch.  Das  Ausbringen 
des  Ofens  belief  sich  nur  auf 
etwa  8  bis  10  t  Holzkohlenroh- 
eisen im  Tage.  Sonntags  wurde 
nicht  geblasen,  aus  welchem 
Orunde  der  Ofen  im  Vnlksmunde 
„Sabath  Rost"  hieß.  Der  Elisa- 
beth-Ofen soll  der  erste  ameri- 
kanische Hochofen  mit  Gasabfüh- 
rung  gewesen  sein,  die  seinem 
Besitzer  Martin  Bell  im  Jahre 
1840  patentiert  wurde. 

Die  Geschwindigkeit  der 
elastischen  Durchbiegungen 
eines  wagerochten,  auf  zwei 

Stützen  frei  aufliegenden 
Trogen,  f 

Zur  Ausbildung  einer  jeden 
Deformation,  gleichviel,  ob  es 
sich  um  eine  Zug-,  Druck-,  Bie- 
bings- oder  Verdrehuugsdefor- 
mation  handelt,  ist  ein  bestimm- 
ter Zeitraum  erforderlich.  Findet 

die  Wirkung  der  deformierenden  Kraft  nur  eine  so 
kurze  Zeit  hindurch  statt,  daß  sich  die  dieser  Kraft  ent- 
sprechende Deformation  nicht  ausbilden  kann,  so  kann 
auch  nicht  die  der  Wirkung  dieser  Kraft  unter  normalen 
Umständen  entsprechende  Spannung  auftreten,  sondern 
nur  eine  kleinere,  der  Länge  der  Zeit,  wclcho  die 
Kraft  einwirkt,  entsprechende  Spanndng.  Man  kann  sich 
z.  B.  vorstellen,  daß  eine  Lokomotive  so  schnell  über 
einen  Brückenträger  fährt,  daß  dem  Träger  gewisser- 
maßen gar  keine  Zeit  gelassen  ist,  die  dem  Gewichte 
der  Lokomotive  entsprechende  Durchbiegung  und 
damit  auch  Spannung  anzunehmen.  Diese  Verhältnisse 
der  Durchbiegungsgcschwiudigkeit  wurden  an  wage- 
rechten, auf  zwei  Stützen  frei  aufliegenden  Trägern 
untersucht,  die  in  ihrer  Mitte  durch  Gewichte  belastet 
wurden.  Es  ergab  sich,  daß  sich  bei  Vernachlässigung 
der  Trägermasse  die  Durchbiegungszoit  t  darstellt  als: 


J  das  Trägheitsmoment,  M  die  Masse  des  Belastung«- 
gewichtes,  m  die  Trägermasse  und  I  die  Trägerlänge 
bedeutet:  _ 


t — 


l/     144  EJ 
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t 
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worin  s  die  Durchbiegung  in  cm  uud  g  die  Erd- 
beschleunigung bedeutet.  Berücksichtigt  man  die 
Trägermassc,  so  wird,  wenn  E  den  Elastizitätsmodul, 


*  Die  Vorlage  zu  dieser  Abbildung  verdanken  wir 
einein  treuen  Freunde  unserer  Zeitschrift,  Herrn 
Ingenieur  l'aul  Kreuzpointner  in  Altoona.  Aehn- 
liehe  amerikanische  Hocbofeiiruinen  sind  abgebildet 
in  .Iruu  Age-  1907,  4.  April,  S.  1045  und  „Induatrial 
World"  1907,  29.  Juli  S.  944.  Die  Red. 

f  Autoreferat.  Dissertation,  Darmstadt  1908.  Job.  Conr. 
llerbertache  Hofbucbdruckerei  Nachf..  Dr.  Adolf  Koch. 


Aus  der  Erörterung  dieser  Gleichung  folgt,  daß 
unter  jeweils  sonst  gleichen  Umständen  die  Durch- 
biegungszeit kleiner  ist  bei  dickeren  Stäben  als 
bei  dünneren,  bei  kürzeren  Stäben  als  bei  längeren, 
bei  größerem  Elastizitätsmodul  als  bei  kleinerem 
Elastizitätsmodul  und  bei  röhrenförmigem  Quer- 
schnitt als  bei  vollem  Quer- 
schnitt. Die  Versuche  er- 
gaben durchschnittlich  eine 
um  3  bis  5  o/o  größere  Durch- 
biegungszeit als  die  Rechnung, 
was  auf  die  Auflagerreibung 
und  den  Luftwiderstand  zu- 
rückzuführen ist. 

Dr.-Ing.  E.  Preufi. 

Gepreßte  Seilrollen. 

Die  in  nebenstehender  Ab- 
bildungdargestellten gepreßten 
Seilrollen  haben  gegenüber  den 
gegossenen  Rollen  mancherlei 
Vorzüge  :  höhere  Bruchfestig- 
keit, geringeres  Gewicht,  gleich- 
mäßigere Materialvertcilung, 
glattere  Rille  und  Nabe,  wo- 
durch natürlich  ein  leichter  und 
richtiger  Lauf  erzielt  wird.* 


*  Die  Herstellung  dieser  und  ähnlicher  Rollen  hat 
die  Firma  Gretsch  &.  Co.  in  Feuerbach,  Württem- 
berg, übernommen. 


Bücherschau. 


Ledebur,  A.,  weil.  Geh.  Hergrat  und  Professor 
an  der  König).  Bergakademie  zu  Pre'berg  in 
Sachsen  -.Ihmdburh dtr  Eisenhüttenkunde.  Fünfte, 
neu  bearbeitete  Auflage.  Dritte  Abteilung: 
Das  schmiedbare  Eisen  und  seine  I Erstellung. 
Mit  zahlreichen  Abbildungen.  Leipzig  1!)0S, 
Arthur  Felix.     18. HO        geb.  20.20 


Der  vorliegende  Band,  die  dritte  Abteilung*  dieses 
klassischen  Handbuches  der  Eisenbüttenkunde,  ist,  wie 
der  Herausgeber  Professor  Galli  im  Vorwort  sagt, 
„der  letzte  Gruß  des  verstorbenen  Altmeisters  an  alle 
seine  Schüler,  Freunde  und  Fachgenossen".  In  weh- 
mütigem Gedenken  durchblättert  man  das  Work,  mit 

*  Besprechung  der  beiden  ersten  Abteilungen 
vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Xr.  49  8.  1793. 
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dem  Ledebur  uns  «ein  tiefes  und  umfassendes  Wissen 
vermittelt:  ein  Denkmal,  das  mehr  als  alles  andere 
seinem  Namen  für  alle  Zeiten  einen  ehrenvollen  Platz 
in  den  Reihen  dwr  Eisenhüttenleute  sichert. 

Die  Einteilung  und  die  Anordnung  de«  Stoffes  ist 
in  der  bewährten  früheren  Weise  beibehalten  worden. 
Der  Umfang  des  Buches  ist  nm  30  Seiten  vermehrt 
worden,  die  Anzahl  der  Abbildungen  um  acht.  Die 
den  oinzelnen  Kapiteln  angefügten  Literaturübersichten 
sind  ergänzt  worden,  doch  scheint  es  uns,  als  ob  liier 
doch  noch  einige  Lücken  geblieben  sind,  die  leicht 
hätten  ausgefüllt  werden  können.  Diese  Literator- 
binweise  sind  für  jeden  Benutzer  des  Buches  stets 
von  besonderem  Werte  gewesen,  und  da  der  Natur 
der  Sache  nach  ein  solches  umfangreiches  Werk,  wie 
das  vorliegende,  nur  in  Zeiträumen  von  vielleicht  fünf  bis 
»eebs  Jahren  neu  verlegt  werden  kann,  so  war«  eine  ge- 
naue Fortführung  der  Li  terato  rhin  weine  bis  in  die  neueste 
Zeit  geboten  gewesen.  Es  dürfte  sich  auch  empfehlen, 
diese  Hinweise  allgemein  in  chronologischer  Reihen- 
folge zu  geben  und  nicht,  wie  an  der  einen  oder  an- 
dern Stelle  geschehen,  die  neuesten  Erscheinungen 
den  Ältesten  voranzustellen;  es  erschwert  das  die 
Uebersicht  unnötig. 

Daß  den  allerneoesten  Fortschritten  auf  dem  Ge- 
biete des  Eisenhüttenwesens,  z.  B.  der  Elektrostahl- 
darstellung.  die  sich  schon  einen  festen  Platz  in  der 
Praxis  erworben  hat,  keine  Rechnung  getragen  ist, 
dürfte  als  eine  Lücke  empfunden  werden.  Es  ist 
damit  begründet,  daß  der  Herausgober  dieser  Abteilung 
sich  darauf  beschränken  mußte,  die  fast  beendete 
Arbeit  Ledeburs  nur  einer  Durchsicht  zu  unterziehen, 
ohne  neue  Kapitel  hinzuzufügen. 

Diese  kleinen  Ausstellongen  berühren  selbst- 
verständlich nicht  den  inneren  Wert  des  Buches.  Wir 
sind  überzeugt,  daß  die  neue  Auflage  des  Werkes 
wieder  ihren  Weg  machen  wird  und  daß  mancher 
Jünger  der  Eisenhüttenkunde  dauernde  Anregung  und 
Belehrung  aus  dem  Buche  schöpfen  wird  zu  Nutz  nnd 
Frommen  unseres  schönen  Berufes. 

Dr.-Ing.  Petersen. 

KaletvUr  ßr  Sveriges  Bergshantltering  1008. 
Femte  Argängen.  Utgifven.  af  J.  Hyberg. 
Göteborg,  X.  J.  Gumperts  Bokhandel.  Geb.  5  Kr. 

Ueber  Zweck  und  Ziel  dieses  vortrefflichen  Nach- 
»chlagewerkes  ist  schon  früher  ausführlich  berichtet 
worden.*  Die  Einteilung  und  Anordnung  des  Stoffes 
Ut  dieselbe  geblieben  wie  bei  dem  vorigen  Jahrgang, 
doch  sind  natürlich  alle  statistischen  Tabellen  ent- 
sprechend ergänzt,  und  die  Angaben  über  die  Berg- 
end Hüttenwerko  des  Landes  bis  zum  Zeitpunkte  des 
Erscheinens  nachgetragen  worden.  Der  allgemeine 
Teil  des  Kalenders  bringt  diesmal  einiges  über  Denk- 
münzen und  Auszeichnungen  im  schwedischen  Berg- 
und  Hüttenwesen,  über  elektrische  Eisenerzeugung, 
über  Luftkompressoren  und  Preßluftwerkzeugc  für 
Kisenwerke  und  Droben,  eine  Beschreibung  der  im 
Jahre  1906  gegründeten  Drahteeilfabrik  „Garphyttao* 
ii.  a.  m.  0.  V. 

Wirtschaftspolitische  Annalen.  Zweiter  Jahr- 
gang. 1407.  Herausgegeben  von  Friedrich 
Glaser.  Stuttgart  und  Berlin  11108,  .T.  G. 
Cottasche  Buchhandlung  Nachfolger.  Gel».  S  .  (£, 

Fnter  Hinweis  auf  die  ausführliche  Besprechung 
des  ersten  Jahrganges  der  vorliegenden  Veröffent- 
lichung* bemerken  wir  über  den  Inhalt  des  nouen 
Bandes  kurz,  daß  er  in  ähnlicher  Form  wie  sein  Vor- 
eiliger die  wichtigsten  Ereignisse  und  Bestrebungen 

•  „Stahl  und  Eisen«  1906  Nr.  10  6.  «37. 
**  .Stahl  nnd  Eisen-  1907  Nr.  29  S.  1078. 


auf  dem  Gebieto  der  wirtschaftlichen,  sozialen  und 
finanziellen  Gesetzgebung  —  für  die  einzelnen  Kultur- 
staaten gesondert  —  in  chronologischer  Reibenfolge 
verzeichnet.  Auch  die  internationalen  Beziehungen 
werden  berücksichtigt.  Ein  Vorzug  des  zweiten  Jahres- 
bamles  vor  dem  ersten  besteht  in  der  vermehrten  An- 
gabe von  Literaturnachweisen,  die  um  so  erwünschter 
sind,  als  die  Fülle  der  Geschehnisse  in  vielen  Fällen 
die  größte  Knappheit  der  Darstellung  erforderlich 
macht,  rebersichtlich  zu '•ammengestellte  systematische 
und  alphabetische  Inhaltsverzeichnisse  sorgen  dafür, 
daß  der  Renutzer  des  Boches  das  ihn  vornehmlich 
Interessierende  schnell  aufzufinden  vormag. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Bauschlicher,  August ,  Jngenieur  :  Die  Kugel- 
lagerungen, ihre  Konstruktion  und  ihre  Anwendung 
für  den  Motorwagen-  und  Maschinenbau.  (Auto- 
mobiltechnische Bibliothek.  Bd.  IV.)  Mit  267  Text- 
ftguren.  Herlin  W.  1908,  M.  Krayn.  7,50  JH,  geb. 
8,70 

Hagemann,  Dr.-Ing.  Ferdinand,  Diplom-Borg- 
ingenieur: Bergmännisches  Rettung*-  und  Feuer- 
schutzwesen in  der  Praxis  und  im  Lichte  der  Berg- 
polisei- Verordnungen  Deutschlands  und  Oesterreichs. 
Mit  6  Abbildungen  und  1  Tafel.  Froiberg  i.  S. 
1908,  t'raz  &  Gerlach  (Joh.  Stettner).    6  Jt. 

Handbuch  der  Elektrochemie.  Bearbeitet  von  Geh. 
Reg.-Rat  Prof.  Dr.  W.  Borchers- Aachen,  u.  a. : 
Spezielle  Elektrochemie.  I.  Teil :  Elemente  und 
anorganische  Verbindungen.  Von  Dr.  phil-  IL 
Danneel.  Lieferung  5.  Halle  a.  d.  8.  1908,  Wilh. 
Knapp. 

Jahresbericht  über  die  l^eistungen  der  chemischen 
Technologie  mit  besonderer  Berücksichtigung  der 
Elektrochemie  und  Gewerbestatistik  für  das  Jahr 
1907.  LllL  Jahrgang  oder  Neuo  Folge  XXXVIII. 
Jahrgang.  Bearbeitet  von  Dr.  Ferdinand  Fischer, 
Professor  an  der  Universität  in  Göttingen.  2.  Ab- 
teilung: Organischer  Teil.  Mit  41  Abbildungen. 
Leipzig  1908,  Otto  Wigand.  15 

Müller,  Richard,  Diplom-Ingenieur,  Hüttenver- 
walter des  Einser  Blei-  und  Silberwerkes  zu  Ems: 
Die  Bekämpfung  der  Bleigefahr  in  Bleihütten.  Von 
dor  internationalen  Vereinigung  für  gesetzlichen  Ar- 
beiterschutz preisgekrönte  Arbeit  Mit  sieben  Tafeln. 
Jena  1908.  Gustav  Fischer.    4,50  *. 

Oeflrr«  Geschäftshandbuch.  (Die  kaufmännische  Praxis.) 
Herausgegeben  unter  Mitwirkung  bewährter  Fach- 
leute. Neunte,  verbesserte  Auflage.  Berlin  (SW.  61  ), 
Riebard  Oetier.    Geb.  3 

Rupp recht,  Heinrich,  Dipl.-Ing. :  Schmiermittel. 
Ihre  Herstellung,  Vorwendung  und  Untersuchung. 
(Bibliothek  der  gesamten  Technik.  8(5.  Band.)  Mit 
59  Abbildungen  im  Text.  Hannover  1908.  Dr.  Max 
JAnccke.    4,80  .4,  geb.  5,20  l. 

Schindler,  K  a  r  1 ,  Ingenieur :  Die  im  Eisenhoch- 
bau gebräuchlichsten  Konstruktionen  schmiedeeiserner 
Säulen.  Ein  Handbuch  für  Ingenieure,  Architekten, 
Techniker  und  Bauführer.  Mit  100  Textabbildungen, 
zahlreichen  Tabellen  und  Rechnungsbeispiclen.  Wien 
und  Leipzig  1908,  A.  Hartleben's  Vorlag.    4  .*. 

Sieberg,  August,  Technischer  Sekretär  der 
Kaiserlichen  Hauptstation  für  Erdbebenforschung  in 
Straßberg  i.  E. :  Der  Erdball,  seine  Entwicklung 
und  seine  Kräfte.  Mit  58  Bildortafeln  und  mehr 
als  220  Abbildungen.  Lieferung  1.  Hölingen  1908, 
J.  F.  Schreiber.  0,75  *.  (Das  Werk  soll  in 
20  Lieferungen  erscheinen.) 

Sundelowitsch,  Sergius:  Deutsch  -  Fmm  falsches 
und  Französisch- Deutsches  Wörterbuch  für  die 
Pumpenbranche.  Hannover  1Ü08,  Dr.  Max  Jünecke. 
1,60  '. 
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28.  Jahrg.  Nr.  32. 


Kataloge  und  Firmenschriften: 
Hüttenwerk  der  Gewerkschaft   Deutscher  Kaiser  in 

Bruckhausen  am  Rhein.  18'JU—lf>0S. 
Poettor  &  Co.,  A.-G.,  Dortmund  (Kaiser- Wilhelm- 
Allee   49):    Beschreibung    der    Koksöfen  Sutern 
„Sinion'Carrt?*". 
Maschinenfabrik  Oerlikon,  Oerlikon  bei  Zürich: 
/.  Fahrbare  und  tragbare  elektrische  Antriebe  für 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte 

Ton  englischen  Roheisengeschäfte  wird  uns 
auft  Middlesbrough  unterm  I.  d.  M.  berichtet:  Der 
Koheisenmarkt  schließt  diese  Woche  entschieden  fester. 
Die  Verschiffungen  des  vorigen  Monats  von  hier  sind 
ungefähr  120  000  tons,  also  nur  weniges  geringer  als 
im  Juni.  Gioßeroieisen  ist  bei  den  Hütten  knapp, 
wahrend  geringere  Sorten  leicht  erhältlich  sind.  Die 
Warrantalager  enthalten  52  318  tons,  davon  50818  tons 
Nr.  3  0.  M.  H.,  d.  i.  eine  Abnahme  von  otwa  2000  tons 
in  den  letzten  acht  Tagen.  Der  Umsatz  scheint  leb- 
hafter zu  werden,  auch  für  den  Herbst  und  den  Winter 
ist  etwas  gehandelt  worden.  Heutige  Preise  sind  für 
Augustverschiffung  guter  Marken  in  Verkäufers  Wahl 
G.  M.  B.  Nr.  3  sh  50/6  d,  Nr.  1  sh  2/3  d  bis  sh  2/6  d  f. d.  ton 
mehr,  hiesiges  Hämatit  in  gleichen  Quantitäten  Nr.  1, 
2  und  3  sh  56/ — ,  alles  netto  Kasse  ab  Work.  Die 
hiesigen  Warrants  zu  sh  50/4 '/»  d  gesucht,  Abgeber 
sh  50/6  d.  Die  Differenz  für  drei  Monate  ist  geringer 
geworden  und  wurde  dafür  sh  49/4 '/t  d  bezahlt. 

Zur  Lage  des  nordamerikanlschen  Eisenerz- 
marktes.  *  —  Es  ist  nur  zu  natürlich,  daß  bei  der 
jetzigen  Erzeugung  der  amerikanischen  Hochofenwerke 
—  sie  beträgt  in  den  letzten  Monaten  kaum  die 
Hälfte  der  Erzeugung  der  entsprechenden  Monate 
des  Vorjahres  —  auch  die  Lage  des  Erzmarktes  eine 
überaus  schwache  und  unklare  ist.  Den  Hochöfen 
fehlt  jeder  Anhalt,  um  ihre  voraussichtlichen  Bedürf- 
nisse an  Erz  für  die  nächsten  zehn  Monate  irgendwie 
festzulegen,  und  sie  lassen  in  den  meisten  Fällen  die 
Dinge  gehon,  in  der  Hoffnung,  daß  sie  in  zwei  oder 
drei  Monaton  die  Verhältnisse  klarer  überschauen 
können.  Die  Verkäufer  wiederum  haben  so  wenige 
feste  Bestellungen,  daß  sio  nur  das  eine  als  sicher 
annehmen  können,  der  Hauptteil  des  Geschäftes  werde 
sich  in  don  nerbstinonaten  zusammendrängen.  Zwischen- 
zeitlich fehlt  jede  ürundlage  für  die  sonst  Mitte  des 
Summers  schon  mögliche  annähernde  Schätzung  der 
von  den  Erzbergwerken  und  Schiffsgesellschaften  vor 
SdjifTahrtascbluß  zo  leistenden  Lieferungen. 

Einige  Zahlen  beleuchten  am  besten  die  ganze 
Lage:  Bis  zum  1.  Juli  d.  J.  wurden  nur  rund 
2 '.H6  932  t  Erz  auf  dem  Wasserwege  von  dem  Obern 
See  verschifft,  das  Bind  nur  22  */•  der  Erzverschiffung 
(12  888  483  t)  bis  zu  dem  gleichen  Zeitpunkte  des 
Vorjahres.  Dabei  hatten  die  früheren  Schätzungen 
der  Erzfirmon  bezüglich  der  diesjährigen  Uesamt- 
erzlieferutigen  auf  20  und  25  Millionen  Tonnen  ge- 
lautet. Da  allerdings  die  Erzschiffflotte  der  übern 
Seen  eine  monatliche  Menge  von  6  Millionen  Tonnen 
Erz  bewältigen  kann,  so  hat  man  noch  keinen  Grund, 
zu  fürchten,  daß  am  Ende  der  Saison  der  Abfall  in 
den  Gesamtlieferungen  zu  sehr  ausgeprägt  sein  wird. 

Stahlwerka-Verband,  Aktiengesellschaft  in 
Düsseldorf.  —  Am  30.  vor.  Mts.  fand  dio  16.  ordent- 
liche Hauptversammlung  des  Verbandes  statt,  auf 
deren  Tagesordnung  als  zweiter  Punkt  die  Entgegen- 
nahme des  Jahresberichtes  für  das  am  1.  April 
d.  J.  abgelaufene  Rechnungsjahr  stand.    Der  Bericht 


•  Nach  „The  Iron  Ago*  1908,  16.  Juli,  S.  182. 


Fabrikation»-,  Montage-  und  Bauswecke.  —  2.  Ein- 
phascnwechselstrombahn  Locamo  —  Pontebrolla  — 
Bignasco.  —  H.  Die  Werkstätten  für  Kleinmotoren- 
bau  der  Maschinenfabrik  Oerlikon, 

Vereinigte  Fabriken  für  Laboratoriums-Be- 
darf, O.  m.  b.  H.,  Berlin  N. :  Preisverzeichnis  über 
Apparate  für  praktische  und  landwirtschaftliche 
Chemie.    (  Liste  Nr.  62.) 


—  Industrielle  Rundschau. 

geht  zunächst  auf  die  Erneuerung  des  Verbandes* 
sowie  die  damit  im  Zusammenhange  stehende  Grün- 
dung der  „Oberscklesischen  Stahlwerk-Gesellschaft"  *' 
ein  und  fährt  dann  folgendermaßen  fort: 

„Die  Geschfiftstäti^keit  des  neuen  Verbandes 
setzte  in  einer  Zeit  ein,  als  in  der  wirtschaftlichen 
Lage  Deutschlands  wie  auf  dem  Weltmarkte  die 
schädlichen  Folgen  des  ungewöhnlich  angespannten 
Geldstandes  einzutreten  begannen.  Zwar  war  in  den 
ersten  beiden  Vierteln  des  Geschäftsjahres  die  Lage 
der  syndizierten  Erzeugnisse  dos  Stahlwerks- Verbandes 
noch  recht  gut;  die  Nachfrage  ließ  nichts  zu  wünschen 
übrig  und  ausgedehnte  Lieferfristen  von  mehreren 
Monaten  wurden  beansprucht.  Die  Beschäftigung  der 
Werke  war  nach  wie  vor  sehr  stark,  und  Klagen  über 
ungenügende  Lieferungen  wurden  immer  noch  laut. 
Die  Leistungsfähigkeit  der  Verbandswerke  wurde  zu- 
dem, wie  auch  im  Vorjahre,  durch  Mangel  an  Brenn- 
und  Rohstoffen,  durch  geringere  Leistung  der  vielfach 
ungeschulten  Arbeiter  und  zahlreiche  Betriebsstörungen 
beeinträchtigt.  Der  Versand,  der  von  seinem  bis- 
herigen Umfange  nichts  einbüßte  und  im  August  den 
höchsten  Stand  des  Jahres  1907  erreichte,  wurde 
immer  noch  durch  empfindlichen  Wagenmangel  un- 
günstig beeinflußt;  außerdem  im  September  durch  den 
beinahe  acutwöchigen  Ausstand  der  Hafenarbeiter  in 
Antwerpen.  Erst  gegen  den  Herbst  hin  erfuhr  die 
Marktlage  allgemein  eine  Abachwächung.  Verursacht 
war  sie  durch  den  obon  erwähnten,  vom  Verbände 
verschiedentlich  als  eine  Gefahr  für  die  Marktlage 
gekennzeichneten  teuren  Geldstand;  die  in  den  Ver- 
einigten Staaten  hereinbrechende  Qeldkrisis  führte 
schließlich  einen  Preisrückgang  auf  dem  Eisenmarkte 
herbei,  welcher  zuerst  bei  den  niebtsyudizierten  Walz- 
werkserzeugnissen  in  Erscheinung  trat  und  sich  später 
allmählich  auch  auf  die  syndizierten  Produkte  des 
Stahlwerks-Verbandes  übertrug.  Dabei  erreichte  der 
Reichsbankdiskont  Anfang  November  die  Höbe  von 
7  ',» °/o  und  machte  eine  rasche  Erholung  des  deut- 
schen Wirtachaftslebens  unmöglich,  obgleich  an  sich 
die  Verhältnisse  gesund  und  spekulative  Auswüchse 
in  dor  diesmaligen  Hochkonjunktur  vermieden  waren. 
Die  Zurückhaltung  dor  Verbraucher  verstärkte  sich 
gegen  das  Jahresende  hin  weiter,  so  daß  nur  der 
dringendste  Bedarf  gedeckt  wurde  und  die  Preise  für 
die  ungeschützten  B-Produkte  teilweise  bis  zu  der 
Grenze  der  Selbstkosten  heruntergingen.  Der  Stahl- 
werke-Verband hat  weder  Zeit  noch  Mühen  gescheut, 
um  den  besonders  auf  dem  Stabeisenmarkt  eingetretenen 
Preisrückgang  und  die  dadurch  besonders  für  die 
reinen  Werke  entstehenden  Schwierigkeiten  durch 
Gründung  eines  Staboisonverbandes  aufzuhalten.  Als 
er  diese  Bemühungen  am  4.  Dezember  abbrechen 
imißtt,  da  es  aussichtslos  war,  Uber  die  geographischen 
und  ökonomischen  Verschiedenheiten  der  einzelnen 
StalH'isen werke  hinweg  zu  eiuer  VerMäuiligung  zu  ge- 
langen nnd  die  Schwierigkeiten  mit  einzelnen  Händler- 
firmen  zu  beseitigen,  ist  er  gleichzeitig  mit  namhaften 


♦  Vergl.  , Suhl  und  Eisen' 1907  Nr.  1»  8.646  u.  646. 
**  Verirl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  27  S.  691 ; 
Nr.  44  S.  1599. 
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Preisnachlässen  den  heimischen  Halbzeu<;abnelimern 
entgegen  gekommen,  obgleich  diene  zugleich  die  Kon- 
kurrenten der  gemischten  Werke  sind  und  jede  ihnen 
gewährte  Preisermäßigung  in  der  ihrerseits  erfolgeo- 
don  Preisfeststellung  auf  dem  Weltmärkte  durch  ent- 
sprechendes Heruntergehen  zum  Ausdruck  zu  bringen 
pflegen." 

.Die  großen  gemischten  Werke  brachten  also  mit 
den  vom  Stahlwerks-Verband  im  Interesse  der  hei- 
mischen Halbzeugabnehmer  gewährten  Preisnachlassen 
ein  doppelte«  Opfer;  und  wenn  die  reinen  Worke 
trotzdem  in  der  Oeffentlichkeit  j^egen  den  Stahlwerke- 
Verband  Stimmung  zu  machen  suchen,  so  ist  es  nur 
zu  bedauern,  daß  man  in  der  Oeffentlichkeit  sich  über 
da*  an  sich  verstandliche  Mitgefühl  mit  dem  Schwächeren 
hinaus  zu  unbegründeten  und  ungerechten  Angriffen 
auf  deu  Stahlwerks- Verband  selbst  verleiten  läbt.  Der 
Stahlwerks- Verband  hat  den  reinen  Werken  alle  durch 
ihre  schwächere  Lage  gebotenen  Rücksichten  zuteil 
werden  lassen;  er  hat  ihnen  in  der  Hochkonjunktur 
auf  Kosten  seiner  Auslandknnden  Halbzeug  verschafft 
und  ihnen  derartige  Mengen  auf  so  weite  Termine 
hin  verkauft,  daß  zur  Zeit  der  Festsetzung  eines  hö- 
heren Preises  sie  bei  ihm  noch  große  Mengen  zu  dem 
billigeren  Preise  stehen  hatten.  Umgekehrt  verwehrt 
er  es  ihnen  beute  nicht,  von  der  Hand  in  den  Mund 
zu  kaufen,  um  sie  bei  möglichen  Preisherabsetzungen 
vor  Schaden  zu  bewahren.  Der  Verband  durfte  ferner 
von  einer  Preisherabsetzung  in  Halbzeug  für  da» 
vierte  Quartal  1907  absehen,  denn  die  im  vierten 
Quartal  zur  Ablieferung  gekommenen  Fabrikate  der 
reinen  Werke  waren  noch  zu  guten  Preisen  während 
der  Hochkonjunktur  bestellt  worden." 

„Auch  in  Formeisen  hat  der  Stahlwerks- Verband 
den  Wünschen  seiner  Abnehmer  bei  der  Preisstellung 
möglichst  zn  entsprechen  gesucht  In  Uebereinstim- 
mung  mit  dem  Handel  wurde  ein  erheblicher  Rück- 
gang der  BesugverpHicbtungen  und  der  Lager  ab- 
gewartet, ehe  eine  Preisherabsetzung  stattfand ;  früher 
hätte  nie  dem  Handel  empfindliche  Verluste  zufügen 
müssen.  Wahrend  die  früheren  Erhöhungen  jeweils 
um  nur  5  -*  vorgenommen  wurden,  bat  der  Verband 
am  4.  Dezember  1907  bei  Freigabe  des  Verkaufs  für 
das  erste  Quartal  1908  die  lnlandpreisc  für  Halbzeug 
und  Formeisen  um  je  10  Jt  ermäßigt.  Für  die  Aus- 
fuhr waren  den  reinen  Werken  bereits  vom  15.  Ok- 
tober ab  besondere  Preisnachlässe  eingeräumt  wordon." 

.Auch  das  neue  Jahr  1908  brachte  keine  dauernde 
Besserung  der  Marktlage,  obgleich  gelegentliche  An- 
sätze dazu  zu  bemerken  waren.  Die  Herabsetzung 
des  Keichsbankdiskonts,  der  seit  Mitte  Januar  stufen- 
weise von  7'/»  auf  5'/i  o«  im  März  ermäßigt  wurde, 
erfolgte  zu  spät,  um  auf  die  Bausaison  des  neuen 
Jahres  und  die  allgemeine  Unternehmungslust  einen 
nachhaltigen  Einfluß  noch  ausüben  zu  köunen.  Der 
in  den  letzten  Monaten  des  Jahres  1907  zurückge- 
gangene Versand  besserte  sich  zwar  von  Januar  bis 
März,  blieb  aber  doch  nicht  unbeträchtlich  hinter  dem 
des  Vorjahres  zurück.  Das  Oesamtergebnis  des  Ver- 
sandes in  Produkten  A  weist  demgemäß  im  Geschäfts- 
jahre 1907/08  gegenüber  dem  Vorjahre  einen  Ausfall 
von  rund  SSO  000  t  auf,  der  fast  ganz  auf  Formeisen 
entfällt,  weil  die  Beteiligung  in  Halbzeug  im  neuen 
Verbände  etwa  670000  t  niedriger  ist  und  der  Halb- 
zeugvcrsaod  die  jetzige  Beteiligung  noch  um  3.64  *>/• 
übersteigt.  Die  Abschwächung  der  Marktlage  sowie 
die  Preisermäßigung  für  Halbzeug  und  Formeisen 
hatten  noch  keinen  Einfluß  auf  das  geldliche  Er- 
gebnis des  Geschäftsjahres,  zumal  da  die  bei  Beginn 
des  neuen  Verbandes  etwas  erhöhten  Preise  für  Ober- 
baumaterialicn  ausgleichend  wirken  konnten." 

„Die  in  den  neuen  Verträgen  mit  den  deutschen 
Eiaenbahnverwattungen  erzielten  Preisauf  besscrungen 
bieten  nur  einen  teilweisen  Ausgleich  für  die  auf 
allen  Gebieten  gestiegenen  Selbstkosten,  können  aber 


keine  Entschädigung  bringen  für  den  Ausfall,  welchen 
dio  Werke  bei  den  Inlandlioferungen  während  der 
Hochkonjunktur  gegenüber  den  höhereu  Weltmarkt- 
preisen hatten,  ein  Ausfall,  der  um  so  mehr  in  die 
Wagschale  fällt,  als  diese  zu  den  alten  niedrigen 
Preisen  erfolgten  Inlandbestellnngen  von  den  Htaats- 
babnverwaltungen  zum  Teil  in  einer  Weise  forciert 
wurden,  daß  der  Verband  an  Leistungsfähigkeit  auf 
dem  Weltmarkte  einbüßte  und  hier  auf  große  Auf- 
träge zu  weit  höheren  Preisen  verzichten  mußte.  Der 
Verband  hat  seinerzeit  diesen  Ausfall  leichter  er- 
tragen, weil  er  Grund  zu  der  Annahme  haben  zu 
dürfen  glaubte,  daß  der  Bedarf  der  preußischen  Eisen- 
bahnvorwaltung  an  Oberbaumaterialien  sich  dauernd 
auf  der  Höbe  des  Jahres  1907  halten  würde.  Leider 
sieht  er  sich  in  dieser  Annahme  getäuscht  und  er 
muß  neben  dem  Verlust  lohnender  Ausfuhrauftrfigo 
noch  mit  der  Tatsache  sich  abfinden,  daß  die  preu- 
ßische Eisenbahnverwaltung  ihm  um  ebensoviel  ge- 
ringere Aufträge  in  der  Zeit  der  Depression  zuwendet, 
wie  sie  ihm  in  der  Hochkonjunktur  in  unerwünschtem 
Maße  zu  viel  gab.  Es  ist  sehr  zu  wünschen,  daß  die 
Eisenbahnverwaltung  durch  vermehrte,  durchaus  im 
allgemeinen  Verkehrsinteresse  und  dor  Sicherheit  des 
Betriebes  gelegene  Nachbestellungen  auch  ihrerseits 
dazu  beitrüge,  der  Eisenindustrie  über  die  Zeit  ge- 
ringerer Beschäftigung  hinweg  zu  helfen  und  ihr  und 
ihren  Arbeitern  umfangreiche  Betriebseinschränkungen 
mit  ihrem  Ausfall  an  Frachten  usw.  zu  ersparen." 

„Ueber  die  Geschäftslage  in  den  einzelnen  Er- 
zeugnissen ist  folgendes  zu  bemerken: 

Halbzeug  —  Inland.  Das  InlandgeBchäft  in 
Halbzeug  war  in  der  ersten  Hälfte  des  Geschäftsjahres 
recht  gut.  Die  gleich  nach  Verlängerung  des  Ver- 
bandes einlaufenden  Anfragen  für  das  dritte  Quartal 
überschritten  die  seitherigen  Bezüge  beträchtlich. 
Verschiedene  größere  Betriebsstörungen  erschwerten 
die  Versorgung  der  Abnehmer,  so  daß  der  Verband 
nur  unter  Einschränkung  der  Auefuhr  den  inländischen 
Abnehmern  die  angeforderten  Mengen  zuführen  konnte. 
Der  Inlandabsatz  im  August  war  der  höchste  seit 
Beginn  des  Geschäftsjahres.  Erst  in  den  letzten  vier 
Monaten  des  Jahres  1907  machte  sich  die  abflauende 
Bewegung  auf  dem  Eisenmarkte  auch  im  Halbzeug- 
gesebäfte  bemerkbar,  indem  die  Abnahme  der  Be- 
schäftigung in  leichten  Walzfabrikaten  die  Verbraucher 
zur  Zurückhaltung  veranlaßts.  Mit  der  Eindockung 
ihres  Bedarfs  für  das  letzte  Quartal  1907  hielt  die 
Kundschaft  «ehr  zurück  und  kauft«  in  Erwartung 
einer  Preisermäßigung  nur  die  notwendigsten  Mengen. 
Nach  Eröffnung  des  Verkaufs  für  das  erste  Quartal 
1908  traten  die  Abnehmer  aus  ihrer  seitherigen  Zurück- 
haltung mehr  hervor;  jedoch  war  ein  Teil  der  Ab- 
nehmer wegen  der  unübersichtlichen  Marktlage  in 
dor  Bemessung  seiner  Abschlüsse  vorsichtig,  andere 
wollten  sich  nicht  eher  eindecken,  als  .bis  die  alten 
Abschlüsse  erledigt  waren.  Der  Abruf,  der  zu  Be- 
ginn des  neuen  Jahres  zu  wünschen  übrig  ließ, 
besserte  sieb  im  Laufe  des  Vierteljahres.  Gleich- 
wohl dauerten  die  Klagen  der  Verbraucher  über  un- 
genügende Beschäftigung  an,  so  daß  die  Bezüge 
hinter  denen  des  Vorjahres  erheblich  zurückblieben. 
—  Die  Entwickelung  des  Inlandabsatzes  in  den  letzten 
Jahren  zeigt  folgende  Aufstellung  (Fertiggewicht): 
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Danach  war  der  Inlandabsatz  allerdings  251  249  t 
niodriger  als  im  Vorjahre.  Es  int  hierbei  aber  zu 
bemerken,  daß  bei  dor  bedeutend  verminderten  Halb- 
zeugbetciligung  unter  dem  neuen  Verbände  der  ver- 
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hältnismäßigo  Anteil  doa  Inlandes  am  Oesatntversande 
von  Halbzeug  nicht  geringer  war  als  im  Vorjahre. 
Berücksichtigt  man  ferner,  daß  mehrere  frühere  recht 
bedeutende  Ilalbzeugverbraucher  ganz  oder  teilweise 
aufgehört  haben,  Abnehmer  des  Verbandes  zo  sein, 
bezw.  mit  den  entsprechenden  Mengen  —  es  handelt 
sich  um  mehrere  Hunderttausend  Tonnen  —  in  den 
Bcteiligungsziffern  der  Produkte  B  des  Stahlwerks- 
Verbandes  in  Erscheinung  treten,  so  ist  auch  in  den 
absoluten  Inlandabsatzmengen  gegenüber  dem  Vor- 
jahre kaum  ein  Rückgang  zu  verzeichnen. 

Halbzeug  —  Aualand.  Auf  dem  Auslandniarkte 
lagen  die  Verhältnisse  ähnlich  wie  im  Inlands.  In 
der  ersten  Hälfte  de«  Geschäftsjahre»  war  die  Kauf- 
lust lebhaft  und  hie  und  da  wurde  Ober  ungenügende 
Lieferung  geklagt.  Die  Preise  waren  fest,  besonder« 
in  England,  und  zum  Teil  höber  als  die  Inlanderlöse. 
Doch  wurden,  wie  schon  im  vorigen  Jahre  mit  Rück- 
sicht auf  den  starken  inländischen  Bedarf,  Ausland- 
abschlüsse  nur  in  geringem  Umfange  getätigt,  obwohl 
große  Mengen  zu  guten  Preisen  hätten  hereingenommen 
werden  können.  Der  Auslandabsatz  erfuhr  daher 
wieder  eino  Abnahme  gegenüber  dem  Vorjahre,  und 
zwar  um  rund  62  000  1.  Im  dritten  Quartal  wurde 
der  Auslandmarkt  ruhiger  und  Preisunterbietungen 
von  belgischen  und  französischen  Werken  veranlaßton 
die  Kundschaft  zu  abwartender  Haltung,  so  daß  ledig- 
lich Abschlüsse  auf  baldige  Lieferung  erfolgten. 
Gegen  Jahresende  trat  die  Zurückhaltung  noch  schärfer 
hervor.  Neigung  für  langsichtige  Abschlüsse  war 
nicht  vorhanden,  und  die  geringen  Mengen,  die  zur 
Lieferung  auf  allernächste  Zeit  auf  den  Markt  kamen, 
wurden  von  den  amerikanischen,  englischen,  belgischen, 
französischen  und  sogar  russischen  Werken  lebhaft 
umstritten.  Aach  im  ersten  Vierteljahre  1908  änderte 
sich  an  dieser  ungünstigen  Lage  des  Auslandmarktes 
nichts;  nur  wenige  Anfragen  lagen  vor,  da  man  all- 
gemein weitere  Preisermäßigungen  erwartete 

Der  Gesamtversand  von  Halbzeug  vom  1. April 
1907  bis  31.  März  1908  betrug  1  456  445  t  (Rohstahl- 
gewicht), bleibt  also  hinter  dem  der  gleichen  Vorjahrs- 
zeit (I  795  328  ti  um  338883  t  zurück.  Von  dem  Ge- 
samtversande  entfallen  81,54  "o  auf  das  Inland  und 
18,4«  %  auf  das  Ausland,  gegen  81,5'  o/o  bezw.  18,43  '/• 
im  Geschäftsjahre  190li/07. 

Eisenbabnmaterial  —  Inland.  Am  günstigsten 
verlief  das  Geschäft  in  Eisenbahnoberbaumaterial, 
wenn  naturgemäß  auch  der  Absatz  in  Rillen-  und 
Grubenschienen  unter  dem  Einflüsse  des  für  die  be- 
stellenden Städte  und  Gesellschaften  gleich  hinder- 
lichen hohen  Geldstandea  zurückgehen  mußte.  Der 
Eingang  von  Spezifikationen  sowohl  wie  von  neuen 
Aufträgen  war  den  größten  Teil  des  Jahres  hindurch 
sehr  stark,  so  daß  die  Werke  schon  bei  Beginn  des 
Geschäftsjahres  bis  Ende  des  Jahres  1907  mit  Arbeit 
reichlich  besetzt  waren.  Die  im  Juni  vorliegenden 
Arbeitamengen  waren  über  300000  t  höher  als  im  Vor- 
jahre und  überschritten  die  Betciligungsziffern  der 
Werke  erheblich.  —  Der  während  des  ganzen  Jahres 
umfangreiche  Versand  war  385  000  t  höher  als  im 
Vorjahre  und  zeigte  nur  im  März  1908  einen  Rück- 
gang vou  etwa  10003  t  gegenüber  März  1907.  —  In 
schwerein  Oberbau  gingen  von  einer  Anzahl  deutscher 
Staatsbahnverwaltungen  umfangreiche  Nachbestel- 
lungen ein,  die  allerdings  noch  zu  den  bisherigen 
billigen  Vertragspreisen  zu  liefern  waren.  Auch  mit 
Kreis-  und  Privatbahnen  wurde  eine  Anzahl  Geschäfte 
getätigt.  Im  September  kam  mit  den  preußischen 
Staatsbahnen  und  den  Reichseisenbahncn  ein  neuer 
dreijähriger  Vertrag  über  den  Gesamtbedarf  an  Schienen, 
Schwellen  und  Zubehör  zustande.  Auch  die  Verträge 
mit  den  übrigen  deutschen  Staatsbahnen  sind  bis  zum 
fcchlusso  des  Geschäftsjahres  bezw.  bei  Beginn  des 
neuen  Geschäftsjahre*  zum  Abschluß  gelangt.  Leider 
haben  die  deutschen  Staatsbahnen,  wie  bereits  erwähnt, 


sehr  wesentliche  Abstriche  in  den  Beschaffungen  für 
Eiaenbahnmaterial  für  das  laufende  Etatsjahr  und  in 
noch  stärkerem  Maße  für  das  kommende  Etats  jähr 
vorgenommen,  so  daß  mit  einem  Rückgange  des  Ab- 
satzes zu  rechnen  Bein  wird.  Soweit  die  preußischen 
Staatsbahnen  in  Betracht  kommen,  ist  der  verminderte 
Bedarf  auf  die  Budgetabstriebe  in  Höhe  von  50  Milli- 
onen Mark  durch  den  Preußischen  Landtag  zurück- 
zuführen. —  Das  Rillen-,  Gruben-  und  Feldbahn- 
schienengesebäft,  worin  vor  der  Verbandserneuerung 
etwas  Ruhe  herrschte,  wurde  von  Mai  ab  wieder  sehr 
lebhaft;  Auftrags-  und  Spezifikationseingang  waren 
sehr  gut.  und  Forderung  von  Lieferfristen  bis  zu  acht 
Monaten  an  der  Tagesordnung.  Der  Abruf  erfuhr  in 
den  nächsten  Monaten  noch  eine  Steigerung,  so  daß 
die  betreffenden  Schienonstraßen  der  Werke  bis  Jahres- 
ende voll  besetzt  waren.  Von  der  rückläufigen  Kon- 
junkturbewegung wurde  im  Herbst  auch  das  Feldbabn- 
und  Rillenschiencngeschäft  betroffen,  da  die  Haupt- 
abnehmer dieser  Erzeugnisse  —  Gemeinden,  Verwal- 
tungen und  Gesellschaften  —  das  zur  Anlage  von 
Straßen-  und  Feldbahnen  usw.  nötige  Kapital  kaum 
noch  zu  einem  annehmbaren  Zinsfuöo  beschaffen  konnten 
und  deshalb  alle  nicht  unbedingt  erforderlichen  Arbeiten 
bis  zum  Eintritt  besserer  Geldverhältnisse  zurück- 
stellten. Dor  Eingang  von  Spezifikationen  und  neuen 
Aufträgen  ließ  daher  etwas  nach,  und  auch  im  ersten 
Viertel  de«  Jahres  1U0H  hielt  die  Ruhe  in  diesem  Ge- 
schäftszweige an.  Mit  den  Zechen  des  rheinisch- 
westfälischen  Industriegebietes  wurde  der  Jahresbedarf 
für  1908  an  Grubenschienen  abgeschlossen,  ebenso  in 
Rillenschienen  mit  städtischen  Straßenbahnen  eine 
Reihe  neuer  Abschlösse  getätigt,  wogegen  sich  die 
Abnehmer  von  Feldbahnschienen  für  größere  Abschlüsse 
vorerst  nicht  docken  wollten.  Am  Schlüsse  des  Ge- 
schäftsjahres befand  Bich  eine  ganze  Anzahl  vonStraßen- 
und  KJeinbahnprojekten  in  der  Schwebe,  die  infolge  der 
Geldknappheit  noch  nicht  in  Angriff  genommen  wurden. 

Eieenbahnmaterial  —  Ausland.  In  schweren 
Schienen  und  Schwelleu  wurde  eine  große  Anzahl 
Aufträge  aus  dem  Auslände  hereingenommen,  und 
zwar  zu  Preisen,  die  wesentlich  über  denen  des  In- 
landes, besonders  jedoch  über  denen  der  alten  Staats- 
bahnverträge Btanden.  Noch  im  Oktober  wurden  nam- 
hafte Auslandgoschäftc  abgeschlossen,  wobei  die  Er- 
löse zum  Teil  sogar  erheblich  höher  waren,  als  die 
nenen  mit  den  preußischen  Staatsbahnen  vereinbarten 
Preise.  In  den  letzten  Monaten  des  Geschäftsjahres 
gestaltete  sich  das  Auslandgeschäft  ebenfalls  etwas 
ruhiger,  und  die  seithor  guten  PreiBO  wurden  auf  dem 
Weltmarkte  durch  den  Wettbewerb  der  russischen 
Werke  verdorben.  —  Das  Auslandgeschäft  in  Rillen- 
und  leichten  Schienen  war  in  der  ersten  Hälfte  des 
Geschäftsjahres  gut,  und  namhafte  Aufträge  konnten 
zu  günstigen  Preisen  hereingenommen  werden.  Leider 
erschwerten  die  von  den  Werken  geforderten  langen 
Lieferfristen  viele  Geschäfte  und  machten  sie  zum  Teil 
unmöglich.  Von  Herbst  an  ließ  der  Eingang  von 
Spezifikationen  und  Aufträgen  infolge  des  hohen  Geld- 
standes nach;  dazu  wurde  das  Geschäft  durch  den 
Wettbewerb  der  ausländischen  Werke  besonders  hin- 
sichtlich der  Preise  nachteilig  beeinflußt. 

Der  Gesamt  versand  von  Eisenbahn material 
im  vierten  Geschäftsjahre  stellte  sich  auf  2  368  658  t 
(Rohstahlgewicht)  gegen  2  033  237  t  in  1906/07,  also 
335  421  t  höher.  Nach  dem  Inlande  wurden  von  dem 
Gesamtrersande  63, öS*/«  abgesetzt,  nach  dem  Aus- 
lände 31,42  7»  gegenüber  67,0«  7o  bezw.  32,94  7«  im 
Vorjahre. 

Form  eisen  —  Inland.  Da«  Furmeisengeschäft 
wurde  während  des  ganzen  Geschäftsjahres  durch  eine 
Reihe  ungünstiger  Momente  beeinflußt.  Im  April  verhielt 
sich  die  Kundschaft  wegen  der  Ungewißheit  über  die 
Verlängerung  des  Verbandes  zurückhaltend.  Nach 
der  Vi  rhandserneuerung  trat  wieder  regere  Kauflust 
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hervor,  doch  machten  eich  die  Schwierigkeiten  der 
Regelung  der  Händlervereinigungen,  die  monatelang 
ungelöst  blieben,  in  der  Abschlußtätigkeit  störend  be- 
merkbar. Gleichzeitig  wurden  Klagen  des  inländischen 
Handele  laut,  daß  infolge  dos  fortgesetzten  hohen 
Geldstandes.  auf  dessen  Folgeu  der  Verband  übrigem« 
schon  im  Vorjahre  hingewiesen  hatte,  die  Bautätigkeit 
nicht  in  dem  erwarteten  Matte  eingesetzt  hatte.  Per 
Spezitikationseingang  war  jedoch  befriedigend  und  der 
im  Juli  vorliegende  Auftragsbestand,  der  etwa  100000  t 
niedriger  war  wie  gleichzeitig  im  Vorjahre,  entsprach 
einer  Besetzung  der  Formeisenwerke  von  3'i  bis 
4  Monaten.  —  Im  Sommer  wirkten  auf  dun  Trägor- 
geschäft  vemchiedene  Augstände  von  Bauhandwerkern 
nachteilig  ein,  worunter  besonder»  das  Berliner  Bau- 
geeebäft  zu  leiden  hatte.  Immerbin  bot  der  gegen 
Ende  des  Jahres  vorliegende  starke  Auftragsbestand 
in  Eisenbabnmatcrial  einen  Ausgleich  für  die  ge- 
ringeren Arbeitsmengen  in  Formeisen  und  ermöglichte 
es  den  Werken,  über  die  stillere  Arbeitszeit  im 
Winter  ohne  größere  Schwierigkeiten  hinwegzu- 
kommen. Anfang  Dezember  wurden  die  Preise  für 
Formeisen  um  10  Jl  die  Tonne  herabgesetzt,  und 
zwar  nicht,  wie  sonst  üblich,  für  ein  Vierteljahr, 
sondern  für  das  erste  Halbjahr  1908,  um  dadurch  dem 
Handel  für  das  Frühjahrsgeschäft  eine  stetige  und 
sichere  Orundlago  zu  geben.  Im  neuen  Jahr«  trat 
auch  eine  kleine  Belebung  des  Geschäftes  ein,  und 
der  Spezitikationseingang  wurde  besser.  Per  Träger- 
absatz  hob  sich  von  Januar  an  und  der  Märzvorsand 
war  um  etwa  50  000  t  höher  als  im  Februar  und  um 
rund  89  000  t  besser  als  im  Januar.  Einer  kräftigeren 
Belebung  der  Bautätigkeit  und  damit  des  Träger- 
verhrauchs  stand  jedoch  der  immer  noch  zu  hohe 
(>eldstand  hemmend  im  Wege,  so  daß  der  Ende  des 
Geschäftsjahres  vorliegende  Auftragsbestand  erheblich 
niedriger  war  als  im  Vorjahre. 

F o r  in e i s o n  ■•  -  Ausland.  Im  A uslandgeBchäfte 
wirkte  die  Verbandserneuerung  ebenfall»  belebend 
auf  das  Geschäft  ein,  und  die  Nachfrage  nach  Form- 
eisen sowie  der  Spezitikationseingang  waren  gut.  Leider 
gingen  durch  die  geforderten  langen  Lieferfristen  der 
Werke  manche  Geschäfte  verloren.  Späterhin  machten 
»ich  im  Auslandgeschäfte  dieselben  Gründe  wie  im 
Inlande  geltend,  das  andauernd  teure  Geld  sowie 
Bauhandwerkerstreiks  in  verschiedenen  Ländern  be- 
einträchtigten die  Bautätigkeit  und  hatten  eine  zu- 
nehmende Zurückhaltung  der  Abnehmer  zur  Folge, 
die  sich  wegen  der  Unübersichtlichkeit  der  Marktlogo 
für  größere  Mengen  nicht  binden  wollten.  Der  Form- 
eisenabsatz nach  dem  Auslände  litt  im  Herbste  außer- 
dem  durch  den  Antwerpener  Hafenarbeiterausstand. 
In  den  letzten  Monaten  des  Oeschüftjahres  war  der 
Abruf  vom  Auslande  etwas  lebhafter,  doch  ließ  der 
Auftragseingang  immer  noch  zu  wünschen  übrig.  In 
Großbritannien  besonders  war  infolge  des  schon  längere 
Zeit  darniederliegenden  SchifTbaugewerbes  stark  mit 
dem  Wettbewerbe  der  britischen  Werke  zu  rechnen. 
Eine  kräftigere  Belebung  des  Geschäfte«,  wie  sonst  im 
Frühjahr,  war  im  großen  und  ganzen  nicht  festzustellen. 

Der  Iresamt-Formeisen Versand  von  April 
1907  bis  März  1908  betrug  1(101895  t  (Rohstahl- 
gewiebt),  das  ist  326  3.17  t  weniger  als  im  vorher- 
gehenden Geschäftsjahre  (1928  2:12  U.  Auf  das  Inland 
entfallen  hiervon  73.42  •/.,  auf  das  Ausland  26,58  %, 
gegen  74,44       bezw.  25,56  »/♦  im  Vorjahre." 

l'eber  den  monatlichen  Versand  in  Pro- 
dukten A  sowohl  einzeln  wie  zusammen  während  des 
Berichtsjahres  haben  wir  an  dieser  Stelle  regelmäßig 
Mitteilung  gemacht;'  indessen  bleibt  noch  nachzu- 
tragen, daß  sich  der  arbeitstägliche  Versand 
fogendermaßen  gestaltete: 

•  VergL  insbesondere  die  Aufstellung  in  „ Stahl 
und  Eisen"  1908  Nr.  18  S.  645. 
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Die  oben  schon  genannten  Versandmengen  des 
Geschäftsjahres  verhalten  sich  zu  den  Beteiligungs- 
ziffern derart,  daß  der  Versand  von  Halbzeug  die 
Beteiligungsziffer  um  51192  t  oder  3,64  "/o  übertrifft, 
während  der  Vorsand  von  Eisenbahnmaterial  um 
14  875  t  oder  0,62  und  der  Versand  von  Formeisen 
um  705  412  t  oder  30.57  "/*  hinter  ihr  zurückbleibt. 
Der  Gesamt versand  in  Produkten  A  bleibt  somit  hinter 
dor  Betoiligungsziffer  um  669  095  t  oder  10,97%  zurück. 

Der  Gesamtversand  in  Produkten  A  (5  426  998  1) 
setzte  sich  zusammen  aus  175  161t  Vorvorbands- 
geschäfton  und  5  251  837  t  Verbandsgeschäften 
(Rohstablge wicht).  Auf  die  einzelnen  Produkte  verteilen 
sich  Vorverbands-  und  Verbandsgeschäfte  (einschließ- 
lich des  eigenen  Bedarfst  getrennt  nach  Inland  und 
Ausland  folgendermaßen: 
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Ueber  die  augenblickliche  (leschäftslage  wurde 
in  dor  Hauptversammlung  noch  berichtet: 

lu  Halbzeug  hat  die  inländische  Kundschaft 
Ihren  Bedarf  für  das  III.  Vierteljahr  durchweg  ge- 
deckt und  zwar  ungefähr  in  der  Höhe  der  Bezüge 
für  das  II.  Jahresviertel.  Nachdem  der  Zweck,  der 
mit  der  Festsetzung  des  15.  Juli  als  Termins  für  don 
Verkauf  zu  den  ermäßigten  Preisen  vorfolgt  wurde, 
erreicht  worden  ist,  soll  nachträglich  noch  eintreten- 
der Bedarf,  den  die  Kundschaft  im  voraus  zu  über- 
sehen nicht  in  der  Lage  war,  ebenfalls  zu  dem  er- 
mäßigten Preise  abgegeben  werden.  —  Im  Ausland- 
geschäft herrscht  wie  seither  Kuhe. 

In  schwerem  Eiseubahnmaterial  sind  nunmehr 
von  sämtlichen  deutschen  Eisenbahnverwaltungen  die 
Jahresbedarfsinengen  aufgegeben  worden;  sie  bleiben 
durchweg  und  zum  Teil  erheblich  hinter  dem  vor- 
jährigen Bedarfe  zurück.  Vom  Auslande  wurden 
mehre  reAufträge  auf  (.Iberbaumaterial  hereingenommen. 
Teilspezitikationen  für  die  Deutsch  •  Ostafrika  -  Bahn 
Morogoro— Tabora  sind  demnächst  zu  erwarten.  In 
Rillen-  und  Grubenschienon  beobachtet  man  immer  noch 
Zurückhaltung,  und  dio  vorliegenden  Auslandsgeschäfte 
werden  von  den  fremden  Werken  scharf  umstritten. 

Form  eisen.  Nach  Verlängerung  der  Träger- 
händler -Vereinigungen  wurde  die  Ahschlutltätigkeit 
etwas  besser,  doch  herrscht  im  großen  und  ganzen 
im  Trägorgeschäfte  Kuhe,  da  die  erhoffte  Belebung 
des  Baugeschäftes  nicht  eingetreten  ist  und  im  Hoch- 
sommer an  und  für  sich  die  Bautätigkeit  alljährlich 
eine  Ermattung  zeigt.  —  In  der  Lage  des  Ausland*- 
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markt  es  ist  eine  wesentliche  Aenderung  seit  dem  letzten 
Berichte  nicht  eingetreten,  die  Kundschaft  hält  nach 
wie  Tor  in  der  Tätignng  neuer  Abschlüsse  zurück. 

Her  Rückgang  de*  Halby.eughandels  in  den 
Vereinigten  HUaten.*  -  Der  auffallende  Ruck- 
gang  des  Halbzeugs  als  oines  wichtigon  Faktors 
des  offenen  Eisenmarktea  hat  in  den  Vereinig- 
ten Staaten  noch  viel  stärkere  Fortschritte  gemacht 
als  bei  uns:  in  den  letzten  drei  Jahren  ittt  sein 
fast  Tölliges  Verschwinden  mehr  und  mehr  zum 
Aasdrack  gekommen.  In  der  ersten  Hälfte  des 
Jahres  1905,  ah  die  nordamerikanische  Eisenindu- 
strie sich  vollständig  von  dem  Rückschläge  der  beiden 
vorhergehenden  Jahre  erholt  hatte,  bezifferten  sich 
die  Umsätze  an  Halbzeug  auf  dem  offenen  Markte 
im  Monat  auf  etwa  25  000  bis  80  OO0  t  —  ein  geringer 
Betrag,  verglichen  mit  den  Umsätzen  der  neunziger 
Jahre  — ,  wogegen  heute,  Ähnliche  Verhältnisse  des 
Eisenmarktes  wie  vor  drei  Jahren  angenommen,  die 
Verkäufe  sich  wahrscheinlich  nicht  auf  die  Hälfte  dos 
Umschlages  stellen  würden. 

Während  eine  Reihe  von  Werken,  die  /eichen 
der  Zeit  rechtzeitig  erkennend,  sich  durch  den  Hau 
von  eigenen  Stahlwerken  usw.  von  dem  Kauf  von 
Halbzeug  freigemacht  haben,  sind  in  den  letzten  drei 
Jahren  neue  Verbraucher  vorgewalzten  Materials  in 
irgend  einem  bedentonderen  Umfange  nicht  ersUnden, 
und  es  ist  ganz  unwahrscheinlich,  daß  jemals  eine 
Neuanlage,  die  den  Einkauf  von  Halbzeug  auf  dem 
offenen  Markte  zur  Voraussetzung  hat,  noch  gebaut 
werden  wird. 

Hie  Zeiten,  in  denen  große  Mengen  Halbzeug  im 
Handel  umgingen,  waren  im  hosten  Falle  nur  t'eber- 
gnngdzeiten,  und  es  ist  nicht  überraschend,  daß  sie 
nor  wenige  Jahre  dauerten.  Das  Vorhandensein  größerer 
Halbzeugmengen  im  freien  Verkehr  entsprang  zumeist 
der  Tatsache,  daß  viele  Walzwerke  mit  den  zugehö- 
rigen l'uddelwerken  gebaut  worden  waren.  Als  dann 
aber  Flußeisen  bezw.  Stahl  das  Scbweißeison  zu  ersetzen 
begann,  wurde  die  Errichtung  leistungsfähiger  Anlagen 
notwendig,  um  nach  dem  Bessemerverfahren  ar- 
beiten zu  können ,  und  die  Walzwerke  wurden  erst 
nach  and  nach  auf  den  Stand  gebracht,  den  Rohstoff 
zu  verbrauchen.  Eine  Wechselwirkung  zwischen  Stahl- 
und  Walzwerken  war  in  diesen  Zeiten  ganz  natürlich. 
Dann  kamen  die  großen  Zusammenlegungen  der  Werke, 
welche  die  Umsätze  an  Halbzeug  auf  dem  offenen 
Markte  ersetzten  durch  einen  „Zwischen-Werkapreia", 
und  so  konnte  es  möglich  werden,  daß  im  letzten 
Jahre  der  Durchschnittspreis  für  Bessemerrobeisen 
sich  höher  Btellte  als  der  „Zwisehen-Werkspreis", 
selbst  für  Platinen.  Durch  diese  Zusammenlegungen 
wurde  ein  sehr  großer  Anteil  dos  sonst  im  Handel 
umgesetzten  Halbzeugs  demselben  entzogen,  und  die 
Anlage  unabhängiger  Stahlwerke  in  den  letzten  Jahren 
hat  fast  den  ganzen  Rest  diese«  Halhzcugbandels  be- 
seitigt. Zweifeltos  ist  dieses  Neuanlegen  von  Stahl- 
werken befördert  worden  durch  das  Vorhandensein 
bezw.  die  Entwicklung  des  Martinverfabrens,  das  bei 
einer  geringeren  Kapitalanlage  und  einer  geringeren 
Erzeugung  noch  wirtschaftlich  Rohstahl  herzustellen 
gestattet,  dessen  Gestehungspreis  sich  mit  dem  des 
Bessemerverfahrens  vergleichen  läßt. 

Wenn  ein  hervorragender  HUttonmann  einmal 
gesagt  bat,  der  100  mm-Knüppel  sei  eine  der  größten 
Erfindungen  des  amerikanischen  Eisenhandels,  so  ist 
auch  die  Bedeutung  diesen  Zwiscbenerzeugnissus  mit 
der  Entwicklung  der  Walzwerke  geschwunden.  In 
den  meisten  Fällen  ist  es  eben  leichter,  einige  (ierüste 
noch  an  das  Blockwalzwerk  oder  die  (rrohitrecken 
anzuhängen  und  die  Herstellung  der  Fertigerzeugnisse 
mit  einem  leichteren  Knüppel  zu  beginnen.  Einer 
der  Haoptvorteile  des  100  mm  -  Knüppels  lug  in  den 

•  Nach  „The  lron  Age"  19üs,  10.  Juli.  S.  1*3. 


weiten  Grenzen  seiner  Verwendbarkeit,  aber  das  ist 
gerade  das,  was  der  moderne  Walzbetrieb  nicht  mehr 
erfordert.  Er  baut  seine  Walzenstraße  so,  daß  sie 
sieb  nur  einem  bestimmten  Erzeugnisse  anpaßt.  Bei 
dem  Walzen  von  Stabeisen  uew.  vom  Kohblock  au» 
auf  einer  Strecke  hat  man  es  vorteilhafter  gefunden, 
bis  znm  Knüppel  von  etwa  45  mm  hernnterzuwalzen 
und  diesen  wieder  zu  wärmen,  als  beim  100  mm- 
Knüppel  anfznhöron  und  diesen  nochmals  in  den 
Schweißofen  zu  schicken.  Man  erzielt  dabei  Erspar- 
nisse bei  den  Wärmöfen  und  spart  an  Kraft  bei  den 
nachfolgenden  Walzoperationen.  Der  gleiche  Grund- 
satz gilt  bei  dem  Walzen  von  Handolsoisen  in  kon- 
tinuierlichen Walzwerken. 

So  hat  also  in  wirtschaftlicher  als  auch  walz- 
technischer Beziehung  der  „Knüppel"  früherer  Jahre 
seine  beste  Zeit  hinter  sich. 

Aktiengesellschaft  Brown,  Borerl  k  Cle/Hn 
Baden  (Schweiz).  —  Nach  dem  Berichte  des  Ver- 
waltungsrates über  das  am  31.  März  d.  J.  abgeschlossene 
Geschäftsjahr  waren  die  Erträgnisse  der  Werke  der 
Gesollschaft  durchgehend»  höber  als  im  Vorjahre;  da 
aber  auch  die  Unkosten  und  Abschreibungen  steigende 
Beträge  erforderten,  so  übertrifft  der  Reingewinn  den 
des  voraufgegangonon  Jahres  nicht  wesentlich.  Laut 
Ermächtigung  der  Generalversammlung  vom  27.  Augast 
1907  wurde  das  Aktienkapital  der  Gesellschaft  von 
10000000  Fr.  auf  20000000  Fr.  erhöht;  von  dem  bei 
Ausgabe  der  neuen  Aktien  erzielton  Aufgelde  flössen 
bisher  1 000000  Fr.  der  ordentlichen  Rücklage  zu.  In  der 
Fabrikation  der  verschiedenen  Erzeugnisse  des  Unter- 
nehmens wurden  überall  Verbesserungen  der  Kon- 
struktionen angestrebt  und  namentlich  an  den  Dampf- 
turbinen wichtige  Neuerungen  eingeführt.  Die  aus 
deu  Werkon  in  Baden  und  Mannheim  an  die  Kaiser- 
lich Deutsche  Marine  gelieferton  Turbinenmaschinen 
für  den  Kreuzer  „Stettin*  und  das  Hochsoctorpedo- 
boot  »O  137*  übertrafen  in  ihren  Leistungen  selbst 
hochgespannte  Erwartungen.  Dio  elektrische  Anlage 
im  Simplontunnel  arbeitete  auch  während  des  zweiten 
Jahres  befriedigend,  und  besonders  die  von  der  Firma 
neu  konstruierten  großen  Lokomotiven  bewährten  sich 
vollkommen.  Dio  schweizerischen  Bandesbahnen  be- 
schlossen daher  die  Erwerbung  der  gesamten  Ein- 
richtungen und  haben  am  1.  Juni  1908  ihren  Besitz 
angetreten.  Dio  Zahl  der  Angestellten  und  Arbeiter 
in  Baden  beträgt  zurzeit  3090.  Dem  Beamten-Pensions- 
und dem  Arbeiter  -  Unterstützungsfonds  wurden  im 
Laufe  des  Geschäftsjahres  je  50  000  Fr.  zugewiesen. 
Der  Rechnungsabschluß  ergibt  bei  110  924,75  Fr.  Vor- 
trag, f>  404  927,07  Fr.  Fabrikationsüberschuß  und 
1  055  320,53  Fr.  sonstigen  Einnahmen  einerseits  und 
981  227,01'  Fr.  Abschreibungen,  2  498  662,76  Fr.  all- 
gemeinen Unkosten  sowie  78'.» '237,1 9  Fr.  Aufwendun- 
gen für  Versicherungen,  Reparaturen  und  Gbligations- 
zinson  anderseits  einen  Reingewinn  von  2  351  445,38  Fr. 
Hiervon  sollen  insgesamt  1870000  Fr.  (11  */•'  Divi- 
dende lauf  die  neuen  Aktien  nur  für  '/*  Jahr)  ausge- 
schüttet, 139  0'>ß  Fr.  als  Tantieme  an  den  Verwaltungs- 
rat vergütet  und  220  000  Fr.  an  den  Arbeiter- Unter- 
etützongs-  und  den  Beamten-l'eusionsfonds  Oberwiesen 
Bowie  zu  Belohnungen  verwendet  werden,  so  daß  noch 
122  389,38  Fr.  auf  neue  Bechnung  vorzutragen  wären. 

■  Von  den  Unternehmungen,  au  denen  die  (icsell- 
scluift  beteiligt  ist,  war  die  Aktiengesellschaft  Brown, 
Bovert  \  Cie.  in  Mannheim  da«  ganze  Jahr 
hindurch  voll  beschäftigt.  Die  Dividende  wird  hier 
wieder  t;u«  betragen.  Die  Gesamtzahl  der  Ange- 
stellten und  Arbeiter  bolief  sich  in  Mannheim  am 
1.  April  d.  J.  auf  etwa  1780. 

Berg«  und  Metallbank,  Aktiengesellschaft  zu 
Frankfurt  a.  M.  —  Wie  wir  dem  Berichte  des  Vor- 
standes über  das  mu  31.  Mär/,  d.  J.  abgelaufene 
zweite  -  das  erste  volle  —  Geschäftsjahr  entnehmen. 
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ist  die  Gesellschaft  an  folgenden  Unternehmungen  be- 
teiligt: der  Metallgesellschaft  in  Frankfurt  am 
Main,  der  Metallurgischen  Gesellschaft, 
A.-G.  in  Frankfurt  a.  M.,  der  Firma  Henry  R. 
Morton  &  Co. ,  Ltd.,  London,  der  erst  Anfang  1907 
gegründeten  M  ertön  Metallnrgical  Co.,  Ltd., 
London,  der  American  Metal  Company,  Ltd., 
New  York,  und  der  Metallurgie»)  Company 
of  America,  New  York.  Der  Bestand  an  Effekten 
dieser  Gesellschaften  (einschließlich  der  kleineren 
Beteiligungen  und  der  zu  Torübergehender  Anlage 
angekauften  Papiere)  belief  sich  am  Schlüsse  des  Ge- 
»cblftajalireN  auf  30619  871,26  (i.  V.  29  857  9201 
Die  Gesellschaft  wurde  infolge  dieser  Verbindungen 
durch  den  Preisrückgang  der  wichtigsten  Metalle,  der 
die  Ergebnisse  der  Einzelgesellschaften  zum  Teil  be- 
einflußte, berührt,  vermochte  aber  bei  anderen  Unter- 
nehmungen vollen  Ausgleich  zu  rinden.  Der  Roh- 
ertrag dee  Geschäftsjahres  einschließlich  112  433,18.4 
Vortrag  belauft  sich  auf  2  486  330,47  <*,  dor  Rein- 
gewinn nach  Abzug  ton  223  412,81  Unkosten  auf 
2262917,66.4.  An  Tantiemen  sind  70155,46  c*  zu 
zahlen,  so  daß  nach  dem  Vorschlage  der  Verwaltung 
auf  das  bisher  eingezahlte  Aktienkapital  von  34  000  000.4 
(die  weiteren  B000<K)O  t4  stehen  noch  aus)  6  •/•  Di- 
vidende mit  2040  000 .4  ausgeschüttet  und  die  übrigen 
152  762,20  -*  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden 
können. 

Fried.  Krupp,  Aktiengesellschaft  zu  Essen 
a.  d.  Ruhr.  —  Der  jüngst  erschienene  IL  Teil  dee 
Jahresberichtes  der  Essener  Handelskammer  für  1907 
enthalt  eine  Reihe  interessanter  Angaben  über  die 
Kruppsohe  Goßstahl fabrik  in  Essen.  Wir  geben  da- 
von unter  Auslassung  dessen,  was  die  Kammer  schon 
in  ihrem  Berichte  für  das  vorhergehende  Jahr  mit- 
geteilt hatte  und  wir  an  dieser  Stelle  bereits  früher 
veröffentlicht  haben,*  Nachstehendes  wieder: 

Das  Elektrizitätswerk  der  Gußstahlfabrik  in  Essen 
verfügt  über  drei  Maschinenhluser  mit  fünf  Umformer- 
ttationen,  zirka  88,55  km  unterirdisch  gelegte  Kabel 
und  60  km  oberirdisch  gelegte  Lichtkabel  und  speisto 
2273  Bogeiiiampen,  23  232  Glühlampen  und  1246  Elek- 
tromotoren. Das  Elektrizitätswerk  leistete  im  Jahre 
1906/07  20  584  482  Kilowattstunden. 

Auf  Grund  der  Reichsvereioherungsgesetze  wurden 
im  Jahre  1906  von  der  Firma  (einschl.  der  Außen- 
werke i  bezahlt  für  die  .* 

Krankenversicherung  ...  1  393  883,87 
Unfallversicherung  ....  1  657  014,46 
Invalidenversicherung     .  .     514  934,29 
insgesamt    3  465  832,62 
Außer  den  gesetzlichen  Kassen  bestehen  bei  der  Firma 
eine  Reihe  von  Hilfskassen  sowie  ähnliche  Unter- 
Ktützungseinrichtungen.     Die  satzungsgemäßen  Lei- 
stungen der  Firma  zu  gesetzlich  nicht  vorgoschrio-  * 
benen  Kassen  betrugen  in  demselben  Jahre  zu  den 

Unterstützungs-  ond  Familien-  jt 

k  aasen   15  038,38 

Arbeiterpensionskassen  ....    1  347  764,69 
Beamtenpenaionskaasen     .  .  .     286  145,70 
insgesamt   1  648  938,77 
Die  aus  den  besonderen  Stiftungen  und  Fonds  der 
Firma  geleisteten  Unterstützungen  einschließlich  der 
Zuschüsse   zu   verschiedenen  Wcrkskassen  und  der 
Aufwendungen  zur  Förderung  allgemeiner  Wohlfahrts- 
einriebtungen  und  Interessen  betrugen  im  gleichen 
Jahre  insgesamt  4  732  447,35  Jf .   Die  gesamte  Jahres- 

*  Nämlich  die  Anzahl  der  Betriebsmaachinen  der 
ftaßetahlfabrik,  die  Kohlenförderung  der  Zochen  und 
den  Kohlenverbrauch  der  Werke  sowie  die  Leistungen 
des  Wasserwerkes  und  der  Gasanstalt  im  Jahre  190t».  — 
Vergl.  , Stahl  und  Eisen*  1907  Xr.  30  8.  1116. 


leistung  der  Firma  an  Versicherung«-  und  Kassen- 
beiträgen, Unterstützungen  und  Zuschüssen  stellte  sich 
somit  für  1906  auf  9847  218,74  •*. 

Nach  der  Aufnahme  vom  1.  Januar  1908  betrug 
die  Gesamtzahl  der  auf  den  Kruppschen  Werken  be- 
schäftigten Personen  einschließlich  6198  Beamten 
63  084  (1.  April  1907:  64  397  einschl.  5809  Beamten). 
Von  diesen  entfallen  auf  die  Gußstahlfabrik  Essen 
mit  den  Schießplätzen  32  952  (35  538),  die  Friedrich- 
Alfrcd-Hfltte  in  Rheiuhausen  5372  (4713),  das  Gruson- 
werk  in  Buckau  4336  (4582),  die  Germaniawerft  in 
Kiel  3580  <3552i,  die  Kohlenzechen  9447  (9273),  die 
mittelrheinischen  Hüttenwerke  1108  (1139),  das  Stahl- 
werk Annen  1002  (870),  die  Eisensteingruben  5171 
(4780). 

Die  prozentuale  Steigerung  des  Arbeitslohnes  vom 
Jahre  1907  betrog  gegenüber  demjenigen  von  1879 
77  °/o.  Der  Durchsehnittstagelohn  auf  der  Gußstahl- 
fabrik  erreichte  sowohl  1900  wie  1907  5,35  «4. 

Socletl  Anonyme  d'Ongree-Marlhayr,  Ougree 
(Belgien).  —  Der  Rechnungsabschluß  vom  30.  April 
d.  J.  zeigt,  daß  die  Gesellschaft  im  Geschäftsjahre 
1907/08  einen  Rohgewinn  von  9  536  914  Fr.  und, 
fast  genau  wie  im  Vorjahre,  einen  Reinerlös  'von 
8911  710  Fr.  erzielte.  Hiervon  werden  5  624378  Fr. 
abgeschrieben,  2  630000  Fr.  als  Dividende  verteilt 
und  637  332  Fr.  in  Form  von  Tantiemen  und  Gra- 
tifikationen ausbezahlt.  Die  schlechtere  Geschäfts- 
lage in  den  letzton  zwei  oder  drei  Monaten  der  Be- 
richtazeit  wurde  ausgeglichen  durch  die  verbesserten 
Herstellungsbediuguogcn,  die  ala  eine  Folg»  der  im 
November  1906  beschlossenen  Anlagen  anzusehen 
sind.  Die  Kohlenförderung,  Koksberstellung  und  Roh- 
eisenerzeugung war  etwas  geringer  als  im  Vorjahre. 
Die  Stahlerzeugung  sank  von  333  121  t  auf  290  431  t. 

Kine  weltumspannende  Verkanfsorgunigatlon.— 

Die  Zeitschrift  .The  Iron  Age"  behandelt  in  einer 
ihrer  letzten  Ausgaben*  die  zielbewußten  und  neuer- 
dings von  wachsendem  Erfolge  begleiteten  Bestrebungen 
der  United  States  Steel  Products  Export 
Company,  den  Erzeugnissen  der  Vereinigten  Staaten 
auf  dem  Gebiete  des  Eisenhoch-  und  Brückenbaue* 
im  Aualande  immer  weiteren  Absatz  zu  verschaffen. 
So  hat  die  genannte  Gesellschaft,  die  für  eine  Reihe 
bekannter,  dor  United  States  Steel  Corporation  an- 
gehörender nordamerikani scher  Eisenwerko,  u.  a.  der 
Carnogie  Steel  Company,  der  Jllinois  Steel  Company, 
der  American  Bridge  Company,  die  Ausfubrstelle 
bildet,  in  neuerer  Zoit  das  gesamte  Brückenbaumaterial 
für  die  Südmandschurische  Einenbahn  sowie  verschie- 
dene wichtige  Bahnbauten  im  fernen  Gsten.  in  Süd- 
amerika und  an  anderen  Stellen  geliefert,  und  be- 
müht sieb  jetzt  besonders  auch,  Eisenbauten  nach 
dem  Vorbilde  der  bekannten  „Wolkenkratzer*  zu  er- 
richten. Als  Beispiel  dieser  Art  nennt  das  „Iron  Age" 
das  Phoenix-Hotel  in  Buenos  Aires.  Ferner  bringt 
die  genannte  Zeitschrift  die  Bilder  zweier  öffentlicher 
Gebäude,  für  welche  die  Eisenkonstruktionon  durch 
Vermittlung  der  Export  Co.  von  der  American  Bridge 
Company  geliefert  worden  sind,  nämlich  der  National- 
Bibliothek  und  des  Ausstellungspalastes  in  Rio  de 
Janeiro,  in  dem  die  Versammlungen  des  Pan-Ameri- 
kanischen  Kongresses  abgehalten  wurden.  Ueber- 
haupt  hat  die  Gesellschaft  gerade  in  Südamerika 
glänzende  Erfolge  ihrer  Bemühungen  und  ihrer  Organi- 
sation zu  verzeichnen.  Unter  anderem  bat  sie  einen 
Vertrag  zur  Lieferung  von  4000  t  Eisenkonstruktionen 
für  die  Hüttenanlage  der  Cerro  de  Pasco  Mining  Com- 
pany in  Peru  abgeschlossen  und  sich  zahlreiche  Auf- 
träge sowohl  auf  Baukonstruktionen  wie  Brücken- 
bauten  in  Chile,  Argentinien,  Paraguay,  Brasilion, 
Columbia,  Ecuador,  Bolivien  und  Uruguay  gesichert. 

*  1908,  16.  Juli,  S.  lt,3  bin  Ki5. 
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Die  Ausdehnung  ihrer  Tätigkeit  verdankt  die 
Export  Co.  augenscheinlich  dorn  Umstände,  daß  Hie 
an  wichtigen  Plätzen  des  Auslande«  Vertretungen  ein- 
gerichtet hat,  deren  technisch  durchgebildete  Kräfte 
nicht  nur  in  der  Lage  sind,  die  Plane  der  Eisenbauten 
zu  entwerfen,  sondern  die  den  Auftraggebern  auch 
die  gesamten  Kosten  der  Errichtung  der  GebÄude  je 
nach  den  Örtlichen  Verhältnissen  genau  aufzugeben 
vermögen.  Di«  Vertreter  haben  also  nur  nötig,  eich 
von  ihrer  Gesellschaft  den  cif.-Prei»  des  erforderlichen 
Eisenbanmaterial«  kabeln  zu  lassen,  zumal  da  ihnen 
in  kurzen  Zwischenräumen  su  ihrer  Orientierung  von 
der  American  Bridge  Company  ins  einzelne  gehendo 
Aufstellungen  über  die  Fabrikationskosten  zugehen. 
Der  Käufer  im  Auslände  braucht  so  nicht  lange  auf 
Erledigung  seiner  Anfragen  zu  warten,  hat  sich  um 
Frachtkosten  und  sonstige  Details  nicht  zu  sorgen 
und  erhält  zusammen  mit  den  Konstruktionszeichnungen 
«in  nach  jeder  Richtung  hin  bestimmtes  Angebot  unter 
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Einschluß  der  Zahlungsbedingungen,  bei  denen  die 
Lamleamünze  zugrunde  gelegt  wird.  Den  Briefwechsel 
mit  dem  Kunden  fahrt  die  Gesellschaft  in  der  Regel  in 
seiner  Muttersprache.  Vertretungen  der  geschilderten 
Art  besitzt  die  Export  Co.  zurzeit  in  Buenos  Aires. 
Valparaiso,  Sydney  und  Shanghai.  Außerdem  bestehen, 
um  die  Organisation,  die  zugleich  dem  Verkaufe  de* 
von  der  Gesellschaft  vertriebenen  Rohstoffe»  iZiunt 
dient,  vollständig  zu  machen,  Zweigbureaus  in  London, 
Antwerpen,  Montreal,  Buffalo,  Mexiko,  Jobannesburg. 
Cape  Town,  Rio  de  Janeiro.  Lima,  Yokohama,  ltatavia, 
Aloppo,  Alexandrien,  Barcelona,  Beyrut,  Bombay, 
Cairo,  Calcutta,  Christiania,  Constautinopel,  Genua, 
Kopenhagen,  Limasol,  Mersina,  New  Orleans,  Piraeue, 
Portland  (OreJ,  Kottordam,  St.  Johns  (Neufundland), 
St.  Paul  (Minnesota).  San  Francisco,  Smyrna,  Trie&t, 
Tripolis.  Turin,  Vancouver,  Varna.  Für  einen  weiteren 
Ausbau  der  Organisation,  die  in  wenigen  Jahren  ge- 
schaffen wurde,  sind  die  Vorbereitungen  getroffen. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Aenderungen  In  der  Mitgliederliste. 

Brzostowicz,  St.,  Hochofenbotriobsingonieur  der  Hütten- 
werke Kramatorskaja,  Akt.-Oes.,  Kramatorskaja, 
Süd-Rußland. 

Conrad,  Dr.-Iug.  Walter,  Zivilingenieur,  Wien  IX;4, 

Säuleugasae  II. 
Kassel,  Dr.-Ing.  Georg,  Betriebsingenicur  im  Martin- 

werk  der  Rillen  Steel  Rail  Works,  Utrecht,  Holland. 
Müller,  Paul,  Dipl.-Ing.,  Betrieb satmistont  im  Blech- 
walzwerk   der  Gutehoffnungsbütte,  Oberhausen  II, 

Rheinl.,  Bismarkstr.  24. 
Neuhold,  Josef,  Ingeniour,  Stahlwerk  Königshof  bei 

Beraun,  Böhmen. 
com  Schlippenbach,   Freiherr.   Hochofendirektor  der 

Deutsch-Luxemburgischen  Bergwerks-  und  Hütten- 

Akt.-Oes.,  Differdinjren,  Luxemburg. 
Theussner,  Dr.-Ing.  Marti»,  Assistent  an  der  Köuigl. 

Tochn.  Hochschule  zu  Berlin,  Charlottenburg,  Kant- 

Struße  5t5  A  II. 

Für  die  Vereiusbibliothek  sind  eingegangen: 

(Dl«  Klosender  tlsd  durch  *  betelrboruk 

Handelshochschule*  Berlin:  1.  Vorlesungen  und 
Cebungen  im  Winter- Sem exter  j'Jos-oU.  —  i'.  l>a$s. 
Sommer- Semester  /.'»<>«.  —  .V.  Dam.  Sommer  -  Se- 
mester 1907. 

Handelskammer*  für  den  Kreis  Essen:  Jahres- 
bericht für  1U07.    Teil  II. 

Hoch  s  träte,  A.:  Die  Schacht«  nlage  Heinrich  & 
Robert  des  Steinkohlenbergirerks  „de  WendJ"  in 
Herringen  bei  Hamm  i.  W.  «Aus  „Elektrische 
Kraftbetriebc  und  Bahnen-. i  (Siemens -Schuckert- 
Werke,  *  G.  m.  b.  IL,  Borlin.] 


Koch*,    Paul,   Oberingenieur   (Gleiwitz):  Unter- 
xuehung   der    Dampf» rzeugungganlageu    auf  ihre 
Wirtschaftlichkeit   und  VorscMtige  :u  deren  Er- 
höhung. 

National  Society  for  the  Promotion  of  Indu- 
atrial  Education,  New  York :  Proceedings  of 
first  Annual  Meeting,  Chicago;  Part.  II.  (Paul 
Kreuzpointner*,  Altoona.) 

P  r  e  u  B  * ,  Ernst:  Die  Geschwindigkeit  der  elastischen 
Durchbiegungen  eine*  wagerechten,  auf  zwei  Stützen 
frei  aufliegenden  Trägers.  Dissertation.  Darm- 
stadt 1908.    Vertrl.  S.  1152  dieses  Heftes. 

Schmidt*,  Dr.  Albert  (Wunsiedeh:  Mineralien 
au»  den  auflässigen  Bergwerken  de*  Fichtelgebirge*. 

Ferner,  infolge  unserer  Aufforderung 
□  /um  Ausbau  der  Veroinsbibliothek  ^  □ 


folgende  Geschenke: 
VIII.  Einsender  Dr.-Ing.  Otto  Petereon, 
Düsseldorf : 

Kerpeli/'s  Bericht  über  die  Fortschritte  der  Fiten- 
hütti n-Technik  im  Jahre  18!>0  und  tSf'7.  Leipzig 
1901. 

IX.  Einsender  Regierung*-  und  Üewerboschulrat 
Th.  Bockert,  Schleswig: 

Kerpehj's  Bericht  über  die  Fortschritte  der  Ei*e>\- 
hüiten-Technik  im  Jahre  IH'JS.    Leipzig  190-'. 

Beckert,  Th.:  Eisen.  (Aus  den  „Chemisch  -  tech- 
nischen UiiterBuchuogsmethoilen*.  Herausgegeben 
von  Dr.  «ieorg  Lunge.  Zweiter  Band.  Fünfte 
Auflage.) 


S  Vcrgl.  „Stahl  und  Eisen"  1009  Nr.  20  S.  712: 
Nr.  30  S.  1080. 


In  Verbindung  mit  der  vierzigsten  ordentlichen 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien, 

findet  am  Donnerstag,  den  10.  September  d.J.,  nachmittags  6  Uhr,  im  Schillersaale  der  Lieder- 
halle zu  Stuttgart  eine 

Versammlung  der  Gießereifachleute 

statt,  zu  der  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  hierdurch  eingeladen  »erden. 

Die  Tagesordnung  lautet: 

1.  Zur  Geschichte  der  württembergischen  Eisenindustrie.    Vonrag  von  Professor  A.  Wid  maier 
aus  Stuttgart. 

2.  Ucber  die  Berechnung  der  Kupolofenabmessungen.    Vortrag  von  Professor  B.  Osann  aus 
Zellerfeld  i.  H. 
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IsoaluioatTtftj«  7  P"  lT^%4^  H  R  I  FT  Eue»- und  SUhl- 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Nr.  33.  12.  August  1908.  28.  Jahrgang. 

Röchling- Rodenhausers  neuer  Drehstromofen  und  weitere 
Fortschritte  in  der  Elektrostahlerzeugung. 

Von  Professor  Dr.  B.  Neumann  in  Darmstndt. 


Vor  einiger  Zeit  hat  Wedding  in  dieser 
Zeitschrift*  über  den  Induktionsofen.  .Sy- 
stem Röchling  -Rod  enliauser,  berichtet  und 
dabei  gezeigt,  welchen  Fortschritt  diese  Kon- 
struktion in  bezug  auf  Arbeitsweise  und  Er- 
zeugnis gegenüber  dem  Kjellinofen  bedeutet. 
Inzwischen  ist  auch  diese  erste  Konstruktion 
des  Röchling-Rodcnhauser-Ofens  weiter  ver- 
vollkommnet worden,  so  daß  eine  Beschreibung 
des  neuen  Ofens  au  und  für  sieh  schon  für 
Fachkreise.  Interesse  haben  durfte.  Anderseits 
sind  auf  den  Röchlingsehen  Eisen-  und  Stahl- 
werken mit  diesen  Ofen  Ergebnisse  erzielt 
worden,  welche  das  Verwendungsgebiet  der 
Elektrostahlöfen  stark  erweitern  und  welche  be- 
weisen, dali  die  Erzeugung  von  Material  für 
Schmiedestücke  und  Schienen  im  elektrischen 
Ofen,  welche  Eich  ho  ff**  im  Laufe  der  Vor- 
tragsbesprechung auf  der  letzten  Versammlung 
des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  für  das 
He  rou  It verfahren  als  möglich  und  erreichbar 
hinstellte,  bereits  Tatsache  ist.  Im  Röchling- 
Rodenhauser-Ofen  sind  nämlich  bereits  über 
1000  t  verschleißfeste  Elektrostahlschieuen 
hergestellt  und  an  deutsche  Bahnen  geliefert 
worden;  ein  Ergebnis,  das  einen  weiteren  Mark- 
stein in  der  Geschichte  der  Elektrostahlcrzciigung 
bedeutet. 

Bei  der  nachfolgenden  Besprechung  wird 
sich  auch  Gelegenheit  linden,  zu  zeigen,  daß 
sich  nicht  nur  Werkzeugstahl  in  dem  einen 
Ofenaystem,  Stahlformguß  -  im  andern,  oder 
Schienen  im  dritten  darstellen  lassen,  sondern 
dah  die  bisher  für  einzelne  Ofensysteme  in  An- 
spruch genommenen  Qualitatsresultate  nicht  das 
besondere  Kennzeichen  gerade  des  betreffenden 
Ofen sy stemes  sind,  soudern  daß  sie  der  be- 
sonderen Eigenart  des  elektrischen  Ofenpro- 
zesses  an  und  für  sich  zugeschrieben  werden 
müssen.    Man  darf  den  elektrischen  Ofen  eben 

•  „.Stahl  umt  Ei*«D-  1907  Nr.  45  S.  1G<>5. 
„Suhl  und  KUm*  1908  Nr.  24  8.  844. 
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nur  als  Apparat  betrachten,  welcher  zwar  bei 
der  Ausführung  metallurgischer  Prozesse  beson- 
dere Leistungen  ermöglicht,  bei  dem  aber  der 
elektrische  Strom  praktisch  nichts  anderes  als 
eine  sehr  reine  Wärmequelle  vorstellt.  Es  bleiben 
dann  Immer  noch  peinig  Unterschiede  übrig,  die 
das  eine  Ofeusystem  vorteilhafter  oder  viel- 
seitiger beim  praktischen  Gebrauche  erscheinen 
lassen,  als  ein  anderes.  Es  kann  aber  heute 
niemand  mehr  davon  sprechen,  daß  „geradezu  mit 
zwingender  Notwendigkeit1**  nur  ein  Ofensystem 
für  einen  bestimmten  Zweck,  z.  B.  der  Stassano- 
ofen  für  Stahlformguß,  gewählt  werden  muß. 

Für  die  Bewertung  eines  Ofensystoms  wird 
für  den  Hüttenmann  in  letzter  Instanz  immer 
der  Gesichtspunkt  ausschlaggebend  sein,  daß  die 
Ausführung  bekannter  und  bewährter  Kaftinations- 
methoden  leicht  möglich  ist.  Dieser  Forderung 
wird  aber  am  besten  derjenige  Ofen  entsprechen, 
der  eine  große  freie,  auch  von  Kohlenelektroden 
nicht  behinderte,  dem  Martinofen  ähnlicho  Herd- 
fläche  besitzt. 

Die  nachstehenden  Ausführungen  beruhen  in 
der  Hauptsache  auf  Beobachtungen,  die  ich  bei 
einem  eingehenden  Studium  der  auf  den  Röch- 
I  i  n  g sehen  Eisen-  und  Stahlwerken  in  Völklingen 
in  Betrieb  befindlichen  R  Schling -Roden - 
hauser-Oefen  gemacht  habe.  Der  Direktion 
dieser  Werke ,  sowie  der  Gesellschaft  für 
Elektrostahlanlagen  in  Berlin -Nonnendamm  bin 
ich  für  die  gütige  Erlaubnis  zur  Veröffentlichung 
des  Gesehenen  und  für  die  liebenswürdige  Unter- 
stützung mit  Zeichnungen  und  anderen  Unter- 
lagen zu  besonderem  Danke  verpflichtet. 

Allgemeines.  Der  Beschreibung  der  Ein- 
richtung des  Drehstromofens  mögen  einige  Be- 
merkungen über  die  Gründe  vorausgeschickt 
werden,  welche  dazu  führten,  die  Röchling- 
Rodcnha uscr-Oefeu  auch  für  Drehstrom  aus- 
zubilden, sowie  über  die  Vorteile,   die  durch 
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Röchling  -  Kodenhauters  neuer  Drehetromofen. 
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diese  neue  Konstruktion  erzielt  werden.  Die 
früher  konstruierten  Induktionsöfen  verlangten, 
um  nicht  allzu  ungünstige  elektrische  Verhält- 
nisse zu  bekommen,  Maschinen  mit  etwas  un- 
gewöhnlicher Periodenzabi.  Beim  Kjellinofen 
mußte  man  schon  bei  Einsatzgewichten  von 
500  kg  mit  der  Periodenzahl  auf  25,  d.  h.  auf 
die  Hälfte  der  sonst  üblichen  50  Perioden  her- 
untergehen; bei  einem  Ofen  für  1600  kg  Ein- 
satz mußte  die  Periodenzahl  auf  15  erniedrigt 
werden.    Die  Richtung,  in  der  eine  Vervoll- 


Abbildung  1.    Auf§icht  auf  den  1,5  t- Drehstromofen. 


komninung  der  Induktionsöfen  bewirkt  werden 
mußte,  war  also  vorgezeichnet.  Dem  mit  ein- 
phasigem Wechselstrom  arbeitenden  Röchling- 
Rodenhauser-Ofen*  war  es  bereits  gelungen, 
noeh  bei  700  kg  Einsatz  mit  50  Perioden  gün- 
stig zu  arbeiten,  während  man  mit  25  Perioden 
bis  zu  3  t  Einsatz  heraufgehen  konnte.  Diese 
einphasiges  Oefen  erforderten  aber  immer  noch 
teure  Maschinen,  deres  Kosten  namentlich  bei 
kleinen  Anlagen  schwer  ins  Gewicht  fallen 
mußten.  Hierin  hat  jetzt  der  Bau  von  Dreh- 
strom-Induktionsöfen gründlich  Wandel  geschaffen 
und  die  Stromfrage  ist  als  vollkommen  gelöst 
zu  betrachten.  Den  Beweis  für  die  Lösung 
erbringt  der  auf  den   Röch  Ii  naschen  Eisen- 


und  Stahlwerken  seit  mehreren  Monaten  ununter- 
brochen arbeitende  Drehstromofen,  System  Röch- 
ling-Rodenhauser,  welcher  für  1 '/»  t  Ein- 
satzgewicht gebaut  und  an  das  allgemeine 
Werks-Drehstromnetz,  welches  mit  50  Perioden 
arbeitet,  unmittelbar  angeschlossen  ist.  Es 
werden  heute  schon  Drehstromofen  bis  zu  3  t 
Einsatz  mit  50  Perioden  arbeitend,  und  bis  zu  8 
bis  10  t  mit  25  Perioden  arbeitend,  gebaut. 

Der  große  Vorteil,  der  in  der  Konstruktion 
der  Drehstromöfen    für  normale.  Periodenzahl 

liegt,  besteht  dar- 
in, daß  man  bei 
Keuaufstcllung  von 
Maschinen  die  weit, 
tnlligeren  Dreh- 
strommaschinen 
verwenden  kann ; 
noch  deutlicher 
wird  der  Vorteil 
is  den  Fallen,  wo 
ausreichend  große 
Elektrizitätszen- 
tralen,  seien  ea 
stadtische,  Ueber- 
land-  oder  Werks- 
zentralen, vorhan- 
den sind.  Die  Oefen 
brauchen  dann  nur 
an  die  bestehenden 
Netze  angeschlos- 
sen zu  werden. 
Eine  ungleiche  Be- 
lastung der  einzel- 
nen Phasen  oder 

gar  schädliche 
Stromstöße  sind 
nicht  zu  befürch- 
ten. Falls  aber  doch 
auf  einem  Werke 
neue  Maschinen- 
aggregate aufge- 
stellt werden  müs- 
ein sehr  beruhigen- 
da   sie  ja  normale 
als  Reserve  für  die 


sen, 


*  .Suhl  und  Emen"  1907  Nr.  45  8.  1C.05. 


so  ist  es  jedenfalls 
der  Gednnke,  dnß  diese, 
Periodenzahl  haben,  auch 
bestehende  Werksanlage  benutzt  werden  können. 
Die  Induktionsöfen  lassen  sich  für  jede  be- 
liebige, gerade  vorhandene  Spannung  bauen. 
Transformierungsverluste  kommen  also  in  Weg- 
fall. Selbst  bei  Verwendung  von  Hochspannung 
entsteht  für  die  Bedienung  keinerlei  Gefahr,  da  die 
Wicklungen  usw.  im  Röchllng-R odenhauser- 
Ofen  vollständig  gekapselt  und  für  zufällige  und 
unbeabsichtigte  Berührung  unzugänglich  sind. 

Der  Ofen.  Der  Drehstromofen  ähnelt  in 
seinem  Aeußeren  weitgehend  dem  von  Wedding 
beschriebenen  Wechselstromofen.  Die  photo- 
graphische Wiedergabe  der  äußeren  Ofenform 
in  Abbild.  1  zeigt  eine  Ansicht  des  fast  kreis- 
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förmigen  Ofen»  von  oben.  Aeuflerlich  fallt  viel- 
leicht nur  noch  das  hufeisenförmige  Joch  auf 
und  das  Vorhandensein  von  drei  ArbeitstQren, 
anstatt  zwei  beim  Wechselstromofen.  Beim 
Oeffnen  einer  Arbeitstür  belehrt  ein  Blick  in 
das  Innere  des  Ofens  allerdings  sofort,  daß  die 


durch  Induktion  in  den  Schraelzrinnen,  ander- 
seits durch  direkte  Widerstandserbitzung  durch 
die  in  den  Ofenwandungen  eingebetteten  Pol- 
platten. 

Aus  beistehenden  Schnitten  durch  einen  kleinen 
Drehstromofen  für  50  Perioden  und  l1/*  t  Ein- 


Herdausbildung  beim  Drehstromofen  wesentlich 
vervollkommnet  ist.  Bei  der  Konstruktion  des 
Drehstromofens  ist  mit  voller  Absicht  eine  mög- 
lichst weitgehende  Anlehnung  an  die  gut  be- 
währten Formen  des  Martinofens  angestrebt 
worden.  Der  Ofen  zeigt  deutlich  die  planmäßige 
Zusammenarbeit  von  Elektrotechniker  und  Hütten- 
mann. Die  Erhitzung  des  Schmelzgutes  ge- 
schieht selbstredend  ebenso  wie  beim  Wechsel- 
stromofen  in  doppelter  Weise,  nämlich  einmal 


Abbildung  2,  8  und  4. 
Schnitte  durch  den  Drehstromofen  für  1,5  t- 
50  Perioden. 


satz  (Abbild.  2,  3  und  4),  ist  die  Gesamtanord- 
nung des  Ofens  genau  zu  erkennen.  A  ist  der 
Arbeitsherd;  er  erscheint  auf  der  Zeichnung 
etwas  schmal,  er  mißt  in  Wirklichkeit  in  der 
Breite  '/i  m  »ei  einer  Länge  von  etwa  1 »/«  m; 
die  Breite  wachst  natürlich  bei  größeren  Oefen. 
Der  Herd  kann  durch  drei  zwischen  je  zwei 
benachbarten  Schenkeln  des  Transformators  ge- 
legene Arbeitstiiren  bequem  übersehen  und  be- 
dient werden.  Die  Herdfläche  ergibt  sich  durch 
die  Stellung  der  drei  Schenkel  des  Trans- 
formators, die  durch  das  charakteristische  huf- 
eisenförmige Joch  verbunden  sind.  Die  Trans- 
formatorschenkel werden  von  den  als  Heiz- 
kanäle  dienenden  Rinnen  R  umschlossen.  Diese 
Kinnen  erscheinen  beim  Drehstromofen  kürzer 
als  beim  Wechselstromofen,  wahrend  der  Arbeits- 
raum beim  Drehstromofen  geräumiger  ausgebildet 
ist.  An  den  Stellen,  wo  je  zwei  Schmelzrinnen 
in  den  Arbeitsherd  übergehen,  sind  die  Polplatten 
angeordnet.  Diese  der  Röchling-Roden- 
hauserschen  Konstruktion  eigenen  Polscheiben 
liegen  eingebettet,  in  der  Ofenwand ;  zwischen 
ihnen  und  dem  Bade  befindet  sich  eine  feuer- 
feste Masse,  die  in  der  Hitze  gut  leitet  und 
den  Strom  an  das  Metallbnd  übertragt. 

Jeder  der  drei  Schenkel  ist,  wie  aus  den 
Zeichnungen  deutlich  ersichtlich,   von  der  pri- 
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mfircn  Wicklung  umgeben.  Uebcr  dieser  pri- 
mären Wicklung  ist  noch  eine  sekundäre  vor- 
handen. Wflhrend  da«  eine  Ende  der  letzteren 
zu  einer  am  unteren  Joch  befestigten  Null- 
punktsschiene N  führt,  werden  die  freien  Enden 
unter  Vermittlung  breiter  Kupferachienen  mit 
obengenannten  Polplntteu  verbunden,  ho  daß  der 
Verkettungspunkt  dieser  sekundären  Ströme  in 
dem  selbst  als  Heizwiderstand  dienenden  Schmelz- 
gut  im  mittleren  Herd  liegt.  Die  Wicklungen 
sind,  wie  es  ebenfalls  die  Zeichnungen  zeigen, 
vollständig  gekapselt,  so  daß  sie  wflhrend  des 
Betriebes  unzugänglich  sind.  Sic  werden  durch 
geringe  Mengen  Kühlwind  genügend  gekühlt; 
Störungen  erscheinen  deshalb  bei  einiger  Auf- 
merksamkeit der  Bedienungsmannschaft  fast  aus- 
geschlossen. 

Der  Ofen  ist  mit  einzelnen  ftewölbebogen  ab- 
gedeckt, welche  nur  bei  Ausbesserungen  ent- 
fernt zu  werden  brauchen;  sie  sind  in  Abbild.  1 
deutlich  sichtbar.  Das  Einsetzen  von  Sehrott 
oder  das  Eingießen  von  flüssigem  Eisen  erfolgt 
durch  eine  der  beiden  hinteren  Arbeitstüren, 
ebenso  das  Abziehen  der  Schlacke;  Kalk  und 
sonstige  Zusätze  können  durch  jede  beliebige 
Tür  eingetragen  werden.  Der  Abstich  geschieht 
durch  Neigen  des  Ofens  nach  vorn  und  durch 
Ausgießen  aus  der  Abstichschnauze  in  eine 
Gießpfanne. 

Arbeitsweise.  Die  Arbeitsweise  am  Dreh- 
stromofen ist  der  am  Wechselst romofen  ganz 
Ähnlich,  aber  auch  hier  sind  seit  der  Veröffent- 
lichung Wcddings  einige  Verbesserungen  ein- 
geführt worden.  Die  Oel'en  werden  jetzt  in 
Völklingen  mit  Preßluftstampfern  in  sehr  kurzer 
Zeit  neu  zugestellt.  Der  Hoden  nutzt  sieh  nur 
wenig  ab  und  wird  deshalb  wahrend  mehrerer 
Hüttenreisen  benutzt.  Das  Neustampfen  der 
Wände  des  Drehst romot'ens  erfordert  heute  nur 
noch  rund  acht  Stunden.  In  zwei  Stunden 
kann  dann  der  Ofen  durch  die  Dcekengewölbe 
abgedeckt  und  zum  KiiiKchalten  bereit  sein. 
Das  Anheizen  mit  Ringen  beansprucht  nur  noch 
vier  Stunden,  wonach  der  Ofen  mit  flüssigem 
Einsatz  beschickt  werden  kann.  In  Völklingen 
verwendet!  man  als  ersten  Einsatz  Roheisen,  um 
damit  den  Ofen  auf  volle  Hitze  zu  bringen. 
Dies  ist  in  weiteren  vier  Stunden  erreicht:  nach 
acht  Stunden  also,  vom  Augenblick  des  Ein- 
schalten* an  gerechnet,  ist  der  ( »fen  betriebs- 
fertig. Diese  Anbeizperiode  erfordert  beim 
3  V»  t -Wechselstromofen  einen  Stromanfwand  von 
rund  2000  KW. -Stunden,  beim  1 'i,  t-Drehstrom- 
ofen  rund  IfiOO  KW. -Stunden.  Diese  Zahlen 
bestätigen  wieder  die  Tatsache,  die  auch  von 
anderer  Seite  für  andere  Oefen  schon  festgestellt 
worden  ist,  «laß  die  Kraftv  erbranehszahleii  für 
das  Anheizen  bei  größeren  Oefen  viel  günstiger 
sind  als  bei  kleinen,  weil  die  Außenmaße  weil 
langsamer  wachsen  als  die  Einsatzgewichte;  die 


W.'trmeverluste  werden  also  verhältnismäßig  ge- 
ringer, je  größer  der  Ofen  wird. 

Ist  der  Ofen  in  oben  angegebener  Weise 
angeheizt,  so  wird  er  in  Völklingen  im  nor- 
malen Betriebe  mit  Thomasstahl  beschickt,  der 
im  Konverter  fertig  geblasen  ist.  Die  weitere 
Arbeitsweise  ist.  dieselbe  wie  sie  früher  für  den 
Einphasenofen  beschrieben  wurde.  Auf  das  Bad 
wird  gebrannter  Kalk  mit  Walzensinter  oder 
mit  Erz  aufgebracht  und  diese  Entphosphorungs- 
schlacke  nach  etwa  einer  Stunde  abgezogen. 
Nach  Beseitigung  dieser  eisenhaltigen  Schlacke 
findet  bei  der  Erzeugung  von  KohlenstotTstUhlen 
jetzt  sofort  ein  der  Analyse  des  Fertigerzeug- 
nisses entsprechender  Zusatz  von  Kohle  statt: 
durch  Aufwerfen  von  Kalk  bildet  man  dann  eine 
zweite  Schlacke,  die  zur  Entschwefelung  des 
Ofeninhaltes  dient,  und  unter  welcher  die  Charge 
so  lange  absteht,  bis  keine  Flammenbildung  mehr 
auftritt,  d.  h.  bis  das  Bad  vollkommen  entgast 
Ist.  Die  auf  dem  Bade  befindliche  zweite 
Schlacke  ist  vollkommen  weiß.  d.  h.  eisenfrei, 
sie  zerfallt  an  der  Luft  zu  einem  weißen  I'ulver. 
Die  Desoxydation  des  Bades  geschieht  durch 
Zusatz  von  Ferrosilizium  bei  dem  Aufbringen 
der  zweiten  Schlacke. 

Bei  der  Herstellung  von  Kohlenstoffstahlen 
wird  jetzt  die  Charge  sofort  abgestochen  und 
vergossen,  wahrend,  wenn  legierte  Stahle  her- 
gestellt werden  sollen,  zunächst  noch  die  ent- 
sprechenden Zuschlage  gemacht  werden.  Infolge 
der  nachher  noch  zu  besprechenden  lebhaften 
Zirkulation  des  Oleuiuhaltes  ist  die  Legierung 
schon  nach  wenigen  Minuten  so  gleichmäßig  in 
ihrer  Mischung,  daß  die  Charge  abgestochen 
werden  kann.  Für  die  Schnelligkeit  der  Durch- 
mischung  im  Drehstromofen  und  die  dabei  er- 
zielte Oleichmaßigkeit  des  legierten  Stahles  soll 
nachher  noch  ein  einwandfreier  Beleg  angeführt 
werden. 

Eine  eigenartige  Erscheinung,  die  jedem  auf- 
fallt, der  in  den  Drehstromofen  gesehen  hat. 
ist  die  lebhafte  Roution  des  Ofeninhaltes. 
Namentlich  nach  dem  Abziehen  der  ersten 
Schlacke  sieht  man  beim  Aufbringen  des  frischen 
Kalkes  die  noch  nicht  geschmolzenen  Kalkstücke 
ziemlich  rasch  kreisen.  Diese  kreisende  Be- 
wegung ist  keine  zufällige,  sondern  diese  Ro- 
tation des  Schmelzgutes  um  eine  im  Herde 
liegend  gedachte  vertikale  Achse  ist  eine  Folge 
der  in  Abbildung  1  sichtbaren  .lochanordnung  in 
Hufeiseiilonn.  Zwischen  den  drei  Schenkeln 
entsteht  ein  Dreh  fehl  wie  an  Drehstrommotoren. 
Man  kann  deshalb  auch  die  Drehbewegung  des 
Schtuelzgutes  wie  den  Rotor  eines  Motors  um- 
schalten, so  daß  der  Drehungssinn  dem  vor- 
herigen entgegengesetzt  wird.  Diese  Dreh- 
bewegung des  Schmelzbndes  ist  charakteristisch 
für  den  R  öch Ii ng- R  od en hauser-Drehstrom- 
ofen.   Bei  dem  Stassanoofen  wird  die  Durch- 
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Mischung  unter  Aufwendung  mechanischer  Mittel 
erzielt,  hei  den  übrigen  Kohhnelektrodenöfen  dürfte 
sie  überhaupt  nur  sehr  langsam  erfolgen,  da  die 
heißesten  und  somit  leichtesten  Metallsehichteu 
lieh  obenauf  belinden. 

Diese  kräftige  Bewegung  des  Bades  im 
Drehstromofen  ist  ein  großer  Vorteil  und  wirkt 
natürlich  sehr  günstig  auf  die  im  Ofen  vorzu- 
nehmenden metallurgischen  Prozesse,  denn  es 
ist  einleuchtend,  daß  auf  diese  Weise  stets  neue 
Teile  des  Schmelzgutes  mit  der  Schlacke  in  Be- 
rührung kommen  und  somit  die  Raffinationsarbeit 
wesentlich  beschleunigt  wird.  Ferner  tritt  bei 
Zusätzen  eine  rasche  innige  Durchmischung  ein, 
welche  eine  weitgehende  Gleichinnßigkeit  der 
Zusammensetzung  des  fertigen  Materiales  ge- 
wahrleistet, und  schließlich  wird  auch  beim  Ein- 
schmelzen von  Schrott  die  Einschmelzarbeit  be- 
schleunigt, weil  stets  neue  flüssige  Massen  die 
eingesetzten  Schrottstückc  umspülen. 

Hierbei  soll  gleich  noch  ein  anderer  Punkt 
berührt  werden.  Man  hat  häufig  dem  Induktions- 
ofen den  Vorwurf  gemacht,  daß  die  Schlacke 
nicht  genügend  heiß  werde,  weil  sie  ihre  Hitze 
nur  vom  Eisenbade  empfängt.  Die  Arbeitsweise 
in  Völklingen  zeigt  aber,  daß  die  zur  Entphos- 
phorung  des  Bades  dienende  hochbasische  Frisch- 
schlacke  vollkommen  dünnflüssig  ist.  Auch  die 
zweite,  die  Desoxydations-  und  Entschwefelungs- 
sehlacke ist  ganz  dünnflüssig  und  sehr  heiß,  was 
sich  leicht  daran  erkennen  läßt,  daß  beim  Ab- 
stechen der  Charge  eine  Menge  Schlacke  mit  in 
die  Pfanne  geht  und  daß  diese  nach  dem  Ver- 
gießen der  ganzen  Charge  noch  ohne  Rückstand 
aus  der  Pfanne  fließt.  Wenn  bei  der  Desoxy- 
dation und  Entschwefelung  die  Schlacke  im  Ofen 
selbst  nicht  so  flüssig  erscheint,  wie  z.  B.  in 
Lichtbogenöfen,  so  ist  die  Erklärung  wohl  nur 
darin  zu  suchen,  daß  im  Induktionsolen  die 
Schlacke  eben  nur  von  unten  geheizt  wird.  Da 
die  metallurgischen  Prozesse  bei  dieser  Art  der 
Schlackenheizung  aber  durchaus  normal  und 
schnell  verlaufen,  so  ist  dieses  Verhalten  der 
Schlacke  durchaus  kein  Nachteil.  Im  Gegenteil, 
.  s  werden  hierdurch  die  Gewölbe  weitgehend  vor 
dem  Abschnellen  geschützt. 

Bet  ri  ebsresultate.  a>  Legierte  Stähle. 
Die  Art  der  Herstellung  legierter  Stahlsorten 
war  vorher  schon  kurz  erwähnt.  Hier  soll  nur 
ein  einwandfreier  interessanter  Beweis  für  die 
im  Drehstromofen  zu  erzielende  G 1  eichmäßig- 
keit  in  der  Zusammensetzung  der  Legierung 
beigebracht  werden.  Die  Poldihütte  in  Kladno 
in  Böhmen  hat  bei  einem  genaueren  Studium  des 
Drehstromofens  in  Völklingen  auch  folgenden  Ver- 
such zur  Ermittlung  der  Gleichmäßigkeit  der 
Charge  im  Ofen  angestellt :  sie  hat  an  verschie- 
denen Stellen  im  Herd  und  in  den  Rinnen  Proben 
entnommen  und  diese  mit  dem  Durchschnitts- 
resultat des  Abstiches  verglichen.    Die  Leitung 


der  Poldihütte  hat  in  liebenswürdigster  Weise  die 
von  ihr  gewonneneu  Resultate  zur  Verfügung 
gestellt  und  die  Veröffentlichung  gestattet,  wofür 
ich  auch  an  dieser  Stelle  meinen  besonderen 
Dank  zum  Ausdruck  bringen  möchte.  Der  Be- 
richt hierüber  lau- 
tet :  „Die  Charge 
Nr.  14  am  Röch- 
ling -  Rodenhauser- 

Dreiphasenofen 
wurde  um  2  Uhr 
nachmittags  in  den 
Ofen  eingefüllt. 
Von  5 17 biso «•  Uhr 
wurden  '20  kg  Fer- 
rochrom  i  mit  05  °/o 
Cr),  stückweise  gut 
verteilt,  zugesetzt. 

Um  6««  Uhr  wurde  Abbild«*  5. 

das  Bad  mit  Aus-  *kiM*  dt"  ITobeentnahmeHtellen 
nähme  der  Rinnen  bei  den  Verbuchen  der  Pold.bütte. 
gut  durchgekrückt. 

Von  ö™  Uhr  bis  5as  Uhr  wurden  die  Proben  1 
bis  7  genommen,  deren  Analyse  ergab; 

Cr 

(1,00 

\  1,01 
I  1,00 
l  1,01 
(  0,99 

l  i.oi 

/0,98 
10,99 

I  0,!.9 
l  0,9« 

(0,99 
[  0,«)!» 

|  0,98 
[  0.98 

Um  61*  Uhr  wurde  der  Ofen  entleert  und 
eine  aus  der  Pfanne  abgegossene  Probe  ergab 
folgende  Analyse: 

C  Mn  Si  V  S  Cr 


c 

Mo 

81 

r 

8 

1 

0,81 

0,27 

0,335 

0,031 

0,007 

2 

0,77 

0,25 

0,340 

0,030 

0,008 

3 

0,85 

0.28 

0,345 

0,<»29 

0,007 

4 

0,8'2 

0,27 

0,335 

0,030 

0,009 

5 

0,83 

0,2.', 

0,335 

0,030 

0  009 

6 

0,78 

0,27 

0,419 

0,031 

0,010 

7 

0,79 

0,28 

0,326 

0.030 

0,009 

i  0,99 
\  1,00 


0,77      0,29      0,396      0,031  0,009 
Poldihütte,  im  März  1!»08. 

In  der  beistehenden  Skizze  (Abbildung  5) 
sind  die  Stellen  im  Ofen  mit  Zahlen  bezeichnet, 
an  denen  die  mit  gleicher  Nummer  angeführten 
Proben  entnommen  wurden.  Der  Versuch  ergibt 
also  eine  praktisch  vollständig  einwandfreie  Ver- 
teilung aller  Bestandteile  des  Stahles.  Außer- 
dem zeigt  die  um  r>36  Uhr  genommene  Analyse 
Nr.  7  und  die  (>|4  Uhr  genommene  Schlußanalyse 
deutlich,  daß  sich  das  im  Ofen  befindliche  Ma- 
terial wahrend  des  37  Minuten  dauernden  Ab- 
stehen* in  seiner  Zusammensetzung  praktisch 
gar  nicht  änderte. 

Einige  weitere  Analysen  von  Ausgangs-  und 
Fertigmaterial  legierter  Chargen  usw.  finden 
sich  auf  der  im  Schlußteil  abgedruckten  Zahlen- 
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Abbildung  6.    Stahlformgußteile,  gegossen 
aus  dem  Küchling-Kodenhauser-Drehstromofon 
(links  normale  Gußteile,  rechts  Beansprucbangs- 
proben  derselben). 

tafel  mit  den  Untersuchungsresultaten  verschie- 
dener Chargen. 

I>)   Formguß.   Schrott  Chargen.  Wie 

schon  -tu filmt,  laßt  sich  d<T  Küchling-Ro- 

de  n  hau  s  e  r -Ofen  auch  sehr  gut  verwenden,  um 

Schrott    einzuschmelzen    und   zu  verarbeiten. 

Gerade  hierbei  ist  der  Induktionsofen  den  Kohlen- 
elcktrodenöfen 

gegenüber  im  Vor- 

teil,  weil  da*  Ein- 
schmelzen ohne 

Stromstöße  oder 

stärkere  Strom- 
schwankungen 

vorsieh  geht,  was 

naturgemäß  bei 

Oefen,  iu  denen 

die  Elektroden  in 

stets  gleichem  Ab- 
stände  von  der 
Sehlacketidecke 

bezw.    der  Hnd- 

olierllilche  bleiben 

sollen ,  ausge- 

ichlotsen  ist.  Es 

sollen  später  noch 

einige  Kurven  de? 
Kraft  aufnähme 

des    Drehst  rom- 

oi'eiis  wahrend 

dreier  aufeinan- 


derfolgender Schroüchargen  gegelten  werden,  und 
zwar  ebenfalls  solche,  die  unter  Aufsicht  eines 
fremden  Stahlwerkes  bei  Abnalimeversuchen  fest- 
gestellt wurden.  Die  Acieries  Liägeoises  In 
Hressoux-lez-Liege,  die  inzwischen  auch  eine 
Lizenz  für  die  Patente  der  Gesellschaft  für  Elek- 
trostahlanlngen  erworben  und  einen  Drehstrom- 
ofen  aufgestellt  haben,  ließen  in  Völklingen  ver- 
sehiedene  Schrottchargen  erschmelzen  und  genau 
verfolgen.  Als  Einsatzmaterial  wurden  Kisenahfälle 
verwendet,  wahrend  aus  dem  Feitigmaterial  nach 
Modellen  des  genannten  Werkes  dünnwandige 
Formgußteile  für  Automobilbau  gegossen  wurden. 
Die  beigefügten  Photographien  (Abbild.  6)  zeigen 
die  Stücke,  und  zwar  links  in  normaler  Form, 
wahrend  die  auf  der  rechten  Seite  der  Abbil- 
dung befindlichen  ohne  weitere  Erläuterung  die 
Güte  des  Mnteriales  bei  den  Deanspruchungs- 
1  ■rotten  beweisen.  Die  angeführten  Belege  zeigen 
deutlich,  daß  gerade  der  Röchling-Koden- 
h  a  u  se  r-  Drehstromofen  auch  in  Stahlgießereien 
sich  als  ein  sehr  brauchbares  und  leistungsfähiges 
Hilfsmittel  erweisen  wird. 

c)  S  c  h  i  c  n  e  n  s  t  a  h  1  Diese  von  den  R  8  c  h  - 
lingschen  Eisen-  und  Stahlwerken  zuerst  auf- 
genommene und  zurzeit  noch  allein  ausgeführte 
Fabrikation  ist  eine  bemerkenswerte  Neuheit  in 
der  Elektrostahlerzeugung,  weil  hierdurch  der 
Verwendungsmöglichkeit  des  Elektrostahles  ein 
ganz  neues  Gebiet  erschlossen  wurde.  Dieser 
Schritt  wird  vielleicht  der  Ausgangspunkt  sein 
für  eine  kommende  weitere  Steigerung  der  (Quali- 
tätsansprüche und  die  damit  verbundene  not- 
wendige vermehrte  Verwendung  des  elektrischen 
Ofens  in  Stahlwerken.  Es  handelt  sich  in  Völk- 
lingen bei  der  Erzeugung  von  Elektroschienen- 
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■ildung  7.  Aetzprolien 

und  einer  Elektro«Uhl»rhiene. 
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stahl  nicht  etwa  um  eine  gelegentliche  Prob»', 
sondern  es  sind  bereits  1000  t  solcher  verschleiß- 
festen Schienen  an  preußische  Bahnen  geliefert, 
und  weitere  Aufträge  deutscher  und  ausländischer 
Bahnen  sind  in  Arbeit.  Der  Vorteil  der  Elcktro- 
stahlschiene  gegenüber  der  Thomasschiene  liegt 
in  der  größeren  Dichte  und  Homogenität  des 
elektrisch  raffinierten  Materiales.  Der  im  Kon- 
verter fertig  geblasene  Stahl  wird  im  elektri- 
schen Ofen  einer  kurzen  Raffination  unterworfen 
und  hat  dabei  Gelegenheit,  abzustehen  und 
zu  entgasen  ;  hierdurch  wird  ein  ausgezeichnet 
homogenes  Material  mit  wesentlich  höheren 
Qualilätscigenschaften  gewonnen.  Zur  Erläu- 
terung des  Gesagten  sind  in  Abbildung  7  Aetz- 
proben  einer  Thomasschiene  und  einer  Elektro- 
stahlschiene  wiedergegeben,  die  wohl  auch  in  der 


etwas  groben  Wiedergabe  des  Druckes  den  be- 
deutenden Unterschied  im  Material  hinlänglich 
deutlich  zum  Ausdruck  bringen. 

Ich  habe  in  Völklingen  außer  verschiedenen 
Zerreißproben  auch  einer  Schlagprobe  beigewohnt, 
die  mit  einer  ganzen  Schiene  vorgenommen  wurde. 
Die  Entfernung  der  Auflager  betrug  1  m,  das 
Gewicht  des  Fallbärs  800  kg,  die  Fallhöhe  zu- 
nächst 1,875  m.  Der  erste  Schlag  erzielte  eine 
Durchbiegung  von  16  mm,  nach  dem  zweiten 
Schlage  war  nie  30  mm,  nach  dem  dritten  51  mm, 
dem  vierten  61  min,  dem  fünften  71  mm,  dem 
sechsten  80  mm.  Dann  folgte  ein  Schlag  mit 
6000  mkg,  wonach  die  Durchbiegung  1 36  mm 
betrug,  erst  beim  zweiten  derartigen  Schlage 
brach  die  Schiene.  (8chl(jß  ^ 


Ueber  Materialeigenschaften  im  Zerreiß-,  Kerbreiß-  und 

Kerbschlagversuch. 

Eine  technische  Studie  von  O.  Thal  In  er  in  Bismarckhütte. 
(Fortaetzung  von  Seite  1088.) 


Den  Einfluß  der  Kerbenform  zu  ermitteln, 
wurde  folgende  Versuchsreihe  vorgenommen: 
Es  wurden  aus  folgenden  Stahl-  und  Eisensorten 
Stäbe  vom  Querschnitt  20  X  10  mm  geschmiedet* 
und  daraus  Kerbschlagproben  der  Abmessungen, 
wie  in  Abbildung  12  skizziert,  gefertigt. 


-ISO 


■^44 


n 


Abbildung  12. 

Zur  Prüfung  gelangte: 

1.  Martin  -  Flu  Beigen ,  wie  vorher,  20  Minuten  bei 
700v  C.  im  Bleibade  geglOht  <JB  —  39  kg,  <j8  = 
22  kg,  o  =  92>,  q  =  64  0/0>; 

2.  festes  Chromnickeleisen,  gleich  behandelt; 

3.  „  .  in  Oel  gehärtet; 

4.  Kohlenstoffstahl,  wie  1.  behandelt; 
6.  Kohlenstoffstahl,  wie  3.  bebandelt; 

6.  CbromkohlonstoffsUhl,  wie  1.  behandelt; 

«  .     3-  . 

8.  Schwedische«  Lancashire-SchweiBciaen,  wie  1.  be- 
handelt. 

*  Die  Schmiedung  wurde  ge- 
wählt, weil  sie  nicht  wie  die  Wal- 
xnng  eine  einseitige  Wirkung  der 
Bearbeitung  herbeiführt.  Daher 
fordert  sie  auch  die  größeren  Ab- 
weichungen selbst  in  demselben 
Stabe.  Durch  die  angewendete 
«lobong  bezw.  Härtung  wurde  der 
Einfloß  der  Bearbeitung  indessen 
wieder  etwas  herabgesetzt. 


Die  Kerbformen,  welche  gewählt  wurden, 
sind  bei  konstanter  Tiefe  von  5  mm  folgende: 

a)  die  möglichst  scharfe  Kerbe,  so  scharf  sie  mit 
der  Schlichtfeile  hergestellt  werden  konnto  (Ab- 
bildung 121; 

b)  die  Kerbe  wie  vor,  in  Kombination  mit  der 
Durchbohrung  (Abbildung  1.1); 

c)  die  scharfe  aebrftge  Kerbe  (Abbildung  14); 

d)  die  scharfe  Klacbkerbe,  und  zwar:  n  =  5  mm, 
n  =  4  mm,  n  =  8  mm,  n  =  2  mm,  n  =  1  mm  (Ab- 
bildung 15); 

e)  die  flache  Halbrundkerbe,  und  zwar:  n  =  6  mm, 
n  ■=  4  mm,  n  =  8  mm,  n  =  2  mm  (Abbildung  16). 

Von  jeder  dieser  Formen  wurden  sechs  Stück 
geprüft,  so  daß  dio  insgesamt  erfolgenden  270 
Ergebnisse  reichlich  genug  erscheinen,  um  das 
Bild  zu  erlangen,  welches  geboten  werden  soll. 
Die  Ergebnisse  des  Versuches  sind  einerseits 
tabellarisch  in  der  folgenden  Tabelle  3  zu- 
sammengetragen, anderseits  der  besseren  Ueber- 
sichtlichkeit  wegen  in  Abbildung  17  zu  Schau- 
bildern vereinigt. 

Diesem  Bilde  gegenüber  entstand  natürlich 
die  Frage,  ob  die  spezifischen  Schlagarbeiten  bei 
Anwendung  derselben  Kerbe,  aber  bei  veränder- 
licher Stabbreitc  hinter  der  Kerbe  konstant  sind, 
wie  sich  die  Vorgänge  im  Verlaufe  des  Bruches 
analysieren  lassen,  von  welchem  Einfluß  sie  auf 


Jr.  f 


Abbildung  13,  14,  15  und  16. 
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Tabelle  3.    Korbsehlagve  rauch  bei  Terschiedenen  Kerb  formen. 


Oattuof 


Kirbform 


Xr.  1 


Kr.  2 


Vrrnnch 
St.  »  '    Kr.  4 


Kr.  &      Kr.  ( 


Kloßeisen  geglüht .  .  . 

Chromnickel-  f  geglüht 
eisen       \  gehärtet 

Kohlenstoff-    /  geglüht 
stahl        \  gehärtet 

Chromstahl     {  gg» 

Schweißeisen  geglüht  . 


Floßeisen  goglüht  .  .  . 

Chromnickel-  (  geglüht 
eisen       \  gehärtet 

Kohlenstoff-    /  geglüht 
stahl        V  gehärtet 

Chromstahl  { JJ{H'l{*t 
Schweißeisen  geglüht  . 


Flaßeisen  geglüht .  .  . 

Chromnickel-  (  geglüht 
l  gehärtet 

(  geglüht 


Kohlenstoff- 
en! 


\  gehärtet 

(  geglüht 
^  gehärtet 

Schweißeisen  goglüht  . 


Chromstahl 


Flaßeisen  geglüht  .  .  . 

Chromnickel-  (  geglüht 
1  gehärtet 


eisen 

Kohlenstoff 
stahl 


|  geglüht 
|  gehSrtet 

/  geglüht 
|  gehärtet 

Schweißoisen  geglüht  . 


( 'hromrttiihl 


Wie  Abbildung  13. 


15,4 

17,3 

18,0 

18,3 

17,25 

19,4 
13,2 

18,4 
13,3 

23,3 
16,85 

20,7 
12,85 

20,45 
14,05 

6,67 
5,34 

5,5 
4,8 

6,08 
9,55 

6,93 

M. 

7,03 
7,0 

7,88 
6,1 

6,67 
6,13 

5,25 
2,88 

3,9 
2,82 

3,12 
2,84 

5,98 
3,17 

4,23 
2,86 

5,54 
2,88 

4,73 
2,86 

14,1 

18,9 

11,3 

9,15 

11,5 

16,25 

13,29 

Wie  Abbildung  14. 


Wie  Abbildung  15. 
n  =  1  mm. 


Klußeisen  geglüht  . 

Chromnickel-  f  geglüht 
eisen       [  gehärtet 

Kohlenstoff-    (  goglüht 
stahl         \  gehärtet 

'"'<""•■'•'"  isffiü, 

Schwoißeisen  geglüht  . 

I'lußeisen  geglüht  .  .  . 

Chromnickel-  \  goglüht 
eisen       \  gehärtet 

Kohlenstoff-    J  geglüht 
|  gehärtet 

\  geglüht 
l  gehärtet 

S.  bweißeisen  geglüht  . 


Wie  Abbildung  15. 
n  =  2  inm. 


Chromstahl 


15,8 

15.0 
12,05 

6,38 
5,6 

2,98 
2,84 

15,85 


9,9 

16,1 
10,95 

5,38 
4,6 

2,34 
4,66 

14,75 


12,8 

14,75 

9,55 

ß,72 
6,22 

1,98 
8,25 

23,5 


14,65  14,5 


15,5 
10,8 

5,47 
5,32 

2.0S 
6,48 

17,15 


16,0 
11,05 

6,21 
4,62  1 

1,98 
3,07 

16,9  ! 


8,85 

18,5 
10,1 

6,19 
5,52 

2,05 
3,54 

13,0 


12,96 

15,65 
10,725 

6,06 
5,26 

2,1 1 

3,63 

16,16 


12,4 

12,3 

12,7 

15,8 

3.1 

5,9 

10,8 

16,2 
8,55 

22,0 
»,1 

13,4 

8,2 

14,2 
10,85 

16,1 

9,5 

15,3 
8,85 

15,45 

9,0 

4,28 
3,32 

4,28 
8,8 

3.55 
4.42 

3,67 
8,6 

S' 

3,4 
3,4 

3,84 
3,53 

2.6 
2,74 

2,73 
3,34 

1.99 

2,86 

2,11 
2,81 

2,18 
2,83 

2,12 
3,30 

2,25 
2,95 

7,35 

16,65 

16,6 

16,6 

6,63 

9,98 

12,63 

2,9 

2,9 

2,9 

11,6 

6,15 

2,0 

3,71 

14,15 

16,8 

17,2 

14,6 

14,3 

14,2 

15,0 

11,35 

9,85 

10,7 

8,8 

11,6 

11,1 

10,75 

4,43 

8,31 

2.95 

3,77 

8,44 

3.03 

3,39 

3,41 

3,84 

2.37 

3,09 

3,66 

3,07 

3,30 

4,38 

1,89 

1,75 

2,82 

1,87 

1,47 

2,08 

4,49 

2,87 

2,63 

2,88 

3,09 

2,56 

2,86 

10,6 

12,65 

10,0 

24.9 

.6,5 

13,6 

13,33 

\  16,7 

15,25 

15,6 

17,0 

2,62 

21,0 

16,14 

22,8 
13,2 

1  7,85 
11,65 

15,2 
10.75 

18,8 
13,25 

18,0 
11,90 

18,4 
12,70 

18,26 
12,36 

8,03 
5,52 

7,24 
5,47 

6,44 
7,4 

7,57 
4,76 

8,3 
7,26 

4,93 
6,76 

7.32 
6,25 

i  1,80 

1,97 

2,96 

3.7 
2,97 

2,39 
2,93 

2,20 
3,14 

1,80 
2,83 

2.09 
3,00 

14.95 

25,2 

25,6 

10,6 

24,5 

5,15 

18,81 

:  22.6 

18,2 

1»,2 

20,2 

15,5 

19,0 

—  ■  

18,9 

24.4 
14,3 

27.5 
15.15 

24,4 
17,6.", 

24.3 
12,40 

23,9 
17,20 

23,5 
14,75 

24,25 
15,35 

6,ti>.< 
6,56 

6.52 
4,35 

5,12 
9,6 

6.99 
8,11 

9,16 

9,68 

= 

6.73 
6,87 

2,<»7 

3,52 

2.01 
3,'JH 

1,88 
3.23 

5.38 
4.14 

2,38 
3,75 

1,97 
8.21 

2,10 
3,44 

2-.U 

10.7 

24,5 

24.0 

28,8  22,0 

■ 

24.82 

n«.  h  A...».h.  idunic  d«.  grt.liuu  uud  k 

*•  g<  «ooorb 
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Tabelle  8.    Kerbschlagyersueh  bei  verschiedenen  Kerbformen. 


Xr.  I       .Nr.  » 


Vernich 
Nr.  S 


Nr.  4 
fkhlagarbelt  inku 


Nr.  4 


Kr.  6 


Mlit,-Iwert»  : 


mkg- 


I 


Klußeisen  geglüht  . 

Cbromnickel-  i  geglüht 
eisen        \  gehärtet 

(geglüht 

\  gehärtet 

/  geglüht 
(  gehärtet 

Scbweißeisen  geglOht  . 


Kohlenstoff- 
suhl 

Chromstahl 


Wie  Abbildung  15 
n  =  4 


22,5 

24,0 

7,45 

24,4 

19,7 

20,8 

21,75 

26,4 

25,9 

28,3 

25,1 

23,8 

23,9 

25,8 

13,45 

13,90 

14,60 

14,55 

13,75 

14,5 

14,17 

7,6 

7.74 

11,0 

12,8 

10,1 

6,75 

9,11 

3,6 

5,28 

4,98 

10,3 

12,1 

8,7 

7,31 

6,65 

1,80 

6,77 

3,36 

2,06 

2,0 

8.51 

4,36 

3,36 

3,27 

3,32 

8,75 

3,93 

3,59 

30,5 

29,8 

26,6 

28,5 

29,9 

28,6 

29,07 

Flußeisen  geglüht  .... 

} 

30,2 

31,2 

34,4 

32,9 

33,5 

26,0 

31,96 

Chromnickel-  /  geglüht 
eisen        \  gehärtet  . 

-J 

27,4 
18,85 

24,4 
15,85 

22,2 
18,6 

27,7 
18,0 

24,2 
19,45 

25,4 
23,1 

25,35 
1M,46 

Kohlenstoff-    /  geglüht  . 
»tahl         (gehärtet  . 

Chromstahl     /  *e*,J",t,  • 
\  gehärtet  . 

8,65 
18,1 

4,57 
4,4 

7,75 
11,6 

1,87 
4,43 

14,5 
11,0 

4,60 
8,88 

9,93 
10,4 

2,94 
6,78 

8,47 
9,35 

4,63 
3,54 

10,4 

7,6 

7,65 
3,34 

9,36 
10,69 

4,18 
4,06 

Wie  Abbildung  15 

Sckweißeieen  geglüht  .  . 

n  =■  ö  mm. 

29,9 

28,8 

31,0 

29,6 

19,4 

14,7 

26,92 

Klußeisen  geglüht  .  '   .  . 

14,1 

14,45 

16,4 

2,8 

15,6 

13,7 

14,46 

Chromnickel-  )  geglüht  . 
eisen        \  gehärtet  . 

18,4 
10,55 

22,4 
11.30 

17,55 
12,35 

21,2 
10,9 

14,6 

12,7 

19,7 
12,6 

19,215 
11,8 

Kohlenstoff-    ( geglüht  . 
stahl         \  gehärtet  . 

6,0 

6,8 

5,82 

6,82 

6,1 

7,82 

6,06 

Chromstahl     '  **ff*  ■ 
l  gehärtet  . 

Wie  Abbildung  16 

4,33 
4,52 

6,68 
3,08 

8,63 
4,36 

8,58 
4,92 

5,2 
3,0 

4,49 

8,27 

6,21 
3,8 

Schweißeisen  geglüht  .  . 

n  =  2  mm. 

- 

FUßeisen  geglüht .... 

.8,5 

15,8 

17,0 

14,6 

15,7 

14,9 

15,85 

Cbromnickel-  |  geglüht 
eisen        \  gehärtet  . 

f 

19,8 
18,65 

20,6 
13,55 

19,2 
14,35 

19,4 
14,45 

17,3 
14,85 

21,0 
15,1 

19,75 
14,4 

Kohlenstoff-    f  geglüht  . 
»tahl         \  pebärtet  . 

n"i 

7,35 
6,37 

6,43 
7,3 

5,8 
8,22 

7,15 
6,37 

9,17 
6,52 

6,56 
7,94 

6,87 
7,03 

{%££,: 

Wie  Abbildung  16 

4,05 
3,53 

4,84 
3,65 

4,52 
8,18 

5,32 
3,12 

5,08 
5,75 

4,12 

3,28 

4,64 
3,41 

SchweiBeisen  geglüht  .  . 

n  =  3  mm. 

28,9 

26,3 

13,99 

12,4 

25,0 

28,a 

23,39 

Flußeisen  geglüht 


Chromnickel 
eisen 

Koblenstoff- 


/  geglüht 
l  gehärtet 

/  geglüht 
l  gehärtet 

f  geglüht 
I  gebärtot 

Schweißeisen  geglüht  . 


Chromstahl 


Wie  Abbildung  16 
n  =  4 


13,75 

30,5 
22,0 

8,55 
10,7 

6,04 
3,75 

11,15 


15,0 

16,9 

19,3 

20,0 

19,6 

17,7 

21.0 
19,25 

22,7 
20,6 

2»i,l 
21,4 

19,4 
16,9 

26,7 
14,6 

24,125 
19,54 

8,8 
10,8 

7,08 
11,7 

7.03 
9,47 

6,48 
12,2 

8,33 
11,9 

7,74 
11,27 

5,20 
4,86 

5,37 
3,53 

6,35 
3,76 

10,45 
3,2» 

4,43 

3,83 

5,50 
3,71 

20,7 

30,0 

30,0 

8.7 

17.1 

19,73 

Flußeixen  geglüht  .  .  . 

Cbromnickel-  f  geglüht 
eisen        \  gehärtet 

Kohlenstoff-    |  geglüht 
|  gehärtet 

f  goglüht 
[  gehärtet 

geglüht  . 


Chromstahl 

Schweißoisei 


Wie  Abbildung  16 
n  =  5  mm. 


25,2 

24,4 

25,7 

21.1 

25,3 

20,9 

24.0 

35,1 

32.3 

30,2 

28.2 

33,8 

28,1 

31.125 

19,35 

20,1 

20,6 

20,7 

20,3 

20,7 

20,425 

8,7 

10.3 

10,2 

10.2 

10,35 

9,45 

10,04 

12,0 

10,9 

7,4« 

13,3 

5,14 

13,0 

10.84 

7,3<» 

6.C.4 

12,25 

6,10 

5,10 

4, '.»3 

6,03 

3,<J1 

3,23 

3,92 

3,36 

3.*ü 

3,79 

3,«;  6 

26,3 

22,0 

19,0 

22,9 

24.6 

20,5 

22.5 

•  Dl*  obrruteheliden  Mittelwert«  .Inj  bei  .«h.  Ver.u.  h.  n  nacb  Auoo.'hrMuDg  0c«  jrnllfctn  und  kleio.uu  ».r«eboi»..'.  p:»onn<  n. 
»irr  Vtrtuchen  wurde  er  au«  dlrten  ohne  AiMicheidum:  ifowoonen. 
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Abbildung  17.    Links  oben :  Kerbschlagversuch  bis  zum  Anrißbeginn  i Tabelle  4  und  4  a), 
recht«  und  links  unten :  Einfluß  der  Kerbform. 

da«  Ergebnis  sind,  wie  der 
Kerbschlagversuch  mit  Nutzen 
angewendet  werden  soll  und 
schließlich,  ob  er  geeignet  ist. 
in  die  Reihe  der  normalen  Ma- 
terialprüfung»- und  Lieferungs- 
vorschriften aufgenommen  zu 
werden.  Diese  Fragen  voll- 
ständig zu  beantworten,  ist 
natürlich  ganz  unmöglich  ohne 
sehr  weitgehende  Untersuchun- 
gen und  daraus  gewonnene 
wissenschaftlich  und  praktisch 
einwandfreie  Merkmale,  wie  sie 
z.  11.  A.  Martens  für  den 
Zerreißversuch  geschaffen  hat. 

Es  ist  klar,  daß  wir  vorerst 
die  »Schlagarbeit  in  zwei  streng 
zu  trennende  Teile  zerlegen 
müssen,  uni  zwar: 

a)  in  die  Arbeit  bis  zum 
Kißbeginn  und  h)  in  jene,  welche 
aufgewendet  werden  muß,  die 
Trennung  über  den  Querschnitt 

fortzusetzen.  Abbildung  18.  Kerbdruckapparat  zur  Anbringung  an  der  ZerreiBmaHchine. 


Google 
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Tabelle  4.    Schlagprobe  bis  zum  AnriBbeginn. 


w* 

1  ö 

i 

n  - 

1  1 

a 

M 

y 

s 

—  o 

10 

11.5 

to 

25  j 

blel 

'jv  rille 

L>urcht>teffunff 

in  nt  • 

1 

0,25 

2,53 

1.5 

0,57 

0,24 

0,00 

- 

-  : 

2 

0.75 

6,46 

4.24 

1.89 

1,12 

0,40 

3 

1.50 

12,04 

8,21 

3,76 

2,78 

1,12 

0,28 

0,02 

? 

2.50 

6,17 

4,24 

2,12 

0,72 

0,10 

«• 

i 

8,75 

9,08 

6,06 

3,34 

1,32 

0,15 

a 
* 

5,25 

8,14 

4,75 

2,10 

0,58 

J 

kj 
C3 

i 

7,0 

3,0 

0,94 

3 

9,0 

4.0 

1,30 

h. 

! 

11,25 

5,1 

1.88 

10 

13.75 

z 

2,50 

Zam   tAIUx*d  burduenUgfn 

d*r  cl 

■n«o  r 

rob«n 

wanra  erforderlich  aiky  Schlag-arbelt : 

- 

2,02 1  3,54 

3,28 

4.4 

4,(52 

3,9 

7,43 

i 

0,25 

1,43 

0,3 

0,16 

0,08 

0,05 

- 

_ 

2 

0,75 

3,61 

0,91 

0.47 

0,29 

0,15 

0.03 

3 

1,50 

7,08 

1,79 

0,95 

0,62 

0,33 

0.0M 

4 

2,50 

2,94 

1.59 

1,04 

0,81 

0,15 

0,04 

5 

3,75 

2.41 

1,64 

1,15 

0,25 

0,08 

6 

5,25 

= 

3,44 

2,32 

1,45 

0,39 

0,10 

& 

7 

7,0 

3,06 

1,95 
2,45 

0.59 

0,16 

8 

9,0 

3,99 

0,75 

0,20 

• 

m 

9 

11,25 

3,09 

0,95 

0,30 

*• 

10 

13,75 

1,25 

0,38 

M 

V 

11 

16,5 

1,55 

0,48 

"3 

12 

19,5 

22,25 

1,93 

0,63 

E 

e 

13 

0,68 

25,75 

0,73 

• 

15 

29,50 

0,81 

• 

16 

33,50 

0,86 

17 

37,75 

0,96 

18  42,25 

1,13 

19  47,00 

1,20 

20  52,00 

1,33  ! 

21  '57,25 

1,49* 

Zun 

der  r( 

•gerU« 

nm  Proton 

mm 

-*n  erforderlich  ml 

it  8thJ»f arbeh : 

- 

-1  - 

2,91 1  8,84  9,22 

15,3 

16,3  1 18,45  23,8 

i 

0,25 
0,76 

0^5|  0,02 

2 

1,4310,15 

0,05 

0,01 

- 

S 

1,50 
2,50 

4,67'  0,38 

0,13 

0,07 

0.04 

4 

0,75 

0,25 

0,13 

0.06 

0,02 

5 

8,76 

1,28 

0,42 

0,22 

0,10 

0,05 

i 

6 

5,25 

_ 

2,96 

0,68 

0,38 

0,16 

0,06 

7 

7,0 

1,0 

0,50 

0,20 

0,06 

■ 

8 

9,0 

2,10 

0,66 

0,26 

0,0« 

0,01 

oT 
I 

Ji 

»11,25 

- 

z 

0,92 

0,35 

0,13 

0,01 

10 

13.75 



1,47 

0,46 

0,16 

0,02 

V 

11 

16,5 

0,60 

0,17 

0,0:1 

12 

19.5 

0,20 

0.04 

! 

18 
14 

22,25 
25.75 

0,23 
0,26 

0,05 
o,o7 

• 

15 

29,50 

0,31 

0,09 

i 

1« 

33,50 

0,36 

0.09 
0,11 

17 

37,75 

0,45 

18 

42,25 

0,14 

• 

19 

47,0 

0,16 

20 

52,0 

0,20 

I 

21 

67,26 

Zern   völligen   OqrehKchUgva  der 
•  •r.n  rrfordrrllrh  mkfr  Krblagarbelf : 

_    _  j    _  i  0,96  3,54  j  3,2«   4.4     4,62   3,9  7,43 


Um  über  den  ersten  Teil  der  Schlagarbeit 
Klarheit  zu  erlangen,  habe  ich  mich  vergeblich 
bemüht,  eine  Vorrichtung  zu  erfinden,  welche  es 
gestatten  würde,  den  Verlauf  der  Erscheinungen 
wahrend  dos  Durchschlagen»  aufzuzeichnen.  Da- 
gegen gelang  es,  den  in  Abbildung  18  darge- 
stellten Apparat  an  der  Zerreißmaschine  anzu- 
wenden, hier  brauchbare  Arbeitsschaubilder  zu 
erzielen  und  hieraus  ein  allgemeines  Bild  für 
den  Verlauf  der  Erscheinungen  zu  gewinnen. 
Im  übrigen  wurde  folgender  Vorgang  eingehalten : 
Aus  demselben  Flußeisen  wie  vorher,  bei  700  0  C. 
20  Miauten  geglüht,  und  festem  Chromnickeleisen, 
a)  wie  oben  geglüht,  b)  in  Oel  gebartet,  wurden 
Kerbstabchen  gefertigt,  für  welche  bei  konstanter 
Dicke  von  10  mm,  m  =  5,  71/«,  10,  12,5,  15, 
20  und  25  mm  gewählt  wurde  (Abbild.  19)  Die 
Prüfung  fand  unter  dem  Fallwerk  statt  und 


•  VI«  aoi  den  Srbaubllde  Abbild.  IT,  obrn  IIa 
■mu  Im  il.  Schlag  dl«  ArbH«  bi.  na  KiariUbrgloa 


k»,  enlcbtlich, 
brrrlu  erheb- 


Abbildung  19. 

zwar  mit  genau  bemessenen,  wachsenden  Schlag- 
momenten, welche  au9  der  Tabelle  4  hervor- 
gehen. 

Es  wurde  zu  ermitteln  gesucht: 

a)  bei  welcher  Schlagarheit  die  Elastizitätsgrenze 
den  Stabes  überschritten  wird; 

b)  bei  welcher  der  EinriBbeginn  liegt  and 

c)  welche  bleibenden  Durchbiegungen  sich  bis  dahin 
ergeben ; 

d)  wolche  8chlagarbeit  erforderlich  ist,  den  Bruch 
nach  erfolgtem  Einriß  zu  YerTollstÄudigen. 

Die  Durchbiegung  wurde  direkt  mittels  eine«  be- 
sonderen Apparates  gemessen. 

In  Tabelle  4  und  4  a  sind  die  Ergebnisse  dieses 
Versuches  an  den  180  Versuchsstaben  enthalten, 
ausgenommen  die  sehr  zahlreichen  Vor  versuche 
für  die  Orientierung.  Aus  ihnen  ist  zu  lesen,  daß 

1.  die  Elastizität  des  geprüften  Stabes  ganz 
und  gar  abhangig  ist  von  ni,  nicht  minder  die 
Schlagarbeit  bis  zum  F.inrißbeginn. 

Daß  Elastizität  und  Steifigkeit  eines  Stabes 
mit  seinem  Querschnitt  wachst,  ist  indessen  nicht* 
Neues;  die  (tesamtschlagarbcit,  ihn  zu  verbiegen 
oder  zu  zerbrechen,  ist  in  derjenigen  Richtung 
am  größten,  in  welcher  er  der  mechanischen 
Einwirkung  die  größte  Abmessung  entgegensetzt. 

2.  Neu  dagegen  ist,  daß  auch  der  spezifische 
Schlagwiderstand  mit  m  bezw.  dem  Querschnitte 
wachst,  und  zwar  für  jede  Sorte  in  einer  andern 
Proportion  zum  Querschnitte. 

3.  Das  Verhältnis  zwischen  der  bis  zum 
Einrißbeginn  und  der  zum  völligen  Durchschlagen 
erforderlichen  Schlagarbeit  laßt  erkennen,  daß 
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Tabelle  4a.    Gesaratübersicht  der  Ergebnisse  im  8chlagversuch  bin  rem  Anrißboginn. 


Flißrl*ro.  K«flähl 

F«>t>*i  ChromnlrkrMnen,  gcglBht 

FcftM  ChronBlckcleiMB,  gfhlrtr» 

(l«»»mi-    1  Hpcrtfluchc  .... 

Zun  i*lll{rn 

Otnut-  SprzlHKbr 

Zum  völligen 
Oarrbtcblcgm 

(Intnl-  Spvjrlß-clic 

Zun  völligen 
I>urch*chlagt-D 

fehlaf  *xb«U  büj  BIO-  D^h.tbltffrD 
beginn 

Schlacarbtll  bin  Riß- 

Schlagarbalt  bl.  Riß- 

mk|f 

in  kg 

6 

1,50 

3,0 

2,02 

1,50 
2,50 

3,0 

2,91 

1,5 

7,5 

1,50 

2,0 

3,54 

3,85 

3,34 

5,25 

10 

3,75 

3,75 

3,28 

5,25 

5,25 

9,22 

9,0 

12,5 

5,25 

4,2 

4.4 

9,0 

7.2 

15,3 

13,75 

15 

5,25 

3,5 

4,62 

11,25 

8,2 

16,3 

16,5 

20 

11.25 

5,85 

3.9 
7,43 

19,5 

9,75 

18,45 

23,8 

37,75 

25 

18,75 

5.5 

57,25? 

23,0? 

52,0 

3,0 
7,0 
9,0 
11,0 
11.0 
18.9 
20,8 


0,96 

8,54 

8,28 

4,4 

4,62 

3,9 

7,43 


auch  hierin  die  verschiedenen  Gattungen  völlig 
verschieden  sind. 

Faßt  man  dieses  Bild  zusammen,  so  gelangt 
man  vorerst  abermals  zu  einem  sehr  erheblichen 
Mißtrauen  in  den  Versuch  selbst,  insoweit  die 
in  einer  Operation  gewonnene  Schlagarbeit  als 
Bewertungsfaktor  in  Betracht  kommt.  Bei  einiger 
Ueberlegung  findet  sich  indessen,  daß  die  vor- 


aar  •tJc*f» 


_^UrW/  £*V"4»*V*r>*  «*»V  r«v? 


UtL.       I   V>  .1  S-» 

0  y  v 


aar- VOmm 

im 


6  T  * 

Abbildung  20.    Druckschaubilder  bei  veränderlichem 

besprochenen  Versuchsreihen  im  Hinblick  auf 
einen  wichtigen  Punkt  in  der  Ausführung  mangel- 
haft sind,  denn  es  wurde  hierbei  das  Aehnlich- 
keitsgesetz*  nicht  beachtet.  Dieses  fordert,  da 
hier  bei  150  mm  Querschnitt  eine  Lange  von 
100  mm  normal  gewählt  ist,  für  250  mm  Quer- 
schnitt und  konstanter  Dicke  von  10  nun  1671/,, 
für  200  =  133'  .i,  für  125  =  83.  für  100  =  67, 
für  75  =  50  und  für  50  mm  =  33 '/.t  mm  Ab- 
stand der  Interstützungspunktc,  und  nur  dann 
würde,  hei  sonst  gleichmäßiger  Beschaffenheit 
des  Materials,  auch  ein  gleichmäßiges  spezifisches 
Arbeitsvermögen  gewonnen  werden. 

Es  entsteht  die  Frage,  ob  man  sich  im 
Korbschlagversuche  über  das  Aehnlichkeitagesetz 
dadurch  hinwegsetzen  darf,  daß  man  den  Ab- 
stand der  Auflagepunkte  beliebig  wählt,  oder 
konstant  für  beliebige  Querschnitte.  Ich  habe 
lautre  Zeit  hindurch  über  diesen  Punkt  Auf- 
klärung zu  erlangen  gesucht  und  schließlich 
gefunden,  daß  dem  Aehnlichkeitsgesetz  hier  die- 
selbe Bedeutung  zukommt,  wie  im  Keiüversuche. 
ja  vielleicht  eine  noch  viel  größere. 

lu  Abbildung  20  sind  die  Druckschaubilder 
(l  bis  10)  bei  veränderlichem  Abstand  der  Auf- 

•  Vergl.  Marten»  .Materialienkunde4-  Abs.  151 
s.  J<i;\ 

-    -  - 


lagepunkte  für  Flußeisen  (1  bis  5)  und  festes 
Chromnickeleisen  (6  bis  10)  enthalten  (vergl. 
Tabelle  5).  Denselben  Ist  zu  entnehmen,  daß 
sich  hier  dieselbe  Erscheinung  zeigt,  wie  im 
Reißversuche  bei  verkürzten  Stablangen:  das 
allmähliche  Heraufgehen  der  Festigkeitsgrenzen 
mit  wachsender  Hemmung  der  Molekularbeweg- 
lichkeit. Natürlich  ändern  an  diesen  Erscheinun- 
gen ebensowohl  der 
Querschnitt  hinter  der 
Kerbe,  als  die  physi- 
kalische Beschaffen- 
heit des  geprüften 
Materials.  Für  das 
Ergebnis  im  Kerb- 
schlagversuch ist  es 
natürlich  Erfordernis, 
daß  diese  Hemmung 
weitestgehend  ist,  da- 
mit der  möglichst  unelastische  Stoß  entsteht 
bezw.  der  Einfluß  der  Elastizität  des  ganzen  Stabes 
auf  das  Ergebnis  mögliehst  gering  wird.  Aus 
den  Druckschaubildern  Abbildung  21  (1  bis  32) 
geht  hervor,  daß  sich  diejenigen  für  Flußeisen 
jenen  für  festes  Chromnickelciscn  in  den  größten 
Breiten  hinter  der  Kerbe  zu  nähern  beginnen. 
Die  S-Orenze  wird  verwischt,  die  B-Grenze  tritt 
näher  an  sie  heran  und  es  erscheint  wahrscheiu- 

Tabelle  5.    Druckversuch  an  der  gekerbten 
Probe    bei   veränderlichem   Abstand  der 
St  ü  Up  unkte. 


Abstand  der  Auflagepunkte. 


Gattung 

HrucbL.I 

Durrh- 
bl*e«in(c  an 
d  n-Qrrnir 

Itrueb- 
•paBDune  ] 
f  d.ifm 

mm 

k* 

mm 

ke 

70 

2110 

8,5 

1406 

riuUclwa 

HO 

1550 

10,5 

1034 

100 

1180 

12,5 

786 

Klubl 

110 

1040 

11 

692 

120 

830 

8.7 

552 

70 

8100 

3,5 

2260 

Clirom. 

"0 

3010 

3,7 

2010 

BlrkM- 

1UO 

2400 

4.2 

1600 

■•i.«-n 

110 

2310 

3.3 

1540 

1  120 

2020 

3,5 

1340 
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Abbildung  21.    Druckachaubilder  bei  veränderlicher  Breite  hinter  der  Kerbe. 


lieh,  daß  bei  einer  bestimmten  größten  Breite 
hinter  der  Kerbe  auch  für  Flußeisen  ein  Schau- 
bild entsteht,  welches  jenem  des  festen  Chrom- 
nickeleisen« bei  geringerer  Breite  sehr  ahnlich 
sein  wird;  dann  würde  es  sich  wahrscheinlich 
herausstellen,  daß  auch  gleiche  Bruchlasten  vor- 
handen sind,  von  welchen  aber  sehr  verschiedene 
Querschnitte  betroffen  werden  «vergl.  auch  Ta- 
belle G). 

Wenn  der  Einfluß  der  Geschwindigkeit  „be- 
langlos" ist.  dann  ist  auch  unbedingt  anzunehmen. 


Tuballe  6.    Druckversuch  an  gekerbten  8täbon. 


1 

Horch. 

Brnch- 

Durth- 

Bruch- 

Brach- 

biegung 

pp*n» 

flrucb- 

•ps  fl- 

m «- 

ial 

a.d. 

nuaff 

f.  d. 

Ualtuur 

m  — 

lui 

«.  d. 
Bruch- 

aue* 

f.  d. 

Brur  hjrrrmr 

qem 

«jem 

IDBl 

kf 

mm 

k' 

ir.  :n 

k* 

mm 

k. 

& 

270 

:  »,5 

540 

5 

410 

8,75 

820 

7,5 

530 

13,5 

710 

7,5 

790 

4,56 

1050 

JS 

10 

«00 

8,5 

G00 

10 

1540 

4,45 

1540 

B 
"S 

12,5 

850 

7,5 

680 

« 

'S 

bt 

12,5 

1920 

5,15 

1540 

e 
be 

15 

1400 

10,5 

935 

~ 

Ci 

be 

15 

2810 

4.5 

1870 

e 
« 

20 

2450 

11,0 

1225 

u 

20 

4310 

5,0 

2155 

X 

o  . 

25 
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daß  in  jedem  Versuche,  mit  welcher  Geschwin- 
digkeit immer  er  auch  durchgeführt  wird,  genau 
dasselbe  Diagramm  erfolgen  muß,  wie  im  par- 
allelen Druckversuche. 

Dann  fragt  es  sich  aber,  ob  es  nicht  von 
vornherein  richtiger  ist.  an  Stelle  des  Schlag- 
versuches den  ordentlich  durchgeführten  Druck- 
versuch zu  setzen y 

Ich  fühle  mich  veranlaßt,  hierauf  mit  Ja"  zu 
antworten  in  der  festen  Feberzeugung,  daß  dies 
ungemein  viel  nützlicher  sein  würde,  weil  wir 

dann  auch  ein  Bild  für 
jene  Faktoren  gewinnen, 
aus  welchen  die  an  sich 
gar  nichts  Besonderes 
sagende  Schlagarbeit  in 
der  Schlagprobe  entstan- 
den ist. 

Die  Druckschaubilder 
Abbild.  21  (Nr.  1  bis  ein- 
schließlich 28  >  lassen  er- 
kennen, daß  im  Druck- 
versuche nach  Ueber- 
schreiten  der  Bruchlast 
der  Bruch  allmählich  fort- 
setzt. Nr.2'J  bis  82  nber. 
daß  dies  an  der  Hruch- 
grenze  plötzlich  geschieht. 
Im  ersten  Falle  erwachsen 
immer  große,  im  zweiten 
immer  kleine  Schlagarbei- 
ten. Im  Druckversuche 
kann  ich  zwischen  den 
Ergebnissen  differenzie- 
ren, im  Schlagversuche 
nicht,  trotzdem  ich  aus 
beiden  dasselbe  zu  er- 
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kennen  vermag:  „ob  der  Bruch  plötzlich  oder 
nach  und  nach  erfolgt*. 

Eine  ahnliche  Differenzierung  ist  im  Reiß- 
versuche selbst  um  so  weniger  möglich,  ala  wir 
die  Bedeutung  der  Einschnürung  für  die  Material- 
eigenschafteu  auch  nicht  annähernd  in  ihrem 
vollen  Umfange  und  richtig  zu  .bewerten"  ver- 
mögen. 

Ich  füge  mit  vollem  Bedacht  hinzu,  daß  dies 
in  noch  größerem  Umfange  der  Fall  ist  bezüg- 
lich der  Trichterbildung  und  der  Erscheinungen 
im  Bruchgefüge.  obwohl  aus  ihnen  allein  schon 
auf  Grund  der  Erfahrung  mit  großer  Sicherheit 
vorhergesagt  zu  werden  vermag,  ob  eine  mehr 
oder  minder  erhebliche  Schlagarbeit  im  Kerb- 
schlagversuche zu  erwarten  steht.  Es  kann  der 
Schlagversuch  auch  in  dieser  Beziehung  nur  ein 
Orientierungsbehclf  sein.  Er  erbringt  lediglich 
die  Bestätigung  für  das  im  Bruchgefüge  der 
Reißprobe  Gesehene,  aber  keinesfalls  seine  Be- 
wertung. Diese  Erfahrungen  sollen  hier  kurz 
skizziert  werden: 

1 .  Wenn  im  Reißversuche  keine  Einschnürung 
und  das  kristallinisch  körnige  Bruchgefüge  über 
den  ganzen  Querschnitt  vorhanden  ist,  so  erfolgt 
sicher  auch  keine  erhebliche  Schlagarbeit,  und 
das  Bruchgefüge  der  gekerbten  Probe  zeigt  die- 
selben Erscheinungen  wie  an  den  Zerreißstaben. 

2.  Erscheint  das  Bruchgefüge  mattschuppig, 
so  erfolgt,  ohne  Rücksicht  darauf,  ob  eine  Ein- 
schnürung da  ist  oder  ni  ht,  der  Bruch  bei 
einer  oft  sehr  erbeblichen  Schlagarbcit,  sonst 
wie  vor. 

3.  Sind  bei  geringer  Einschnürung  erheb- 
liche Dehnungen  vorhanden,  so  folgt  die  Schlag- 
arbeit den  Dehnungen  innerhalb  sehr  enger 
Grenzen,  wenn  das  kristallinische  Bruchgefüge, 
innerhalb  weiterer,  wenn  das  schuppige  vorhan- 
den ist. 

4.  Wenn  im  Reiß  versuche  eine  Einschnürung 
ohne  Trichterbildung  vorhanden  ist,  so  findet 
sich  auch  an  den  gekerbten  Stabchen  kein 
Trichter,  der  Bruch  zeigt  das  Gefügo  wie  im 
Reiß  versuche  oder,  wenn  dieses  schuppig  ist, 
das  körnige. 


5.  Wenn  dagegen  im  Reißversuche  Trichter- 
bildung vorhanden  ist,  so  findet  sie  sich  im 
Kerbschlagversucbe  dann  nicht,  wenn  das  Ge- 
füge am  Trichtergrunde  kristallinisch  ist. 

In  beiden  Fallen  sind  keine  erheblichen 
Schlagarbeiten  zu  erwarten. 

6.  Ist  im  Reißversuch  Trichterbildung  vor- 
handen, und  das  schuppige  Gefüge  im  Trichter- 
grunde, so  erfolgen,  ganz  ohne  Rücksicht  auf 
das  Maß  der  äußeren  Einschnürung,  immer  große 
Schlagarbeiten,  und  es  findet  sich  an  den  Schlag- 
proben dieselbe  Trichterbildung  wie  an  der  Zer- 
reißprobe, das  Gefüge  im  Trichtergrunde  weicht 
aber  manchmal  von  jenem  der  Zerreißproben  ab, 
es  erscheint  dann  kristallinisch  oder  körnig. 

Immer  wird  man  finden,  daß  an  derselben 
Sorte  die  Schlagarbcit  mit  der  Trichtertiefe 
wachst.  Diese  allgemeinen  Beziehungen  werden 
natürlich  modifiziert  durch  die  Festigkeitsgrenzen 
und  das  Hemmungsmaß  der  Gleitvorgänge  unter 
der  Einwirkung  der  Form.  Es  bedarf  daher 
mehr  als  der  einfachen  Schlagarbeit,  sie  richtig 
zu  werten.  Erscheint  der  KerbschlagverHuch 
als  sehr  willkommenes  Mittel,  in  ungemein  ein- 
facher Weise  darüber  Aufklarung  zu  erlangen, 
ob  bei  einer  begrenzten  Hemmung  der  Gleit- 
vorgange noch  Gleitvermögen  vorhanden  ist  oder 
nicht,  so  darf  die  Wertung  nicht  in  der  ge- 
fundenen Schlagarbeit  allein  stattfinden.  Die 
Schlagarbeit  unmittelbar  und  kurzerhand  ermitteln 
zu  können,  ist  besonders  dann  von  Vorteil,  wenn 
äquivalente  praktische  Beanspruchungen  vorliegen, 
also  die  Biegung  gekerbter  Konstruktionsele- 
mente. Ob  diese  Biegungen  stoßfrei  oder  im 
Stoß  erwachsen,  ist  völlig  belanglos,  zu  wissen 
ist  nur  nötig,  ob  die  E-Grenze  gegenüber  der 
tatsachlichen  Beanspruchung  hoch  genug  liegt 
und  ob,  wenn  sie  höher  gelegt  wird,  noch  aus- 
reichende Sicherheit  da  ist,  daß  sie  also  nicht 
auf  Kosten  der  Zähigkeit  höher  gelegt  wurde, 
ganz  gleich,  ob  durch  Wärmebehandlung  usw. 
oder  durch  Wahl  von  Sorten  mit  höherer  E-Grenze. 
In  diesem  Sinne  angewendet,  bildet  die  Kerb- 
schlagprobe allerdings  einen  wertvollen  Orien- 
tierungsbehelf. (Schluß  folgt.) 


Moderne  Sandaufbereitungsanlagen. 

(Schluß  Ton  Seite  1147.) 


II.   Selbsttätig*  AnfbereitnngsHnlage  der  Firma 
F.   Knppersbusch   k  Söhne  Aktiengesellschaft 
in  Gelsenkirchen-Schalke. 

1  |ie  im  vergangenen  Jahre  gebaute  selbsttätige 
Sandaufbereitungsanlage  besteht  aus  drei 
Gruppen,  und  /war  einer  rechten  und  linken  Auf- 
bereitung für  den  alten,  gebrauchten  Sand  und 
zugehörige  Vermischung  sowie  formgerechte  Zu- 
bereitung der  Sandgeniische  und  einer  gemein- 
schaftlichen Aufbereitung   des   neuen  frischen 

...... 

•  •■•  •. 


Sandes.  Die  Arbeitsweise  dieser  Anlage  iat 
nachstehend  beschrieben : 

Der  neue  frische  Sand  (siehe  Abbild.  2a> 
wird  auf  Geleisen  dem  Sandlager  zugefahren  und 
von  hier  in  den  Elevator  1  aufgegeben,  sowie 
nach  dem  rotierenden  Sandtrockenapparat  2  ge- 
fördert. Der  dort  getrocknete  Sand  fallt  auf  der 
Rückseite  in  den  Elevator  3,  welcher  das  hoch- 
stehende Polygonsieb  4  beschickt.  Von  diesem 
Polygonsieb  wird  zunächst  der  natürliche  feine 
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Sand  abgesiebt;  dieser  abgesiebte  neue  Sand  fällt  Sand  nach  Bedarf  der  jeweiligen  Sandmischung 

unmittelbar  in  den  darunter  befindlichen  großen  entsprechend  in  eine  kleine    darunter  liegende 

Sandbehälter  8,  wahrend  die  zu  groben  unge-  Transportschnecke  abgeben,  welch  letztere  den 

siebten  Teile  nach  dem  Kollergang  6  abfallen,  neuen  Sand  dem  Elevator  10  zuführt.  Gleich- 

Von  dem  Kollergang  6  gelangt  das  Mahlgut  zeitig  befindet  sich    an  dem  Elevator  10  der 


Abbildung  2  a.    Grundriß  der  Aufbereitungsanlage. 


Abbildung  2b.    Schnitt  durch  die  Aufbereitungsanlage. 


durch  eine  kleine  Transportschnecke  7  wieder 
nach  dem  Elevator  3.  Es  ist  durch  diese  An- 
ordnung besonders  der  Kollergang  6  wesentlich 
entlastet,  da  der  neue  feine  Sand  in  diesem 
Falle  gar  nicht  zur  Vermahlung  gelangt.  Der 
große  Sandbehälter  8  für  den  neuen  gemahlenen 
Sand  ist  mit  Schiebern  versehen,  die  den  neuen 


selbsttätige  Kohlenstaubverteiler  9,  welcher  den 
benötigten  Kohlenstaub  ebenfalls  in  regulierbarer 
Weise  in  den  Elevator  aufgibt.  Der  Elevator  10 
fördert  den  neuen  Sand  nebst  Kohlenstaub  nach 
der  hochliegenden  Transportschnecke  11,  welche 
denselben  nunmehr  nach  beiden  Seiten  durch  die 
Schlauche  1 2  den  beiden  Vormischwerken  rechts 
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und  links  entweder  einzeln  oder  gleichzeitig 
zuführt. 

Der  alte,  gebrauchte  Sand  (siehe  Ab- 
bildung 2a  und  I»)  gelangt  durch  zwei  Hänge- 
bahnen nach  den  beiden  Elevatoren  13  und  22, 
in  welche  die  Sandkasten  der  Hangebahn  ent- 
leert werden,  von  wo  er  zunächst  nach  den 
beiden  hochliegenden  Walzwerken  14  und  23 
befördert  wird.  Der  zerriebene  alte  Sand  wird 
sodann  durch  Transportbänder  zu  den  elektro- 
magnetischen Scheidern  15  und  24  befördert. 
Der  von  Eisen  gereinigte  Sand  gelangt  nun  nach 
den  beiden  großen  Polygonsieben  17  und  2fi, 
welche  die  im  Sande  noch  enthaltenen  Fremd- 
körper ausscheiden  und  gleichzeitig  den  Sand 
separieren;  in  vollständig  gereinigtem  Zustand 
fallt  er  in  die  beiden  Vormischapparate  16 
und  25.  Diese  beiden  letzteren  bewirken  durch 
ihre  Mischflügel  die  Innige  Vermischung  der 
beiden  Sandsorten  samt  Kohlenstaub  unter  gleich- 
zeitiger Beförderung  nach  den  Anfeuchtungs- 
troiniReln  18  und  27,  in  welchen  die  Sand- 
gemische durch  eine  Brause  in  regulierbarer 
Weise  angefeuchtet  werden. 

Die  Sandgemischc  fallen  sodann  aus  den  An- 
feuchtungstrommeln  unmittelbar  in  die  beiden 
Desintegratonen  l'J  und  28,  welche  die  voll- 
ständige Vermischung  und  Durchlüftung  des 
Sandes  bewirken,  so  «laß  der  formgerechte  Mo- 
dellsand auf  zwei  Schüttelrinnen  nach  unten  ab- 
fallt, welche  die  beiden  Elevatoren  20  und  29 
beschicken,  die  den  fertigen  Modellsand  nach  den 


beiden  Ablaufrinnen  21  und  30  befördern.  Diese 
beiden  letzteren  sind  mit  Altsperrschiebern  ver- 
Rehen, so  daß  sich  der  fertige  Sand  in  diesen 
Schlauchen  für  2  bis  8  Wagenfüllungen  an- 
sammeln und  nach  Bedarf  durch  Ziehen  des 
Schiebers  in  die  Wagen  der  Hängebahn  abge- 
lassen werden  kann.  Die  beiden  Elevatoren  für 
alten,  gebrauchten  Sand  sowie  für  fertigen  Mo- 
dellsand liegen  so  nahe  beieinander,  daß  die  von 
dem  alten  Sand  entleerten  llilngehahnwagen 
sofort  unter  die  Abfallschlauche  21  und  30  ge- 
fahren werden  können,  um  eine  Ladung  fertigen 
Sand  wieder  aufzunehmen,  wodurch  dieser  Sand- 
transport in  bester  Weise  ausgenutzt  wird. 

Jede  der  beiden  Anlagen  rechts  und  links  ist 
imstande,  in  der  Stunde  rund  1 5  cbm  oder  gleich- 
zeitig im  ganzen  30  cbm  separierten  Modell- 
sand zu  liefern,  wobei  zur  Bedienung  der  An- 
lagen seihst  nur  zwei  Leute  erforderlich  sind, 
von  welchen  der  eine  die  Aufbereitung  de« 
neuen  und  der  andere  die  beiden  Aulbereitungen 
des  alten  Sandes  zu  überwachen  hat,  während 
die  Zuführung  des  alten,  gebrauchten  Satides 
durch  Handlanger  mittels  Hängebahnen  erfolgt, 
die  auch  den  fertig  zubereiteten  Modellsand 
nach  der  Gießhalle  abführen.  Der  Kraftbedarf 
der  einzelnen  Anlage  betragt  etwa  40  P.  S.  und 
der  jeder  Gesamtanlatre  etwa  75  P.  S. 

Die  vorstehende  Anlage  hat  sich  für  diesen 
Großbetrieb  sehr  trut  bewahrt  und  liefert  einen 
Sand,  der  den  höchsten  Anforderungen  in  bezog 
auf  Plastizität  und  Feinheit  entspricht 


Aus  der  Praxis  in-  und  ausländischer  Eisen-  und  Stahlgießereien.* 


III.  Kernformerei. 

1  Jeher  eine  andere  Ausführung  berichtet 
^— '  Jabez  Na  11.**  Für  eine  Reparatur  war  ein 
Hobeltisch  (Abbildung  1 )  allerraschest  anzufer- 
tigen. Da  die  Beschaffung  des  fehlenden  Mo- 
delles und  Formkastens  zu  teuer  gewesen  wäre 
und  zu  viel  Zeit  beansprucht  hatte,  entschloß 
man  sich  zur  Ausführung  nach  dem  Kernform- 
verfahren. 

Die  Tischlerei  fertigte  zwei  Teilmodelle  von 
je  ',jS  Länge  des  ganzen  Gußstückes  und  eine 
dazu  passende  Kernbüchse  an.  Form  und  Größe 
dieser  Modelle  (Abbildung  2,  Bild  I  und  II) 
entsprachen  Abschnitten  a  b  c  d  und  e  f  g  h  der 
Abbildung  1.  Mit  diesen  Modellen  und  der  Kern- 
biiehse  (Abbildung  3)  wurden  zwei  End-  und 
vierzehn  Mittelkerne  angefertigt.  Das  Modell 
saß  nur  lose  in  der  Kernbüchse  und  wurde  an 
den  beiden  Enden  durch  die  Brettchen  A  und  B 


•  Vertriebe  „Stahl  und  Eigen*  190S  Nr.  31 
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(Abbildung  3)  in  richtiger  Lage  gehalten.  Jeder 
zweite  Kern  wurde  mit  Steigern  E  versehen. 
Die  Querrippen  D  D  und  Stege  ('  C  saßen  nur 
lose  am  Modell,  um  nach  Aushebung  des  Haupt- 
körpers gesondert  aus  dem  Sande  gezogen  zu 
werden.  Die  Zugabe  an  den  beiden  Stirnseiten 
des  Kernes  bei  A  und  B  betrug  100  mm.  so 
daß  der  einzelne  Kern  eine  Lange  von  UOOinm 
bei  800  mm  Breite  erhielt.  Die  Starke  des 
Kernes  oberhalb  der  winkeligen  Führungen  des 
Gußstückes  betrug  75  mm.  Nach  Fertigstampfen 
der  Kernbüchse  wurde  sie  auf  eine  Eisenplatte 
gewendet,  die  Bodenplatte  G  (Abbildung  3)  ab- 
gehoben, die  Plattchen  A  und  B  entfernt,  der 
dadurch  entstandene  Hohlraum  nachgestampft  und 
der  Kern  glattgestrichen.  Die  übrige  Fertig- 
stellung des  Kernes  bedarf  keiner  Erörterung. 
Ein  für  die  Milte  bestimmter  Kern  wurde  mit 
den  Querrippen  D  D  an  beiden  Seiten  versehen. 
Man  entfernte  zu  diesem  Zwecke  die  eine  Seiten- 
wand der  Kernbüchse  des  fertiggestampften 
K.  rnes,  hob  die  Rippcnmodelh-  D  D  aus  und 
schnitt  sie  an  d>  r  andern  S<-ite  des  Kernes  in 
den  Sand  ein.    Zum  Schluß  wurden  noch  zwei 
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Abschlußkerne  mit  Einguß  und  Anschnitt  (Ab- 
bildung 4  )  angefertigt,  und  es  konnte  nach  dem 
Trocknen  aller  Kerne  mit  dem  Zusammenbauen 
der  Form  begonnen  werden.  Man  hob  eine  Grube 
aus  und  errichtete  in  derselben  ein  Plattenbett 
in  einer  Tiefe,  daß  die  auf  dasselbe  gelegten 
Kerne  mit  ihrer  Oberkante  20  bis  30  mm  unter 
Hüttensokle  blieben.  Mit  Hilfe  einer  an  der 
Längsseite  des  Plattenbettes  abgesteckten  geraden 
Linie  und  einer  Wasserwege  wurden  dann  die 
Kerne,  beginnend  mit  dem  doppelte  Querrippen 
aufweisenden  Mittelkerne  und  gleichmäßig  gegen 


der  Eingüsse  und  Ueberlftufe  konnte  der  Guß 
mit  gutem  Erfolge  bewirkt  werden. 

Das  vorgeschilderte  Formverfahren  ist  sehr 
bemerkenswert;  es  erspart  einen  großen  Teil 
der  beim  Arbeiten  mit  Modell  und  Formkasten 
für  diese  beiden  Hilfsmittel  aufzuwendenden  Un- 
kosten, und  beansprucht  außerdem  den  zum 
Abguß  benötigten  Platz  nur  für  ein  bis  zwei 
Tage,  wahrend  dieser  Platz  sonst  für  vier  bis 
fünf  Tage  erforderlich  gewesen  wäre.  Es  ist 
aber  anderseits  nicht  zu  verkennen,  wie  schon 
Nall  andeutet,  daß  diese   Formart   eine  sehr 


Abbildung  8.  Abbildung  4. 


beide  Enden  vorschreitend,  eingelegt.  Nach  dem 
Vollstampfen  des  rings  um  die  Kerne  frei- 
gebliebenen Raumes  wurde  die  Form  beschwert. 
Man  legte  quer  über  dieselbe  schmale  Form- 
kasten von  etwa  2000  mm  Länge  (Abbild.  5), 
welche  auf  der  Hüttcnsohle  auflagen,  aber  auch 
dort  durch  Unterlagen  vor  allzu  tiefem  Ein- 
dringen in  den  Hoden  geschützt  waren.  Die 
Kerne  blieben  demnach  auch  nach  dem  Auflegen 
der  Beschwereisen  von  jedem  Drucke  frei  und 
wurden  zuletzt  {regen  die  Formkasten  auf  das 
vorwichtigste  verkeilt.  Die  Formkasten  selbst 
wurden  mit  Haufensand  vollgestampft  sowohl 
zur  weiteren  Sicherung  der  Kerne  wie  zur  Ver- 
hütung des  Austretens  von  flüssigem  Eisen 
zwischen  den  Kernfugen.    Nach  Fertigstellung 

XXXIII.ii 


Abbildung  5. 


große  Gefahr  des  Mißlingens  in  sich  birgt.  Die 
einzelnen  verhältnismäßig  gebrechlichen  Kerne 
sind  sehr  starkem  Auftriebe  ausgesetzt  und  ver- 
tragen doch  keine  nennenswerte  Beschwerung. 
Der  Erfolg  des  Gusses  hängt  von  einer  außer- 
ordentlich gewissenhaften  Zusammensetzung,  Be- 
schwerung und  Verkeilung  der  Form  ab.  Die 
hierauf  zu  verwendende  Sorgfalt  und  Gewissen- 
haftigkeit ist  so  groß,  daß  sie  einer  Verallge- 
meinerung des  Verfahrens  in  der  vorliegenden 
Form  im  Wege  sein  wird. 

IV.  Geteilte  Gußstücke. 

Größere,  mit  Schablonen  hergestellte  Guß- 
stucke müssen  häuflg  in  kleineren  Abschnitten 
gegossen  werden,  sei  es,  daß  Montagerücksichten, 
allzu  großes  Gewicht,  Transportschwierigkeiten 
bei  besonders  sperrigen  Stücken,  oder  andere 
Erwägungen  eine  Teilung  notwendig  machen. 
Die  Teilung  bietet  gewöhnlich  keine  Schwierig- 
keiten ,  wenn  sie  in  einer  zur  Drehungsachse 
senkrechten  Ebene  erfolgen  kann.    Dapepen  hat 
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sie  im  Umfange  des  Gußstückes  nach  einer  durch 
die  Drehungsachse  gelegten  Ebene  verschiedene 
Dabeistände  im  Gefolge,  insbesondere  wenn  es 
darauf  ankommt,  für  das  aus  seinen  einzelnen 
Teilen  zusammengesetzte  Gußstück  genau  Kreis- 
form einzuhalten.  In  vielen  Fallen ,  z.  B.  bei 
Kiemenscheiben,  kann  man  das  Stück  im  ganzen 
formen  und  gießen  und  es  dann  abbohren  und 
durch  Treibdorne  sprengen.  Aber  sehon  bei 
einigermaßen  breiten  Riemscheiben  kommt  es 
trotz  sorgfältiger  Arbeit  nicht  allzu  selten  vor, 
daß  die  Trennung  nicht  nach  der  gewünschten 


Abbildung  1. 


Füllen  bleibt  nichts  anderes  übrig,  als  das  Stück 
in  einzelnen  Teilen  zu  gießen,  oder  auf  genaue 
Einhaltung  des  kreisförmigen  Querschnitts  Im 
zusammengesetzten   Gußstücke    zu  verzichten, 
oder  aber  durch  besondere  Vorkehrungen  mehr 
oder  weniger  genau   der   Kreislinie   nahe  zu 
kommen.    Die  Herstellung  in  einzelnen  für  sich 
schahlonierten  Teilstücken  ist  wesentlich  teurer, 
als  die  Herstellung  in  einem  Stücke.    Sie  bringt 
die  besonders  bei  großem  Umfange  recht  beträcht- 
liche Gefahr,  daß  die  einzelnen  Teile,  sei  es  in- 
folge ungenauer  Arbeit  oder  ungleichen  Schwin- 
dens, nicht  genau  genug  aneinander  passen.  In 
sehr  vielen  Fallen  muß  man  sich  anders  helfen. 
Man  macht  eine  Hälfte  der  Form  fertig  und 
verschiebt  dann  die  Spindel  mit  ihrem  Stocke 
um  das  Maß  des  Teilkernes  und  der  beider- 
l     scitigen  Bearbeitungszugaben.  Auf  diese  Weise 
sind  zwar  theoretisch,  aber  kaum  in  Wirklich- 
keit genaue  Ergebnisse  zu  erzielen.  Diese  Ar- 
beitsweise ist  nicht  billiger  als  das  Formen  ge- 


vorgebohrten Linie  erfolgt  und  daß  deshalb  das 
Stück  unbrauchbar  wird.  Diese  Gefahr  steigt 
natürlich  mit.  der  Breite  der  Sprengnaht  und 
mit  der  Vielgestaltigkeit  des  Gußstückes.  Es 
können  durch  das  Antreiben  der  Sprengbolzen 
Gußspannungen  ausgelöst  werden,  die  das  Ab- 
springen entfernt  liegender  Teile  des  Gußstückes 
be  wirken. 

Hin  weiterer  nicht  allzu  selten  auftretender 
Uehelstand  ist  das  Verziehen  der  einzelnen  Teile 
wahrend  und  nach  der  Sprengung,  wiederum 
eine  Folge  der  im  Stücke  vorhandenen  Span- 
nung. Bei  Gußstücken,  welche  einem  äußeren 
oder  inneren  Flüssigkeit«-  oder  Gasdruck  zu 
widerstehen  haben,  verbietet  sich  die  Sprengung 
von  selbst,  da  eine  Sprengnaht,  auch  nur  einiger- 
maßen nennenswertem  Drucke  gegenüber,  nicht 
dauernd  dicht  gemacht  werden  kann.   In  solchen 


trennter  Stücke,  und  bringt  zudem  die  Gefahr, 
daß  bei  nicht  ganz  sorgfältiger  Arbeit  die  beiden 
Ffinnhalften  ungenügend  sicher  miteinander  in 
Verbindung  gebracht  werden  und  der  Guß  da- 
durch mißglückt.  Besser  ist  die  Einschaltung 
eines  Exzenters  zwischen  Spindel  und  Sclui- 
blonentrttger,  wodurch  ovale  Formen  entstehen, 
welche  nach  Wegfall  der  Starke  des  Teilungs- 
Icernes  und  der  Bearbeitungszugabe  annähernd 
kreisrunde  Gußstücke  ergeben.  (ianz  genau 
kreisrunde  Gußstücke  lassen  sich  aber  bei  Ver- 
wendung einer  Vorrichtung,  wie  sie  Jabe.z  Xall* 
beschreibt,  erreichen.  Mit  Hilfe  derselben  können 
Gußstücke  in  zwei,  drei,  vier  und  jeder  be- 
liebigen vernünftigen  Anzahl  von  Kreisabschnitten 
hergestellt   werden,   ohne  daß  die  gestampfte 
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oder  gemauert»'  Form  in  ihrem  Zusammenhang 
und  ihrer  Widerstandsfähigkeit  beeinträchtigt 
wird.  Das  Verfahren  ist  in  Kürze  folgendes: 
Der  Schablonentrilger  (Abbildung  l)  besitzt 
zweierlei  Führungen.  Einmal  die  bearbeiteten 
Flüchen  e  c  und  d  d,  welche  in  der  Führung  a  a 
bis  b  b  de»  Drcharmcs  (Abbildung  2)  gleiten, 
und  zum  andernmal  die  am  Anne  e  (Abbild.  1> 
mit  Bolzen  und  Mutter  befestigte  Glcitrnlle  g. 
Letztere  gleitet  in  der  Rinne  r  eines  Führungs- 
kopfes, wie  solche  in  Abbildung  3  dargestellt 
sind.  Wie  die  Zusammenstellung  in  Abbildung  4 
zeigt,  ist  die  Arbeitskantc  der  Schablone  ge- 
zwungen, genau  den  exzentrischen  Kreisabschnitten 
der  Kinne  des  Führungskopfes  zu  folgen.  Wird 
der  Teilungskern  unter  Berücksichtigung  der 
Bearbeitungszugabe    genau    entsprechend  den 


zwischen  den  Ansätzen  ff  des  Kopfes  gelegenen 
Zwischenräumen  bemessen,  so  ergibt  eine  Form 
die  gewünschte  Auzahl  Einzelleile,  welche  zusam- 
mengesetzt ein  Werkstück  von  genau  kreis- 
förmigem Querschnitte  liefern.  Die  in  Abbild.  A 
dargestellten  Kopfstücke  sind  für  zwei-,  drei- 
und  vierfache  Teilung  entworfen,  sie  lassen  aber 
erkennen,  daß  auch  jede  andere  Teilung  auf 
gleichem  Wege  erreichbar  ist.  Die  Führung*- 
rinne  r  kann  bei  sauberer  Arbeit  roh  bleiben, 
dagegen  ist  es  notwendig,  die  Leisten  1  auf  das 
genaueste,  insbesondere  in  beziig  auf  ihre  Winkel- 
stellung zum  Mittelpunkte  des  Kopfstückes,  zu 
bearbeiten,  da  sie  zum  Anzeichnen  der  Teiliings- 
linien  der  einzelnen  Abschnitte  und  zum  Hin- 
legen der  Teilkerne  dienen. 

Irrt-xItfi-giT. 
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(Für  die  unter  dieser  Rubrik  ericheinenden  Artikel  übernimmt  die  Redaktion  keine  Verantwortung.) 

Beitrag  zur  Entschwefelung  des  Eisens  Im  Kjellinschen  Induktionsofen. 


Im  Novomber  vorigon  .Jahres  voröfTontliehte 
ich  in  dieser  Zeitschrift*  einige  von  mir  gemachte 
Beobachtungen  Uber  die  Entschwefelung  des  Eisens 
im  Kjellinschen  Induktionsofen.  Ich  konstntierto 
damals,  daß  durch  Zuschlag  von  oxydischen  Erzen 
derSehwofol  fast  vollständigaus  dem  Eisonbado  ent- 
fernt wurde  unti  als  .Schwefeldioxyd  in  die  Atmo- 
sphäre entwich.  Diese  Entschwefelung  erfolgte 
auch  boi  verhältnismäßig  niedrigor  Tomporntur 
und  wenig  Schlacke.  Letztere  war  übrigens  nur 
schwach  busiseh  und  erreichte  nie  die  Temperatur 
oder  don  Flüssigkeitsgrad,  der  fllr  eine  kräftige 
Schlackenreaktion  erforderlich  ist.  Da  nun  inoines 
Wissens  bei  anderen  Stablschmolzvorfuhron  eine 
ähnliche  direkte  Oxydation  dos  Schwefels  durch 
don  Erzsauerstoff  noch  nicht  beobachtet  wurde» 
glaubte  ich  mich  zu  der  Annahme  berechtigt, 
daß  hier  eino  spozifische  Mitwirkung  der 
das  Bad  durchfließenden  Wechselströme 
vorliege. 

Leider  waren  die  Versuche  in  Gurtnellon 
von  zu  kurzer  Dauer,  als  daß  die  günstigsten 
Bedingungen  für  die  Entschwefelung  hätten  aus- 
probiert werden  können,  wie  z.  B.  die  Temperatur, 
die  Chornische  Zusammensetzung  des  Einsatzes, 
sowie  die  Art  des  zugeschlagenen  Erzes.  Es  schoint 
mir,  daß  der  letztere  Punkt  von  großer  Wichtigkeit 
ist,  konnte  ich  doch  diese  direkte  Entschwefelung 
nur  beim  Arbeiten  mit  Hamatit,  FeiO«  beob- 
achten, nicht  aber  beim  Frischen  mit  Mngnot  it , 
F01O4.  In  der  angezogenen  Veröffentlichung  be- 
tonte ich  dioso  Einschränkung  aus  geschäftlichen 
Rücksichten  nicht;  doch  erwähnte  ich  damals  schon 
an  Hand  eines  Beispiels,  daß  Schrott  zur  Ent- 
schwefelung nicht  genügte 
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In  einem  Aufsatz:  „Ueber  die  Entschwefelung 
im  Heroultverfahron"  *  spricht  nun  Dr.  -  Ing. 
Th.  Geilenkirchen  meinem  Versuch,  die  un- 
gewöhnlich intensive  Entschwefelung  im  Kjollin- 
ofen  zu  erklären,  jode  Berechtigung  nl>.  Meine 
Theorie,  erklärt  der  Verfasser,  könne  von  einem 
Metallurgen  unter  keinen  Umstünden  als  stich- 
haltig anerkannt  worden,  „Der  elektrische  Strom 
ist  nichts  weiter  als  Wärmequelle,  und  es  ist  und 
bleibt  vorkehrt,  ihm  irgend  eino  andere  Rollo 
zuzuschreiben''. 

Zu  meinem  Erstaunen  unterläßt  Dr.  Geilon- 
kirchen  jeden  Vorsuch,  die  von  mir  beobachteten 
Tatsachen  muh  bisher  geltenden  Kegeln  zu  erklären. 
Ich  halte  durchaus  nicht  unbedingt  an  meiner 
Annahme  fest,  aber  solange  dieselbe  nicht  durch 
eino  einleuchtendere  Theorie  ersetzt  oder  durch 
Beispiele  aus  dor  Praxis  widerlogt  wird,  hübe 
ich  wirklich  keine  l'rsacho,  sie  auf/iigoben.  Als 
einzigen  Bowois  gegen  meine  Ansicht  erwähnt 
Dr.  Geilenkirchen  die  Mitteilungen  Woddings 
Uber  den  Köi  hling-Rodenhauscrscheu  Induktions- 
ofen. *•  Die  in  der  angegebenen  Arbeit  veröffent- 
lichten Betriobsergebnisse  lassen  nun  allerdings 
koino  so  weitgehende»  Entschwefelung  erkennen, 
wio  sie  sonst  bei  Elektrostahlverfahron  beobachtet 
wurde:  immerhin  beträgt  die  Schwofclabnuhmo 
0,02  bis  O.Ofi0/«.  Zudem  bot  rüg  dio  Dauer  der 
Hitzen  nur  2  biso  Stunden,  und  wie  dio  geringe 
Abnahme  der  Silizium-  und  Mangangehalte  jedem 
Metallurgen  zeigt,  wurde  nur  in  sehr  geringem 
Maße  oxydiert,  und  zwar  mit  llammerschlag, 
womit  wohl  die  etwas  geringe  Entschwefelung 
erklärt  ist  (vergl.  oben). 
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Was  nun  dio  sehr  interessanten  Ausführungen 
Dr.  Geilenkirchens  Uber  den  Entschwefelungs- 
vorgang im  Heroultofen  anbetrifft,  so  ist  die 
daselbst  entwickelte  Theorie  wohl  für  dasHoroult- 
verfahren  durchaus  zutreffend  und  befriedigend; 
selbstverständlich  aber  ist  sie  niemals  auf  den 
Kjellinofen  Ubertragbar,  bei  dem  bekanntlich 
die  Verhältnisse  durchaus  andere,  teils  sogar  ent- 
gegengesetzte sind.  Wird  doch  im  Heroultofen 
durch  den  Lichtbogen  die  Schlacko  von  oben 
erhitzt  und  auf  die  höchst«  Temperatur  gebracht, 
während  im  Kjellinofen  dio  Hitzo  im  Metallbade 
seihst  erzeugt  wird;  die  Schlacke  wird  jedoch 
erst  in  zweiter  Linie  erhitzt  und  ist  zudem  einer 
bedeutenden  Abkühlung  von  oben  ausgesetzt. 

Schließlich  sei  noch  ergänzend  bemerkt,  daß 
jenes  auffallende  „Verschwinden-  des  Schwefels 
nioht  nur  von  mir  in  (iurtnollen  beobachtet  wurde, 
sondern,  wie  mir  Ingeniour  E.  Lustig  persönlich 
mitteilte,  schon  viel  früher  beim  ersten  Kjellin- 
ofen in  Gysinge,  Schweden.  Bekannt  sind  ja 
auch  die  Mit  toi  hingen  II.  Röchlings*  Uber  ilon 
Kjellinofen  in  Völklingen,  in  welchem  ebenfalls 
eine  auffallend  starke  Entschwefolung  orreicht 
wurde. 

Für  eine  einfachere  Erklärung  meiner  Beob- 
achtungen bin  ich  jederzeit  sehr  dankbar.  Eine 
solche  ist  bisher  nicht  gegeben  worden  und  somit 

•  „Stahl  und  KUen"  l»07  Nr.  3  8.  81  u.  f. 


liegt  für  einen  Metallurgen  noch  kein  Grund  vor, 
meine  Ansicht,  mit  der  ich  übrigens  nicht  allein 
dastehe,  als  nicht  stichhaltig  zu  verwerfen. 
Zürich,  im  Juli  190».  Dr.  A.  Schmi,l. 

• 

Hr.  Dr.  S  c  h  m  i  d  hat  für  seine  Theorie  der 
Entschwefelung  durch  Mitwirkung  der  das  Bad 
durchfließenden  Wechselströme,  welche  allen  bis- 
herigen Anschauungen  Uber  metallurgische  Vor* 
gänge  widerspricht,  keinerlei  Beweis  erbracht ; 
die  Theorie  kennzeichnet  sich  lediglich  als  eine 
Vermutung  und  gewinnt  weder  durch  die  in 
obiger  Zuschrift  ausgesprochene  Aufforderung  an 
dio  Fachgenossen  zur  Widerlegung  noch  durch 
das  neu  hineingebrachte  Moment  der  größeren 
oder  geringeren  Eignung  verschiedener  Erze  an 
Wahrscheinlichkeit.  Es  kann  daher  auch  nicht 
meine  Aufgabe  sein,  den  Trugschlüssen,  welche 
Dr.  Sch  mid  zu  seiner  Auffassung  geführt  haben, 
nachzuforschen  und  für  soino  Beobachtungen 
natürliche  Erklärungen  zu  finden.  Sachlich  brauche 
ich  indessen  nur  auf  den  in  dieser  Zeitschrift* 
veröffentlichten  Aufsatz  von  Osann  zu  ver- 
woisen,  um  darzutun,  daß  auch  im  Induktions- 
ofen nur  metallurgisch  genau  umschriebene  Vor- 
gänge sich  abspielen  können. 

Remscheid,  im  Juli  1908.  Geilenkirchen. 
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Wärmeleitung  f 

Die  Frage  in  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  11 
Seite  381,  und  die  Mitteilungen  dazu  Nr.  26 
Seito  K83  voranlassen  mich,  auf  die  Veröffent- 
lichung in  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  15  Seite 
609  u.  f.  hinzuweisen. 

Um  Uber  die  Fragen,  die  Eigenschaften  der 
feuerfesten  Steine  betreffend,  aufgeklärt  zu  wor- 
deu,  habe  ich  schon  am  8.  Fohruar  1904  an  die 
Königliche  Mochanisch-TechnischoVersuchsanstalt 
in  Groß-Lichterfeldo  hoi  Berlin  wie  folgt  ge- 
schrieben: 

„Die  Volumbeständigkoit  dor  Steine  würdo 
vielleicht  so  zu  bestimmen  sein,  daß  das  Wachsen 
oder  Schwinden  der  Steine  vor  und  nach  dem 
viermaligen  Erhitzen  bis  zu  Temperaturen  ge- 
messen wird,  welche  der  Nr.  20  der  Segerkegel, 
d.  h.  etwa  II?*)0  V.,  entsprechen.  Die  Druck- 
festigkeit würde  vielleicht  zu  bestimmen  sein: 
1.  bei  gewöhnlichen  Temperaturen,  2.  bei  einer 
Temperatur,  welche  der  Nr.  5  der  Sogorkegol,  also 
etwa  800°  C,  entspricht,  und  3.  bei  der  Tempe- 
ratur, welche  der  Nr.  20  der  Sogerkegel,  also 
etwa  llnO"  C.  entspricht. 

Daß  für  diese  Bestimmungen  ein  Bedürfnis 
vorhanden  ist,  haben  die  Erfahrungen  dor  lotzton 
Jahre  bewiesen. 

Zur  Ausmauerung  von  steinernen  Wind- 
erhitzern Cowporschor  Art,  welche  zwischen  900 


terfester  Steine. 

und  1100  t  feuerfeste  Steine  enthalten,  und  von 
donen  ein  Winderhitzer  60 000  bis  800(10  ,*  kostet, 
sind  Steine  verwendet,  deren  Volumen  bei  jeder 
Erhitzung  zunahm.  Die  Wärmespeicher  dieser 
stoinenien  Winderhitzer  werdon  während  etwa 
zwei  Stundon  durch  die  glühenden  Verbrennungs- 
produkte von  Hochofengasen  erhitzt  ;  datin  wird 
die  Heizung  abgestellt  und  etwa  eine  Stunde 
kalter  Wind  durchgeleitet.  Diese  Erhitzung  und 
Abkühlung  wiederholt  sich  immerwährend.  Wenn 
dio  Storno  daboi  auch  nur  minimal  wachsen,  so 
nimmt  der  Druck  innerhalb  derselben  immer  mehr 
zu;  auch  drücken  die  Stoino  des  Wärmospeichers  bei 
ihrer  Volumvergrößerung  auf  ihre  Nachbarn,  also 
auch  auf  ihre  Unterstützung,  den  Unterbau  der 
Winderhitzer.  Diese  Wirkungen  haben  zur  Folge 
gehabt,  daß  die  gesamte  teure  Ausmauerung,  zu 
Staub  zerdrückt,  aus  den  Winderhitzern  heraus- 
gekarrt werden  mußte.  Es  ist  auch  vorgekommen, 
daß  zunächst  nur  der  Unterbau  zu  Staub  zer- 
drückt wurde,  weil  dessen  Steine  eine  geringere 
Druckfestigkeit  hatten,  als  diejenigen  des  Wärme- 
spoichers.  Dor  gosamto  Wärmespoicher  aber  hatto 
sich  schon  so  ausgedehnt  und  im  Bloohmantel 
festgeklemmt,  daß  derselbe  nach  Herausnahme 
des  Unterbaues  in  dem  Winderhitzer  so  ohne 
Unterstützung  festsaß,  daß  ein  neuer  Unterbau 
darunter  aufgeführt  werden  konnte.  Nachdem 
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jedoch  dieser  Winderhitzer  nur  noch  einige  Mo- 
nate hotrieben  worden,  hatten  auch  die  Steine 
des  Wärmespeichers  ihre  Dmckfestigkeitegrenze 
erreicht  und  zerfielen  dann  ihrerseits  zu  Staub. 
Die  Wichtigkeit  der  Bestimmungen  dürfte  mit 
Vorstehendem  begründet  sein.  Wir  verlangen 
seitdem  Verwendung  der  besten  feuerfesten  Steine 
und  Feststellung  der:  1.  Feuerfestigkeit,  2.  Druck- 
festigkeit, und  3.  VolumbestÄndigkeit  derselben 
vor  deren  Verwendung." 

Darauf  erhielt  ich  von  der  Königlichen  Me- 
chanisch-Technischen Versuchsanstalt  folgende 
Antwort  vom  12.  Februar  1Ö04: 

.Die  Versuchsanstalt  dankt  Ihnen  Tür  die 
gefälligen  Auskünfte  und  Anregungen,  die  sie 
gern  weitor  verfolgen  wird,  und  teilt  ergobonst 
mit,  dali  Versuche  zur  Ermittelung  der  Raum- 
beständigkeit  bei  wiederholtem  Erhitzen  bis  zu 
1401)  °  C.  boreits  in  Angriff  genommen  sind,  um 
ein  geeignetes  Verfahren  auszubilden.  Weitere 
Versuche  zur  Feststellung  der  Druckfestigkeit  bei 
höheren  Wärmegraden  sind  in  Aussicht  genommen, 
indessen  bedarf  es  hierzu  besonderer  Einrich- 
tungen, auf  deren  Beschaffung  die  Anstalt  be- 
dacht sein  wird,  nachdem  sie  aus  Ihren  Mit- 
teilungen ersehen  hat,  daß  die  Versuche  für  die 
Industrie  von  Wichtigkeit  sind.* 

Die  eingangs  angeführte  Frage  und  Zuschrift 
veranlagten  mich  zu  folgender  Anfrage  vom 
22.  Juni  d.  J.  bei  der  Königlichen  Mechanisch- 


Technischen  Versuchsanstalt  in  Groß  -  Lichter- 
fei do: 

.Bezugnehmend  auf  den  Inhalt  des  gefälligen 
Schreibens  No.  129ß  B.  vom  12.  Februar  1904, 
bitten  wir  ergebenst  um  Mitteilung  der  Ergeb- 
nisse der  darin  in  Aussicht  genommenen  Bestim- 
mungen der  Volumbeständigkeit  fouerfestor  Steine. 
Bei  dieser  Gelegenheit  erlaubon  wir  uns  die  er- 
gebene Anfrage,  ob  die  Königliche  Mechanisch- 
Technische  Versuchsanstalt  nicht  auch  schon 
Bestimmungen  Uber  die  Wärmeleitungsfähigkeit 
feuerfester  Steine  anstellen  ließ.  Im  bojahenden 
Falle  erbitten  wir  auch  Mitteilung  dor  hierbei 
erlangten  Ergebnisse.* 

Leider  erhielt  ich  darauf  die  Antwort  vom 
■10.  Juni  d.  .1.,  welche  lautot: 

„Das  Amt  bedauert,  Ihnen  die  gewünschten 
Ergebnisse  nicht  übermitteln  zu  können,  da  die 
nach  beiden  Richtungen  eingeleiteten  Vorsuche 
aus  Mangel  an  Mitteln  und  geeigneten  Hilfs- 
kräften bisher  noch  nicht  zu  Ende  geführt  werden 
konnten.  Bei  der  vorgesetzten  Behörde  ist  dor  An- 
trag gestellt,  die  Mittel  für  die  erforderlichen  Ein- 
richtungen zu  howilligen.  Sobald  das  geschehen 
ist,  wird  der  Frage  näher  getreten  werden.* 

Es  ist  also  doch  Aussicht  vorhanden,  Uber 
diese  für  die  Praxis  so  wichtige  Frago  Aufklärung 
zu  erhalten. 

Berlin,  im  .Juli  190K. 

Dr.-lng.  h.  c.  Fritz  »f.  Lürwann. 


Tarifverträge  und  Großindustrie.* 

Von  Dr.  Leo  Vossen,  Rechtsanwalt  am  Oberlondesgericht  in  Düsseldorf. 


Wir  befinden  uns  auf  dem  Gebiete  der  Ver- 
einigung von  Kapital  und  Arbeit  in  einer 
Zeit  der  Gärung.  Es  schwirrt  nur  so  in  der  Luft 
herum  von  nichtrechtsfähigen  oder  rechtsfähigen 
Berufsvereinen,  Arbeits-  oder  Arbeiter- 
kammern, Ausstand  und  Aussperrung,  Stücklohn- 
und  Tarifverträgen.  Die  für  unsern  Zweck  inter- 
essanteste und  wichtigste  Frage  auf  diesem 
Gebiete  ist  für  absehbare  Zeit  diejenige  der 
Tarifverträge,  da  sie  nicht  allein  die  öffentliche 
Meinung  fortgesetzt  beschäftigt  und  In  Atem 
hält,  sondern  auch  allem  Anscheine  nach  dazu 
berufen  ist,  in  naher  Zukunft  wirtschaftlich  eine 
große,  wenn  auch  vielleicht  nicht  sonderlich  be- 
neidenswerte Kelle  zu  spielen.  Diese  grund- 
legende, stets  wieder  auftauchende  Frage  spitzt 
sich  hier  dahin  zu:  „Sind  Tarifverträge  für  die 
Arbeitnehmer,  für  die  Unternehmungen  und  für 
unsere  gesamte  volkswirtschaftliche  Entwicklung 
überhaupt  wesentlich  vorteilhaft,  oder  ist  im 
Gegenteil  zu  befürchten,  daß  sie  in  der  Haupt- 
sache die  gedachten  Beziehungen  nachteilig 
beeinflussen  können?"    Da  wir,  im  Gegensatz  zu 

*  Aua  dem  im  Hurbat  ornchoinond(>n  Hache 
„Keiehsvereinigungsrecbt"  des  gleichen  Verfasser». 


der  u.  E.  etwas  voreiligen  Auffassung  des  Deut- 
schen Juristentages  —  der  den  Gegenstand  in 
diesem  Jahre  schon  vom  rein  juristischen 
Standpunkte  aus  zu  bebandoln  gedenkt,  bevor 
er  wirtschaftlich  auch  nur  annähernd  spruchreif 
ist  —  der  Meinung  sind,  daß  es  für  die  rein 
juristische  Erörterung  der  Rechtsformen  der 
Tarifvertrage  noch  viel  zu  früh,  und  daß  vor- 
läufig nur  die  privat-  und  volkswirtschaftliche 
Frage :  .Tarifverträge  oder  keine  Tarifverträge-  ? 
zu  erörtern  ist,  so  werden  wir  im  Nachstehen- 
den lediglich  diese  für  unsere  wichtigsten  Ge- 
werb- und  Industriezweige  vom  praktischen  Ge- 
sichtspunkte möglichst  zutreffend  und  einwand- 
frei zu  beantworten  versuchen. 

Auszugehen  ist  von  einer  Begriffsbestimmung 
des  Tarifvertrages;  denn  auch  sie  ist  keines- 
wegs selbstverständlich  und  unbestritten.  Am 
richtigsten  dürfte  der  Tarifvertrag  etwa  dahin 
zu  definieren  sein,  daß  er  alle  auf  eine  dauernde 
einheitliche  Regelung  der  Arbeitsbedingungen 
gerichteten  gegenseitig  bindenden  Vereinbarungen 
zwischen  einem  Arbeitgeber  oder  einer  organi- 
sierten Arbeitgebervereinigung  einerseits  und 
einer  organisierten  Arbeit  nehm  er  Vereinigung 
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(Berufsverein)  anderseits  umfaßt.  Zwar  sind 
auch  Falle  denkbar  und  tatsächlich  gegeben, 
in  denen  ein  Unternehmer  nur  mit  seinen  eignen 
Arbeitern  Tarifverträge  abschließt,  ohne  mit 
irgend  einer  Arbeiterorganisation  in  Verbindung 
zu  treten;  sie  bleiben  indessen  wegen  ihrer  ver- 
hältnismäßigen Bedeutungslosigkeit  im  Interesse 
der  Vereinfachung  und  Klarheit  der  Darstellung 
hier  besser  außer  Betracht. 

Ist  nun  der  Tarifvertrag  in  seiner  hier  an- 
gegebenen Begrenzung  wirtschaftlich  überwiegend 
vorteilhaft  oder  überwiegend  schädlich  't 

Die  Frage  ist  u.  E.  nicht  einheitlich  zu  be- 
antworten, sondern  es  muß  unterschieden 
werden.  Auszugehen  ist  unter  allen  Umständen 
von  der  Ertragsfähigkeil  der  Unternehmung. 
Sie  allein  bildet,  ganz  abgesehen  von  dem  finan- 
ziellen Privatinteresse  des  Unternehmer!«,  die 
Grundlage  für  ein  volkswirtschaftliches  Voran- 
schreiten  des  Staates,  aber  auch  für  eine  auskömm- 
liche Daseinshalttiug  des  Arbeitnehmers.  Wird  die 
Unternehmung  auf  irgend  eine  Weise  geschädigt, 
so  fehlt  einem  Teile  der  Arbeitnehmer  die  Arbeits- 
gelegenheit und  damit  die  erste  Vorbedingung 
für  die  Verwertung  seines  „Kapitals"  —  näm- 
lich der  Arbeit  —  und  für  den  andern  Teil 
werden  die  Bedingungen  der  Entlohnung  wesent- 
lich herabgesetzt  werden  müssen;  der  Arbeit- 
nehmer schneidet  sich  also  ins  eigene  Fleisch, 
wenn  er  dazu  beiträgt,  die  Ertragsfähigkeit 
der  Unternehmung  zu  untergraben  oder  auch 
nur  zu  mindern,  und  die  Tarifverträge  werden 
sowohl  volkswirtschaftlich  als  pri vatwirtschaft- 
lieh,  und  zwar  auch  vom  Standpunkt  des  Ar- 
beitnehmers, als  verwerflich  und  in  Wirklich- 
keit nicht  mehr  geeignet  zur  Erörterung  an- 
gesehen weiden  müssen,  sobald  durch  den  Ab- 
schluß von  Tarifverträgen  die  Ertragsfähigkeit 
der  Unternehmung  beeinträchtigt  oder  auch  nur 
ernstlich  bedroht  wird. 

Nach  den  nicht  wegzuleugnenden  bisher  ge- 
machten Erfahrungen  gibt  es  nun  zweifellos 
eine  Keine  von  Fällen,  in  denen  der  Abschluß 
von  Tarifverträgen  zwischen  Arbeitgeber-  und 
Arbeitnehnierverbänden  nicht  allein  ein  gutes 
oder  wenigstens  leidliches  Einvernehmen  zwischen 
beiden  Bevölkerungsklassen  hergestellt  oder  doch 
gefördert  und  aufrecht  erhalten,  sondern  auch 
zur  Hebung  eines  ganzen  Gewerbszweiges  in 
dem  Sinne  beigetragen  hat,  daß  die  infolge  des 
gegenseitigen  Zusammenhalten»  beider  Klassen 
untereinander  herbeigeführte  Preiserhöhung  der 
Fertigware  sowohl  Arbeitgebein  wie  Arbeit- 
nehmern zugute  kam,  also  in  ihrer  unangenehmen 
Fndwirkung  lediglich  auf  die  Verbraucher  ab- 
gewälzt  wurde.*     Ks  sei  nur  auf  die  Tarif- 

*  Paß  alier  die.-ie  Tarifverträge  manche  sonstigen 
Uri/ut rH^lii  bkeiten  mit  sich  gebracht  haben,  i*t  im 
Lauft-  der  jüngsten  Zeit  immer  mehr  hervorgetreten. 
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vertrüge  im  Buchdrucker-,  im  Bau-  und  im 
Sehneidergewerbe  verwiesen,  die  im  ganzen  eine 
wesentliche  Verteuerung  der  Bücher,  der  Bauten 
und  Anzüge  bewirkt  haben.  Wenn  wir  aber 
näher  zusehen,  so  stellt  sieh  heraus,  daß  hier 
nur  solche  (iewerbszweige  in  Frage  kommen,  bei 
denen  ein  internationaler  Wettbewerb  aus- 
geschlossen erscheint,  die  also  im  Inlande  nach 
Beliehen  schalten  und  walten  können,  ohne  dnü 
uns  das  Ausland  einen  Strich  durch  die  Kecli- 
nung  macht.  Wenn  ich  als  Verfasser  oder  Ver- 
leger ein  Buch  drucken  lassen  will,  so  bin  ich. 
schon  wegen  der  Sprache,  im  großen  und  ganze» 
auf  den  inländischen  Drucker  angewiesen,  dieser 
kann  mir  also  in  seiner  (iesamtheit  seine  Be- 
dingungen mehr  oder  weniger  vorschreiben,  und 
auch  die  durch  den  Tarifvertrag  der  Arbeit- 
nehmer und  Arbeitgeber  im  Druckereigewerbe 
herbeigeführte  Preiserhöhung  vermag  mich  nicht 
abzuschrecken,  weil  ich  das  Buch  eben  im  Aus- 
lande nicht  drucken  lassen  kann;  ich  muß  also 
im  Inlande  zu  höherem  Preise  drucken  lassen, 
selbst  wenn  im  Auslande  keine  Tarifverträge 
bestehen  und  daher  dort  der  Druck  an  sich 
bedeutend  billiger  ist.  Noch  viel  weniger  kann 
natürlich  der  Bauherr  oder  Baumeister  seinen 
Hau  im  Auslande  ausführen  lassen,  er  ist  viel- 
mehr auf  den  Balimarkt  des  Inlandes  angewiesen 
und  muß  in  den  sauren  Apfel  der  durch  die 
Tarifverträge  herbeigeführten  höheren  Preise 
der  Bauarbeit  auch  dann  beißen,  wenn  sein  aus- 
ländischer Fachgenosse  weit  billigere  Arbeits- 
kräfte zur  Verfügung  hat  und  daher  im  Aus- 
lande wohlfeiler  bauen  lassen  kann.  In  ähnlicher 
Weise  läßt  natürlich  der  Deutsche  auch  seine 
Kleider  im  allgemeinen  im  Inlande,  nicht  im 
Auslände,  anfertigen,  und  ist  alsdann  an  und 
durch  die  Preiserhöhungen  der  Tarifverträge 
gebunden. 

(ianz  anders  und  gerade  umgekehrt  liegen 
aber  die  Verhältnisse  bei  den  versandfähigen 
Erzeugnissen  unserer  heimischen  Großindustrie, 
aus  denen  nur  Kohle,  Eisen-  und  chemische  Er- 
zeugnisse hervorgehoben  sein  mögen.  Eine  jede 
durch  Tarifverträge  notwendigerweise  bewirkte 
Preiserhöhung  der  Ware  wird  vom  ausländischen 
Mitbewerber,  der  mit  Tarifverträgen  nichts  zu 
schallen  hat.  oder  sonst  unter  günstigeren  Be- 
dingungen arbeitet,  sofort  ausgenutzt.  Nicht 
allein  wird  uns  der  Absatz  unseres  l'eberschusses 
an  Erzeugnissen  ins  Ausland  im  Falle  einer 
Preiserhöhung  unsererseits  durch  den  internatio- 
nalen Wettbewerb  einfach  unterbunden,  sondern 
das  Ausland  tritt  auch  auf  dem  deutschen  In- 
landsmarkte als  Wettbewerber  auf  und  unter- 
bietet unsere  infolge  der  Tarifvereinbarung  not- 
gedrungen höheren  Preise.  Hierdurch  aber  wird 
die  Krirngsmöglichkit  unserer  Unternehmungen 
und  damit  unsere  privat-  und  volkswirtschaft- 
liche Kraft  natürlich  geschwächt  und  unterbunden. 
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A  us  diesen  «>itifarli*'ii  und  folp-rcchten  Erwflpinp^n, 
deren  Kichthrkcit  fiir  jeden  Praktiker  wohl  keinem 
Zweifel  untcrlicp-n  kann,  «>ryil»t  sich  ohne 
weiteres,  daß  aus  dem  Grunde,  weil  Pcutsch- 
laml  nicht  allein  auf  der  Welt,  dasteht,  sondern 
sieh  im  internationalen  Wettbewerbe  knlt'tifr 
seiner  Haut  zu  wehren  p'zwunp'n  ist,  der  AIh 
schluß  von  Tarifverträgen  mindestens  in  allen 
denjenip'ii  Fallen  uuhfdinjrt  schädlich  wirken 
tu ii Ii  i  ii ml  zwar  in  gleicher  Weise  fiir  dio  Volks- 
wirtschaft, wie  für  die  Unternehmung  unil  den 
von  ihr*  n  Ertragnissen  nhhflnpp'n  Arbeitnehmer!), 
in  denen  durch  den  Tarifvertrag  eitle  Erhöhuni: 
cl*  s  Arbeits-  und  damit  des  Herstellungspreises 
der  Ware  herbeip-führt  wird,  was  natürlich  auf 
di«-  hauet-  wohl  stets  der  Fall  ist. 

Hinzu  kommt  aber  noch  ein  anderer  Um- 
stand, der  mehr  oder  weniger  auf  das  ethische 
Gebiet  hinübcrspielt.  Im  Wesen  des  Tarifver- 
trags li.'^rt  bekanntlich  eine  gewisse  Langfristig 
k.-it :  das  ist  ja  insofern  innerlich  begründet  und 
kann  in  einer  Heziehun-r  auch  segensreich  wirken. 
aN  tler  Abschluß  des  Tarifvertrages  auf  einen 
nuV'i'hst  dauernden  Friedenszustand  zwischen 
Unternehmer  und  Arbeitnehmer  abzielt.  Diese 
Lanjrfristijrkeit  hat  aber  zur  notwendigen  Folp-, 
daß  hei  schlechter  werdenden  Gesehaftsverlu'ilt- 
niss.  n  der  rtiterneluner,  wenn  er  den  Tarifver- 
trag halten  will,  an  di<-  zur  Zeit  der  wirtschaft- 
lichen Hoclibewei_nntf  vereinbarten  höheren  Löhne 
auf  lanp'  Monate,  unter  Umstanden  auf  Jahre 
hinaus  gebunden  ist.  wodurch  selbstverständlich 
seine  rnternehmuii'r  wi«>deriiiu  erheblichen  Schaden 
und  »roße  Benachtcilipint:  im  Vergleiche  mit 
den  nicht  in  pYicher  Lap'  befindlichen  Untcr- 
nehniimp'n  <les  Auslandes  erleidet.  I>em  kann 
auch  nicht  etwa  entp-p-nphalten  werden,  daß 
ein  Ausjrleich  darin  zu  finden  sei,  daß  in  Zeiten 
ansteigender  Marktlage  der  Arbeitnehmer  an 
die  in  schlechten  Zeiten  vereinbarten  billigeren 
Löhne  p'bundeu  sei,  so  daß  alles  in  allem  die 
rnteniehinunjr  keinen  Schaden  erleide.  Denn 
crfahrunp*p'inaß  halten  sich,  wenn  die  Zeiten 
sich  bessern,  die  Arbeilnehmerverhflnde  an  früher 
vereinbarte  niedrigere  Löhn*'  nicht  p-bunden ; 
sie  befehlen  vielmehr  ihren  steifrenihn  Anteil 
am  steipndeti  Erfolge  der  Uuteruchimini.r  und 
scheuen,  wenn  ihnen  dieser  mit  dem  Hinweise 
auf  den  bestehenden  Tarifvertrag  abgelehnt  wird, 
vor  dem  Hruche  des  Tarifvertrages  rcpdmaßif; 
nicht  zurück.  Will  also  der  Unternehmer  p-pn- 
über  dem  Arbeitnehmer  nicht  ins  wirtschaftliche 
Hinten  retten  geraten,  so  ist  er  p>radczu  {re- 
nötiirt,  in  Zeiten  sinkender  Beschaff  ipiutr  den 
Tarifvertrag  auch  seinerseits  einfach  zu  brechen, 
was  natürlich  dem  Tarifvertrap'  als  solchem  jede 


Bedeutung  und  jede  Bcrechtipnifr  nimmt.  Hierin 
lit- >rt  das  von  uns  hervorp-hobene  ethische  Mo- 
ment: beim  unvermeidlichen  Wechsel  der  Markt- 
lage siud  sowohl  Unternehmer  wie  Arbeitnehmer 
durch  langfristige  Tarifvertrap?  {renöti-rt,  ent- 
weder ungerechtfertigte  wirtschaftlich.'  Benaeh- 
tcilunp-n  auf  sich  zu  nehmen,  oder  aber  das 
"•ejrehene  Wort  eiufnch  treulos  zu  brechen. 

Und  noch  ein  drittes  Bedenken  tritt  schließ- 
lich hinzu.  Wahrend  die  —  bekanntlich  in  «Ii*- 
Verhältnisse  auch  unbeteiliper  Arbeitnehmer 
außerordentlich  tief  einschneidende  Aus- 
sperrung der  Arbeiter  und  ihrer  Vereini pintrcn 
bisher  seitens  der  Unternehmer  immer  nur  in  be- 
rechtigter Notwehr  p'p-n  Arbeiterausstande  p- 
hnndhabt  wurde  und  im  Interesse  ih  r  Selbst- 
erhnltunt:  phandhaht  zu  werden  brauchte,  ver- 
schiebt sich  nach  dem  Abschlüsse  und  namentlich 
zu  Zeiten  des  Ablaufes  und  der  bevorstehenden 
Krneuerunj:  des  Tarifvertrages  das  putze  Bild, 
indem  die  Aussperrung,  um  den  stets  wieder- 
kehrenden überspannten  und  wirtschaftlich  un- 
möglichen Ansprüchen  der  Arbeitnehmer  in  solchen 
Fallen  wirksam  zu  bep>pten,  als  Anjrriffs- 
mittel  p-handhaht  werden  muß.  Vor  uns  liefen 
beispielsweise  Zeitunpdicrichtc.  nach  denen  ein 
bedeutender  Arbeitjreberverband  für  den  Fall  der 
nicht  unveränderten  Annahme  seines  Tarifver- 
trapsentwurfes  einfach  die  Geschäfte  seiner  Mit- 
glieder zu  schließen  in  Aussicht  stellt,  wühlend 
ein  anderer  Arbeitp'hcrvcrband  fiir  den  Fall  der 
Nichtannahme  seines  unverminderten  Entwurfes 
die  Aussperrung  sämtlicher  Arbeitnehmer  ge- 
radezu androht  usf.  Kurz,  die  Streitigkeiten 
zwischen  Arbeitnehmern  un*l  Arbeitgebern  werden 
vielleicht  -■•  aber  keineswegs  sicher!  —  etwas 
seltener  werden,  dafür  aber  notwendiprweise 
uml  puiz  p-wiß  —  bei  noch  so  pjtem  Willen 
aller  Beteiligten  --  um  so  heftiger,  und  daran 
ist  niemand  anderes  schuld,  als  der  un^lück- 
selip\  auf  Verhältnisse,  für  die  er  sieh  schlechter- 
dings nicht,  eignet,   anpwendete  Tarif vertrat:! 

Als  das  Erp-hnis  vorstehender  Erörterungen 
sei  zum  Schlüsse  die  Aufstellung  des  Satzes  p>- 
stattet,  daß  für  die  Hauptzweip>  unserer  deutschen 
Großindustrie  aus  Grünth  n  des  internationalen 
Wettbewerbes,  der  Ethik  und  der  Moral,  Tarif- 
verträge zwischen  Arbeitgebern  und  Arbeit- 
nehmern so  lanp'  im  allgemeinen  praktisch  un- 
möglich sind,  als  die  Tarifvertrap;  selbst  nicht, 
auf  internationaler  Grundlap?  p-teplt  sind. 
Und  auch  in  diesem  Falle  würde  die  volkswirt- 
schaftlich unerwünschte  Folp-crscheiniint:  sich 
nottredrunven  herausstellen  müssen,  daß  der 
letzte  Waren  Verbraucher  die  putze  Preis- 
erhöhung und  den  ganzen  Schaden  zu  trap-n  hat. 
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Deutsche  Patentanmeldungen.* 

30.  Juli  1908.  Kl.  7  a,  F  '24  393.  Walzwerkskupp- 
lungsmuffenhalter.  Fassoneisen-Walzwerk  L.  Mann- 
stedt &  Cie.,  Akt-Ues.,  Kalk  b.  Köln. 

Kl.  10  a,  K  36  369.  Selbsttätige  Zugwechselvor- 
richtung fflr  Regenerativ-Koksöfen  und  dergl.,  bei  der 
die  Oasleitung  vor  dem  Wechseln  abgestellt  wird  und 
die  Luft*  und  Raachschieber  gemeinsamen  Antrieb 
besitzen.  Heinrich  Koppers,  Lusen.  Ruhr,  Isenberg- 
straße  30. 

Kl.  10a,  L  25  501.  Aus  mehreren  ineinander- 
geschobenen, von  außen  beheizten  Schwelzylindern  mit 
innerem,  aus  trichterförmigen  Glocken  gebildetem 
Oasranm  bestehender  Schwelofen.  Ernst  Lorenz, 
Berlin,  Mauerstr.  80. 

Kl.  18a,  1»  18  994.  Vorrichtung  zum  Beschicken 
von  Hochöfen  mit  einfachem  Gichtvurachluß ;  Zus.  z. 
Anm.  19  492.    J.  Fohlig,  Akt-Oes.,  Köln-Zollstock. 

Kl.  18  a,  1*  19  492.  Vorrichtung  zum  Beschicken 
Ton  Uochöfen  mit  einfachem  Gichtverechluß.  J.  Fohlig, 
Akt-Oes.,  Köln-Zollstock. 

Kl.  21h,  ü  18  509.  Mittels  kleinstückiger  Wider- 
standsmasse  elektrisch  beheizter  Ofen  zum  Schmelzen 
und  Sieden,  insbesondere  für  Schmelz-  und  Siede- 
punktsbestimmungen. Adalbert  Deckert,  München, 
Schraudolfstr.  5. 

Kl.  24  e,  H  38  285.  Gaserzeuger  für  umkehrbaren 
Betrieb,  dessen  8chacht  durch  eine  mittlere  Scheide- 
wand in  zwei  Teile  geteilt  wird.  Franz  Hunziker, 
Wintertbur,  8chweiz. 

Kl.  49g,  V  7114.  Maschine  zur  Herstellung  Ton 
Hufeisen  in  einem  Arbeitsgange  nach  Fat.  177  540; 
Zus.  z.  Fat.  177  540.    Ueddo  Vosberg,  Leer,  Ostfr. 

3.  August  1908.  Kl.  7b,  T  10822.  Drahtzieh- 
maschine. Hugh  Lindsay  Thompson,  Waterburg,  V.  St.  A. 

Kl.  18a,  Sch  27  716.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  verhüttungsfähigen  Briketts  aus  Gichtstaub  und 
anderen  eisenhaltigen  Ausgangastoffen.  WaltcrSchwarz, 
Dortmund,  Friodenstr.  72. 

Kl.  18b,  G  25  246.  Verfahren  zur  Regelung  der 
Temperaturen  und  der  Reaktionen  im  Konverter. 
Oesellscbaft  für  Linde'»  Eismaschinen,  Akt.-Ges., 
Filiale  München.  Abt.  B:  (iasverflüssigung,  München. 

Kl.  18c,  II  41656.  Schweißofen  mit  regelbarer 
Auwärmung  des  Schweißgutes  durch  dio  Heizgase  des 
Schweißofens.    Axel  Hermansen,  Bromöla,  Schweden. 

Kl.  21h,  H  42  461.  Elektrischer  Induktionsofen. 
Albert  Hiortb,  Christiania.  Priorität  der  Anmeldung 
in  Nurwegen. 

Kl.  31b,  L  25498.  Kernformmaschine  mit  mitt- 
lerem Rahmen  und  nach  oben  und  unten  abziehbaren 
Kernkastenhälften ;  Zus.  z.  Fat  200  077.  Emil  Lübcke, 
St.  Johann  a.  d.  Saar. 

Kl.  35  a,  V  6700.  Doppelläufiger  Schrägaufzug 
für  Hochöfen  mit  über  einander  hinwegfahrenden 
Wagen.  Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg  und 
Maschinenbaugesellschaft  Nürnberg  A.-(l.,  Nürnberg. 

Gebrauchsmustereintragungen. 
3.  August  1908.    Kl.  10a,  Nr.  345  870.  Koksöfen 
mit  seitlich  am  Steigrohr  abzweigendem,  von  unten 
in    eine    Löschvorrichtung    tauchendem    Kohr  mit 
Olockenverschluß.    Oustav  Lessing,  Rorbeek. 

i.  Koksausd 


KI.    10a,    Nr.    345  886. 
mit  portalartig  ausgebildetem,  fahrbarem  Untergestell. 
Richard  Schmid,  Wetter  a.  d.  Ruhr. 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhebung  im  Fatentamte  zu 
Berlin 


Kl.  21h,  Nr.  346  166.  Elektrischer  Schmelzofen 
aus  zwei  ineinander  (lassenden,  durch  feinkörniges 
Widerstandsmaterial  getrennten,  feuerfesten  Körpern 
mit  nachstellbaren  Klektroden.    Gebr.  Ruhetrat,  Oöt- 


KI.  31c,  Nr.  346  022. 
mit  Sandstrahlgebläse  and 
Dresden,  Rabenerstr.  5. 


Gußpul 

Schüttelsieb.  Julias  Fahdt 


Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  12  e,  Nr.  192084,  vom  13.  Januar  1905. 
Felix  C'apron  in  Barcelona.  Verfahren  zum 
Anreichern  von  Watnerga»  oder  Gichtgas. 

Das  Anreicherangsverfahren  beruht  auf  dem  be- 
kannten Zusatz,  daß  Gase  poröse  Wandungen  mit 
einer  Geschwindigkeit  durchströmen,  die  im  umge- 
kehrten Verhältnis  zur  Quadratwurzel  ihrer  spezifischen 
Gewichte  steht 

Das  Wassergas  oder  Gichtgas  wird  an  porösen 
Wänden  vorbeigeführt,  durch  die  ihre  leichteren  Be- 
standteile schneller  und  daher  in  größerer  Menge  hin- 
durchtreten als  ihre  schweren  Bestandteile.  Dieses 
Verfahren  kann,  wenn  nötig,  wiederholt  werden. 

Kl.  81h,  Nr.  190272,  vom  27.  Februar  1904. 
Otto  Frick  in  Saltsjö baden  (Schweden).  EUk- 
trischer  Tratuformatorofen. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  solche  elektrische 
Transformatoröfen,  bei  denen  die  zu  erhitzende  Maase  a 
(das  Schmelzbad),  die  den 


•tum    ■:  : 


bildet,  und  die  . 
Spule  b  den  einen  Schen- 
kel des  Eisenkernes  c 
umgeben,  während  die 
übrigen  Teile  des  Eisen- 
kernes außerhalb  der 
primären  und  sekundä- 
ren Stromkreise  und  in 
solcher  Entfernung  von 
diesen  angeordnet  sind, 
daß  Eisen  nicht 


in  geringem  Maße  in 
kommt    Die  Erfindung  besteht  darin,  daß  die  pri- 
märe Spule  b  oberhalb  oder  unterhalb  des  Schmelz- 
bades angebracht  ist.  Es  wird  hier- 
...  durch  die  Verwendung  von  flachen 

;  [-' »  |  primären  Spulen  ermöglicht,  bei 

denen  der  magnetischo  Streufluß 
und  die  hierdurch  entstehende 
Selbstinduktionsspannung  ( 
ist,  als  bei  hohen  Spulen. 

Kl.  21h,   Nr.  188590,  vom 

5.  Dez.  1005.  LouisAlexandre 
David  in  Faris. 
richtung  für  die 
elektrischen  Oefen. 

Dio    die   Elektrode  a  umge- 
hende und    sie  gegen  Flammen 
schützende  Vorrichtung  6,  die  aus 
einem  durch   Wasser   oder  Luft 
kühlbaren  Hohlkörper  besteht  ist 
an  Seilen  c   oder   dergl.  derart 
aufgehängt,  daß  die  Elektrode  in 
senkrechtor»und  wagerechtor  Rich- 
tung sowie  gegen  die  Lotrechte 
vorschoben,  die  Schutzvorrichtung 
selbst  aber  unabhängig  von  der  Elektrode  in  jeder 
gewünschten   Höhe  über   dem  Ofenherde  eingestellt 
werden 
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Kl.  7a,  Nr.  19g  150,  vom  1.  Juli  1906.  Act.- Oes. 
Peiner  Walzwerk  in  Peine.  Vorrichtung  zum 
Aufrichten  oder  Umwälzen  von  Stabeisen,  insbeson- 
dere ron  $olchen  mit  J-  oder  [-förmigem  (Quer- 
schnitt während  der  Schleppbewegung. 

Der  Schleppwagen  a  besitzt  einen  Anschlag  b, 
welcher  während  der  Schleppbe 


wegung  gegen  einen 
auf  der  Welle  c  lote 
gelagerten,  in  (eine 
Bahn  ragenden  He- 
itel d  stößt  und  ihn 
umlegt,  der  für  ge- 
wöhnlich durch  ein 

Gegengewicht  in 
angehobener  Stel- 
lung erhalten  wird. 
Auf  der  Welle  c 
ist  einerseits  ein 
g  mit 


Uebelstande  durch  eine  Verbreiterung  de«  elektrischen 
Lichtbogens  abzuhelfen. 

Zu  diesem  Zweck  wird  ein  elektrischer  Licht- 
bogen derjenigen  besonderen  Art  in  Anwendung  ge- 
bracht, wolcher  erzielt  wird,  wenn  ein  Strom  von 
hoher  Spannung  zwischen  in  einem  magnetischen  Felde 
nahe  aneinanderliegenden  Elektrodenspitzen  geleitet 
wird.  Man  kann  auf  diese  Weise  bekanntlich  einen 
ständigen  scheibenförmigen  Lichtbogen  mit  einem 
Durchmesser  Ton  1,5  m  oder  auch  mehr  iwischen 


und  ferner  ein  He- 
bel e  befestigt,  der 
eine  Stange  f  trägt. 
Letztere  wird  durch 
ein  Gegengewicht  in  senkrechter  Stellung  erhalten, 
desgleichen  wird  der  Arm  e  durch  ein  Gegengewicht  h  i 
in  »einer  Ruhelage  gehalten. 

Das  Gegengewicht  des  Armes  d  trifft  bei  seiner 
Drehung  durch  den  8chleppwagen  a  gegen  den  Zapfen 
der  Kurbel  g,  so  daß  diese  mitgenommen  wird.  Diese 
Bewegung  ubertragt  sich  auf  den  Hebel  e,  dessen 
Stange  f  beim  Emporgehen  gegen  das  geschleppte 
Walzeisen  trifft  und  diene»  aufrichtet.  Nach  Freigabe 
des  Hebels  d  kehren  alle  Teile  in  ihre  Ruhelage  zurück. 

Kl.  34  c.  Nr.  192161,  vom  12.  April  1906. 
J.  Otto  Roosen-Rnnge  inDietrichsdorf  bei 
Kiel.  Ofenrekuperator  für  Generatorgas-  oder  Halb- 
gasöfen. 

Die  Kanäle  a  für  die  Abhitze  und  die  Kanäle  b 
fdr  die  « 


Ii 


a  und  b  büschelartig  einmünden. 
I   soll   ohne   «öftere  BetriebssU 


nebeneinander 
angeordnet  nnd 
an  je  einen  ge- 
meinsamen be- 
gehbaren Sam- 
melkanal c  bezw. 
d  angeschlossen, 
in  welchen  die 
Luft-  und  Abhitz- 
Diese  Ein- 


Kl.  21h,  Nr.  192  »48,  vom  11.  Januar  1906. 
Christian  Birkeland  und  Samuel  Eyde  in 
Chri  stiania*  Strahlungsofen  für  metallurgische 
und  ähnliche  Zwecke. 

Die  durch  die  Strahlung  eines  elektrischen  Licht- 
bogens beheizten  Oefen  sind  bisher  nur  in  verhältnis- 
mäßig kleinen  Abmessungen  gebaut  worden,  weil  der 
Wirkungsbereich  des  nur  kleinen  elektrischen  Licht- 
großen Hitze  naturgemäß  nur  ein 
Die" 


einzigen  Elektrodenpaare  erzielen  und  Tage 
und  Wochen  brennend  erhalten.  Ein  solcher  Licht- 
bogen ist  für  Schmelzzwecke  besonders  gut  geeignet, 
und  zwar  nicht  nur  wegen  seiner  großen  Ausdehnung 
und  der  Tatsache,  daß  seine  Energie  zum  großen  Teil 
im  Umfang  konzentriert  ist,  sondern  auch  aus  dem 
Grunde,  daß  die  Elektroden  auf  solche  Weise  zu  dein 
Herde  angeordnet  werden  können,  daß  sie  sich  außer- 
halb der  eigentlichen  Schmelzzone  befinden  und  dem- 
zufolge nicht  bei  der  Behandlung  des  Gutes  oder  der 
Beschickung  des  Ofens  zerstört  werden. 

Hiermit  im  Zusammenhang 
steht  eine  eigenartige  Anordnung 
des  magnetischen  Feldes,  durch 
welche  die  Gestalt  der  Scheiben- 
flamme derart  abgeändert  wer- 
den kann,  daß  sie  eine  mehr  oder 
weniger  sphärische,  gewölbte  Ge- 
stalt annimmt,  wie  sie  für  Oefen 
der  vorliegenden  Art  vorteilhaft 
ist.  Diese  sphärische  Gestalt  der 
Flamme  wird  mittels  eines  magne- 
tischen Feldes  erzielt,  in  welchem  die  Kraftlinien  mit 
Rücksicht  auf  die  Flammenscheibe  unsymmetrisch 
verteilt  sind.  Ein  solches  Feld  kann  dadurch  erhalten 
werden,  weil  die  induzierenden  Teile  auf  der  einen 
Seite  der  Elektroden  eine  größere  Kapazität  haben 
als  die  auf  der  anderen  Seite,  oder  in  anderer  Weise 
gruppiert  werden. 

Der  Herd  a  des  Ofens  ist  ringförmig  und  so  zu 
den  Elektroden  b  angeordnet,  daß  das  Schmelzgut  sich 
in  dem  Bereich  der  von  den  Elektrodenspitzen  ent- 
fernteren Teile  der  Flammenscheibe  c  befindet.  In 
der  Herdachse  sind  zwei  Magnete  d  und  t  angeordnet, 
von  denen  der  untere  der  kräftigere  ist.  Der  Herd 
kann  auch  terrassenförmig  gestaltet  sein,  und  zwar 
entweder  der  Innenraum  oder  der  Außenranm  um 
den  ringförmigen  Herd  a.  Der  Lichtbogen  wird 
hierbei  dem  Profile  der  Terrassen  angepaßt  dadurch, 
daß  der  kräftigere  Magnet  entweder  nach  oben  oder 
nach  unten  verlegt  wird.  Anch  kann  ein  pulsierendes 
magnetisches  Feld  benutzt  werden,  wodurch  die 
Flamme  zum  Vibrieren  oder  Auf-  und  Nieder- 
schwingen  und  so  zum  besseren  Bestreichen  des  in 
den  Terrassen  liegenden  Uutes  veranlaßt  wird. 
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Kl.  81c,  Nr.  192121,  vom 
24.  Januar  1907.  C  a  r  1  Sa  1 1 1  er  und 
Friedrich  Sattler  in  Haideck 
b.  Krefeld.  Verfahren  zur  Herstel- 
lung ton  Blöcken  geringen,  beliebig 
gestalteten  Querschnittes  in  einer  für 
mehrere  Blöcke  gemeinsamen,  durch 
einsetzbare  Zwischenwände  geteilten 
Blockform. 

Im  Gegensatz  zu  dem  bekannten 
Verfahren,  in  einer  durch  einsetzbare 
Zwischenwände  geteilten  Blockform 
mehrere  Blöcke  kleineren  Querschnit- 
tes gemeinsam  zu  gießen,  soll  nach 
der  Erfindung  ho  verfahren  werden, 
daß  die  Zwischenwände  b  erst  nach  dem  Eingießen 
einer  bestimmten  Metallmenge  in  die  Form  a  ein- 
gedrückt werden.  Es  soll  hierdurch  die  Uießdauer 
abgekürzt  und  auch  ein  dichtere«  Material  erhalten 
werden. 

Kl.  24 f,  Nr.  192245,  vom  25.  August  1906. 
Felix  Ebel  i  n  g  in  E 1  b  i  n  g.  Wanderrost. 

Der  Wanderrost  a  besitzt  zwei  Antriebsvorrich- 
tungen  b  und  c,  wodurch  sowohl  der  belastete  als 


auch  der  unbelastete  Teil  des  Hoste»  vorwärts  gezogen 
und  alle  Kostteile  gleichmäßig  beansprucht  werden. 
Die  Trommeln  d  und  e  dienen  hierbei  nur  noch  zur 
Führung  des  Koste». 

Kl.  49  b,    Nr.  192311, 

vom  8.  Dezember  19011. 
Maschinenfabrik  Dia- 
mant Alwin  Kirston 
in  Waren  bei  Leipzig. 
Eisenkultsflgc. 

Die  Führung  a  für  den 
Schlitten  b  des  Sägeblattes  .- 
ist  um  die  Welle  d  frei 
pendelnd  aufgehängt.  Der 
Antrieb  des  Schlittens  er- 
folgt von  einer  Kurbel  e 
aus,  deren  Drehachse  seit- 
lich zur  Bewegungsricbtung 
des  Kurbi'langriffpunkteg 
am  Schlitten  b  liegt.  Bei  dieser  Anordnung  wird  das 
Sägeblatt  selbsttätig  während  seines  Niederganges 
gegen  das  Werkstück  f  gedrückt  und  bei  seinem  Hoch- 
gang davon  abgezogen. 

Kl. 7  a,  Nr.  192  470,  vom  7.  Juni  1  90(1.  Märkische 
Maschinenbauanstalt  Ludwig  Stucken- 
holz A.-O.  in  Wetter.  Kühr.  Ausbalancierter 
fahrbarer  Hebetisch  für  Walzwerke. 


1 

0 

y  § 

ri,  _  t 

Der  Hebetisch  besteht  aus  zwei  gelenkig  mit- 
einander verbundenen  Teilen  a  und  b,  die  auf  dem 
Unterwagen  d  bo  gelagert  sind,  daß  durch  Heben 
oder  Senken  des  Gelenkes  e,  z.  B.  durch  die  Kurbel  e, 


das  dem  Walzgerüst  zugekehrte  Ende  des  einen 
Teiles  a  in  die  jeweils  erforderliche  Höhenlage  ein- 
gestellt werden  kann,  während  das  dem  Walzgerüst 
abgekehrte  Ende  des  andern  Teiles  b  bei  allen  Stel- 
lungen des  Gelenkes  c  dieselbe 
Höhenlage  einnimmt. 


Kl.  24  f,  Nr.  192222,  vom 
4.  Januar  1907,  Zusatz  zu  Nr. 
1H9  688:  vergl.  .Stahl  und  Eisen* 
1908  Nr.  30  S.  1069.  Willy 
Schwarzer  in  Nürnberg. 
Host  mit  einem  Aufsat:»tein  für 
Tiegel-   und  dergl.  Schachtöfen. 

Die  Wellen  a  und  b  der  nach 
unten  klappbaren  Koststäbc  e  sind 
nicht  unter  dem  Aufsatzstein  d 
des  Tiegels  e,  sondern  unter  zwei 
gegenüberliegenden  Ofenmauern 
angeordnet.  Der  Tiegelaufsatz- 
stein d  ist  auf  besonderen  Stäben  f 
gelagert.  Zum  Ablassen  der 
BronnstoffrückstAndo  werden  die 
Koststäbe  c  wie  beim  Hauptpatcut 
nach  unten  geklappt. 


Kl.  49b.  Nr.  192812,  vom  5.  März  1907.  Ma- 
schinenfabrik    Weingarten     vorm.  Heb. 

Schatz,  A.-O.  in 
Weingarten,  Württ. 
Vorrichtung  an  Metall- 
scheren zum  Sehneiden 
von  Gehrungen  unter 
verschiedenen  WinktJn. 

Zu  beiden  Seiten  der 
Protileiseuscherenmesser 
ist  je  ein  Auge  r  und 
d  an  einer  (Querleiste 
oder  am  Maschinen- 
gestell selbst  angeord- 
net. Je  nach  der  Her- 
stellung eines  linken 
oder  rechten  Gehrungs- 
schnittes  wird  die  auf  der  Stange  n  sitzende  Rinne  A, 
die  dem  l'rofileiscn  als  Auflage  dient,  in  eines  der 
beiden  Augen  gesteckt. 

Kl.  7b,  Nr.  192471,  vom  11.  Juli  1905,  Zusatz  zu 
Nr.  D17  392;  vergl.  „8tahl  und  Eisen"  190ti  Nr.  t:t  S.  81«. 
Arnold  Schwieger  in  Berlin  und  Firma  K.  & 
O.  Schmöle  in  Menden  i.  W,  Hydraulische 
Fresse  zur  Herstellung  von  Rohren. 

Der  in  dem  Preßstempel  a  geführte  Dorn  b  ist 
hohl  und  vorn  durch  ein  eine  Körnerspitze  tragendes 
Versrhlußpfröpfchen  c  ver- 
schlossen ,  welches  nach  be- 
gonnener Bildung  dos  Kohres 
von  dessen  geschlossenem  Endu 
mitgenommen  wird.  Ferner  ist 
die  den  Hohldorn  umschließende 
Scheibe  d  mit  einem  King  «  versehen,  der  am  Ende 
des  l'reßvorganges  mit  der  Kante  der  Matrize  f 
schereuartig  zur  Wirkung  kommt  und  das  Kohr  von 
dem  Rückstände  abschneidet.  Durch  den  Hohldorn 
wird  zur  Kühlung  dienendes  Preßgas  in  das  Innere  des 
sich  bildenden  Kohres  eingeleitet,  um  bei  Rohren  mit 
geringer  Wandstärke  ein  Zusammendrücken  desselben 
durch  den  äußeren  Luitdruck  zu  verhüten. 

Kl.  18c,  Nr.  198496,  vom  30.  Juni  1906.  Hein- 
rich Krautschneider  in  Schlachtensee  bei 
Berlin.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Anlassen 
von  Metallgegenständeii,  insbesondere  Werkzeugen. 

(legenstand  des  französischen  Patentes  Nr.  379  244  ; 
vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  16  8.  561. 
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Anlasser  für  groß«  Walzonstraßeniuotoren. 

Die  Konstruktion  von  geeigneten  Anlassern  für 
\Valzen*traßenmotoren  hat  insofern  Schwierigkeiten, 
weil  im»  «ich  hier  meist  um  sehr  grobe  Stromstärken 
handelt.  Hieraus  ergiht  sich  die  Notwendigkeit  großer 
Kontaktrlächen  und  umfangreicher  Widerstände.  Ab- 
bildung 1  zeigt  eine  von  den  Feiten  &  üuilleaume- 


Aübildung  1.    AnUurr  für  Wulienitratk Diuoioren. 

Labmeyerwerken  in  Prankfurt  a.  M.  für  solche 
Zwecke  konstruierte  Anlassertype,  dio  sich  durch  einige 
bemerkenswerte  Einzelheiten  auszeichnet. 

Die  Kontaktbahn  ist  bei  diesem  Anlasser  zwei- 
teilig ausgeführt.  Hierdurch  wird  einerseits  die  Wahr- 
•cheinlichkcit  eines  sicheren  Kontaktes  eine  gröliere, 
nnd  anderseits  der  etwa  eintretende  unsichere  Kontakt 
an  einem  Teilstück  der  beweglichen  Kontakte  für  die 
Gesamtwirkung  bedeutungsloser.  Aus  der  zweiteiligen 
Ausführung  der  Kontaktbahn  ergibt  sich  naturgemäß 
auch  eine  zweiteilige  Ausführung  des  Widerstandes, 
die  in  Abbildung  1  deutlich  erkennbar  ist   Die  beiden 


Hälften  des  Widerstandes  sind  durch  die  doppelte 
Kontaktbabn  stet*  parallel  geschaltet,  nur  bei  der 
ersten  Kontaktstufe  ist  das  Kontaktsegment  der  einen 
Kontaktbahuhälfte  breiter  als  das  andere.  Auf  diese 
Weise  wird  erreicht,  daß  die  mit  dem  Bedienungshebel 
verbundenen  beweglichen  Kontakto  zunächst  nur  auf 
der  einen  Hälfte  der  Kontaktbahn  den  Stromkreis 
achließen  and  deshalb  nur  die  eine  Hälfte  des  Wider- 
standes einschalten.  Infolgedessen  ist  der  Stromstoß 
auf  das  Netz  nicht  unzulässig  groß,  sondern  erreicht 
nur  etwa  ein  Viertel  der  normalen  Betriebsstromstärke 
deH  Motor».  Bei  Weiterbewegung  berühren  die  beweg- 
lichen Kontakte  auch  den  ersten  Kontakt  der  anderen 
Hälft<-  der  Kontaktbahn,  wodurch  beide  Widerstands- 
hälften parallel  geschaltet  werden.  Der  Strom  steigt 
daba)  nuf  das  Doppelte  des  Anfangsstromes.  Es  wird 
also  durch  die  Verbreiterung  des  Anfangskontaktes 
det  etilen  Kontaktbahnhälfte  eine  weitere  Stufe  hinzu- 
gewonnon,  ohne  daß  oine  Vergrößerung  der  gesamten 
Kontaktsahl  erforderlich  ist.  Die  übrigen  Stufen  sind 
M  liererlmet,  daß  die  normale  Betriebsstromstärke  des 
Motors  nicht  überschritten  wird.  Dabei  ist  natürlich  vor- 
ausgesetzt, daß  das  Einschalten  mit  der  genügenden 
Langsamkeit  erfolgt.  Um  nun  die  Zeit  de«  Einschal- 
ten« von  der  Willkür  des  Bedienenden  möglichst  un- 
abhängig zu  machen,  ist  der  Schalthebel  für  zwangs- 
weise Liin^samschaltung  eingerichtet.  Die  Konstruk- 
tion ist  ähnlich  der  an  anderer  Stelle*  beschriebenen 
Klinkvorricbtung,  natürlich  in  entsprechend  vergrößer- 
tem MauHtube.  Der  in  der  Abbildung dentlich  erkennbare 
lleilienmi">bobel  muß  zur  Erreichung  der  nächsten 
kmitfiktHtufe  eine  volle  Hin-  und  Rückbowegung 
machen,  so  daß  sich  ein  unzulässig  schnelles  Anlassen 
von  selbst  verbietet.  Die  bewegten  Kontakte  sind 
Hollenkontakte,  die  durch  ein  Gegengewicht  aus- 
balanciert sind,  so  daß  die  Bewegung 
des  Bedienungshebels  keine  große 
Kraftanstrengung  orfordert.  Da  die 
Kollenkontakte  nur  einen  vorüber- 
gehenden Kontakt  bilden  sollen,  ist 
ein  Kurzschlußkontakt  vorgesehen,  der 
in  Tätigkeit  tritt,  sobald  dio  Kollen- 
kontakte die  letzte  Stufe  der  Kontakt- 
bahn erreicht  haben. 

Der  Bedienungshobel  mit  der  Klink- 
vorrichtung ist  so  eingerichtet,  daß 
ein  schnelles  Ausschalten  möglich  ist, 
indem  er  beim  Ausschalten  die  Kollen- 
kontakte mittels  eines  Anschlags  direkt 
mitnimmt.  Damit  beim  Ausschalten 
am  letzten  Kontakt  kein  Lichtbogen 
stehen  bleibt,  ist  für  jede  Hälfte  der 
Kontaktbabn  ein  kräftiger  Blaamagnot 
vorgesehen. 

Bemerkenswert  ist  noch  die  An- 
ordnung der  Kontaktbahn.    Die  Kon- 
takte sind,  wie  die  Abbildung  zeigt, 
in  zwei  parallelen  Kreisbogen  ange- 
ordnet. Sie  sind  nur  an  ihren  beider- 
seitigen Enden  auf  entsprechend  gebogenen  Schienen 
aus  Winkeleisen  isoliert  aufgeschraubt,  während  sie  im 
übrigen  durch  Luftzwischenrftume  von  einander  ge- 
trennt sind.     Hierdurch  wird  einmal  eine  gute  Ab- 
kühlung der  Kontakto  erreicht,  zweitens  nach  Möglich- 
keit verhindert,  daß  sich  Schmutz,  Schmelzporlen  und 
dergl.  zwischen  benachbarte  Kontakto  setzen  und  eine 
leitende  Verbindung  herstellon. 

Die  gewählte  Anordnung  läßt  schließlich  noch 
oine  sehr  übersichtliche  und  vorteilhafte  Anordnung 

•  „Eloktr.  Kraftbetriebe  u.  Mahnen-  llMKXr.l  S.  15. 
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der  Verbiodungsdräht«  zwischen  den  Kontaktisn  and 
den  Abteilangen  den  Widerstandes  an.  Der  Wtder- 
Ktand  selbst  ist  in  bekannter  Weise  aas  einzelnen,  aus 
Gußeisen  bestehenden  Kiementen  zusammengesetzt. 

Schließlich  zeigt  die  Abbildung,  daß  Anlasser  und 
Widerstand  trotz  der  erforderlichen  großen  Abmee- 
Hungen  zu  einem  kompakten  Apparat  vereinigt  sind, 
der  sich  ohne  nennenswerte  Montagearbeit  am  Ge- 
brauchaorte  aufstellen  laßt.  Widerstand  und  Anlasser 
werden  durch  allseitige  Verkleidung  mit  durchlochtem 
Bleche  gegen  Berührung  geschätzt,  ohne  daß  dadurch 
die  Luftzirkulation  gebindert  wird.  Die  Befestigung 
der  Bleche  an  dem  Winkelrahmen  ist  derart,  daß  sie 
sehr  leicht  abgenommen  werden  können,  wenn  ein 
Nachsehen  des  Anlassen»  oder  dos  Widerstandes  er- 
forderlich ist. 

Der  abgebildete  Anlasser  dient  zum  Anlassen 
eines  für  die  Laminoirs  de  Thy  le  Obateau  in  Charloroi 
(Belgien)  gelieferten  Walzenstraßenmotors  von  600  P.  S. 
Leistung  bei  240  Volt  Spannung  und  200  bis  250  Um- 
drehungen i.  d.  Min.  Die  Betriebsetromstarke  betrigt 
also  rund  2000  Ampere. 

Zur  Lage  der  WelßblecheBtxInnangs-Indastrle. 

Die  bei  der  Verarbeitung  des  Woißblechos  ent- 
stehenden Abfälle  bilden  den  Ausgangspunkt  für  die 
Weißblechentzinnunga-Industrie.*  Es  würde  zu  weit 
führen,  alle  die  verschiedenartigen  Vorschlage  zur 
Uewinnung  des  Zinns  von  Weißblech,  unter  denen 
sich  einige  von  kaum  glaublicher  Wunderlichkeit 
finden,  hier  zu  beleuchten;  keines  der  vorgeschla- 
genen Verfahren  hatte  Erfolg,  bis  man  im  Anfange 
der  achtziger  Jahre  dazu  überging,  die  Weißblech- 
abfälle elektrolytisch  zu  behandeln.  Man  brachte  die 
Weißblechabfllie  als  Anoden  in  Bäder,  die  bisweilen 
sauer,  meist  jedoch  alkalisch  gehalten  wurden,  und 
ließ  durch  das  Bad  dann  einen  elektrischen  Strom 
gehen.  Die  Wirkung  des  letzteren  Äußert  sich  darin, 
daß  das  Zinn,  das  von  den  Anoden  abgelöst  wurde, 
als  Metall,  und  zwar  in  schwammiger  Form,  an  den 
Kathoden  abgeschieden  wird.  Dienern  Verfahren,  das 
rein  elektrochemisch  betrachtet  sehr  einfach  und  klar 
ist,  stehen  aber  bei  der  praktischen  Ausführung  »ine 
große  Menge  Schwierigkeiten  chemischer,  elektro- 
chemischer, besonders  aber  mechanischer  Art  ent- 
gegen. Man  suchte  alle  diese  Uebelstände  auf  die 
verschiedenste  Weise  zu  überwinden,  und  es  entstanden 
im  Laufe  der  Zeit  eine  große  Zahl  von  Betrieben, 
welche  sich  der  eluktrolytiseben  Weißblechentzinnung 
zu  wandten.  Daß  es  aber  in  den  weuigston  Fällen 
wirklich  gelungen  war,  die  Schwierigkeiten  aus  dem 
Wege  zu  rAumen  und  das  elektrolytische  Verfahren 
zu  einem  praktisch  brauchbaren  und  erfolgreichen  zu 
gestalten,  das  boweist  der  Umstand,  daß  von  all  den 
Anlagen,  welche  im  Laufe  der  Zeit  entstanden  waren, 
die  weitaus  meisten  nach  hartem  Kampf  eingingen, 
nur  einige  wenigo  haben  bis  heute  den  Wechsel  der 
Zeiten  überstanden.  Es  zeigte  sich  immer  wieder, 
daß  ein  Verfahren,  welches  im  Laboratorium  selbst  bei 
größeren  Versuchen  mit  Itcstein  Krfolge  durchführbar 
war,  in  der  Praxis  versagte,  namentlich,  da  es  sich 
um  die  Verarbeitung  eines  so  sperrigen,  schlecht  zu 
hantierenden  Gutes,  wie  die  Weiß  blech  abfälle,  han- 
delte. Millionen  sind  bei  diesen  Versuchen  verloren 
gegangen. 

Aber  nicht  allein  die  technischen  Schwierigkeiten 
waren  der  Grund  dafür,  daß  die  junge  Entzinnungs- 
industrie  so  viul  Fehlachläge  aufwies,  es  waren  viel- 
mehr zum  großen  Teil  auch  Gründe  wirtschaftlicher 
Natur.  Durch  den  starken  Wettbewerb,  den  sich  die 
vielen  neu  entstandenen  Kntzinnungsanlagon  gegen- 

*  Vergl.  das  Gesamt-Inhalts-Verzeichnis  zu  .Stahl 
und  Eisen"  1881  bis  1906  S.  243  und  S.  29«. 


seitig  machten,  wurde  das  Rohmaterial,  die  Weißblech- 
ah  fülle,  im  Preise  an  verhältnismäßig  hoch  getrieben; 
der  Erlös  für  die  gewonnenen  Produkte,  nämlich  Zinn 
und  Schwarzblech,  war  jedoch  nicht  derartig,  um  jene 
Steigerung  im  Preise  des  Rohmaterials  auszugleichen. 
Dazu  kommt  noch,  daß  Zinn  and  Eisen  and  damit 
auch  die  entzinnten  BleehabfAlle  vollständig  von  der 
Konjunktur  abhängig  sind.  Der  Entzinner  muß  sich 
seinen  Bedarf  an  Weißblechabfällen  im  allgemeinen 
durch  Abschlüsse  für  die  ganze  Jahresproduktion  der 
in  Frage  kommenden  Werke  sichern,  Abschlüsse,  die 
zum  großen  Teil  schon  in  der  zweiten  Hälfte  des  vor- 
hergehenden Jahres  geschlossen  werden,  während  er 
Zinn  and  Eisen  höchstens  auf  drei  Monate  hinaus  im 
voraus  vorkaufon  kann.  Das  Entzinnungsgeechäft  ist 
daher  für  die  meisten  Entzinner  wider  Willen  zu 
einer  waghalsigen  Spekulation  geworden,  die  bereit» 
eine  große  Zahl  von  Opfern  gefordert  hat,  vor  allem 
in  den  Fallen,  wo  dem  Entzinner  nicht  eine  große 
Erfahrung  auf  dem  Metallmarkt,  stete  Fühlung  mit 
der  Londoner  Metallbörse  und  den  Stahlwerken,  kühle 
Besonnenheit  and  reichliche  Mittel  zar  Seite  standen. 
So  kam  es  denn,  daß  die  Weißblechentzinnunge-ln- 
daatrio  in  den  letzten  Jahren  immer  weniger  lohnend 
gewordon  ist.  Alle  Berichte  der  Handelskammern,  in 
deron  Bezirk  diese  Industrie  hauptsächlich  festen  Fuß 
gefaßt  hat,  nämlich  Krefeld  und  Essen,  betonen  diese 
ungünstiges  Lage  der  Entzinnnngsindustrie. 

In  besonderem  Maße  hat  auch  der  in  der  zweiten 
Hälfte  des  Jahres  1907  einsetzende  Niedergang  auf 
dem  Metallmarkte  die  Lage  der  Weißblechentzinnung»- 
Industrie  beeinflußt  Während  Zinn  im  Jahre  1906 
einen  Preis  erreichte,  der  über  200  £  hinausging, 
sank  der  Preis  für  Zinn  im  darauffolgenden  Jahre 
zeitweise  bis  auf  116  £  und  hält  sich  auch  jetzt,  Juli 
1908,  kaum  auf  180  £  für  1  t  Auch  die  Preise  für 
das  ontzinnte  Blech,  das  an  die  Stahlwerke  verkauft 
wird,  sind  seit  1907  um  etwa  20  bis  25  für  die 
Tonne  gesunken.  Die  Frage  dor  Lebensfähigkeit 
spitzt  sich  immer  mehr  zu  einer  Frage  des  Maesen- 
betriebes  zu,  der  allein  imstande  ist,  durch  maschinelle 
Behandlung  des  schwer  zu  handhabenden  (lutea  die 
Arbeitslöhne  sowie  die  Generalunkosten  auf  das  ge- 
ringste Maß  herabzudrücken  und  die  Preisverschieden- 
heiten  der  Abfälle,  die  durch  örtliche  Konkurrenz- 
verhältnisse vielfach  bedingt  werden,  auszugleichen. 

Sind  im  Vorstehenden  schon  eine  ganze  Anzahl 
von  Tatsachen  aufgeführt,  welche  dazu  beigetragen 
haben,  die  Lage  dor  Weißblechentzinnung  mittels 
Elektrolyse  immer  schwieriger  zu  gestalten,  so  kommt 
als  neuestes  Moment  hinzu,  daß  es  vor  kurzem  ge- 
lungen ist,  ein  neues,  durch  zahlreiche  Patente  (D.  R.P. 
176  45«,  176  457,  188018»  geschütztes  Verfahren  aus- 
zuarbeiten, das  berufen  erscheint,  das  elektrolytiscbe 
Verfahren  binnen  kurzem  ganz  zu  verdrängen.  Ea 
handelt  sich  um  die  Behandlung  von  Weißblech- 
abfällen mit  trockenem  Chlor.  Dieses  Verfahren  der 
Behandlung  der  Weißblechabfälle  mit  Chlor* 
ist  schon  in  früheren  Jahren  von  anderen  Fabriken 
(z.  B.  Lam hotte  in  Brüssel,  Schnorf  in  Ueticon  in  der 
Schweix)  versucht  worden,  doch  mußten  diese  Fabriken 
wogen  verschiedener  Schwierigkeiten  ihren  Betrieb 
einstellen.  Das  Verfahren  ist  nun  weiter  ausgearbeitet 
worden,  so  daß  ea  jetzt  das  alte  elektrolytiscbe  Ver- 
fahren verdrängt.  Läßt  man  trockenes  Chlor  in  einen 
geschlossenen  Apparat  treten,  in  dem  sich  Weißblech- 
abfälle befinden,  so  verbindet  sich  das  Chlor  sofort 
mit  dem  Zinn,  um  Zinnchlorid  zu  bilden,  welches 
Produkt  in  der  Seidenindustrie  Absatz  findet.  Es 
findet  so  sehr  schnell  eine  vollständige  Ablösung  des 

•  Vergl.  Dr.  Adolph  Ott:  „l'eber  daa  Ent- 
rinnen des  verzinnten  Eisenblech-Abfalls  mittels  Chlor- 
gae\  (.Berg-  und  Hüttenmännische  Zeitung"  1873, 
S.  Ii »3  bis  10.V)  Die  Red. 
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Zinne»  von  dem  Weißblech  statt,  während  da«  Eisen 
bei  der  im  Apparat  herrschenden  Temperatur  nicht 
angegriffen  nnd  in  reinem  Zustande  gewonnen  wird. 
L>ae  neue  Verfahren  hat  autterdem  den  Vorteil,  daß 
es  sich  für  einen  Massenhetrieb  sehr  gut  eignot,  und 
in  der  Tat  hat  die  das  Verfahren  ausübende  Firma 
ihre  Anlagen  zur  Entzinnung  mit  Chlor  bereits  derart 
vergrößert,  daß  zurzeit  40  000  bis  50  000  t  Weißblech- 
abfälle im  Jahre  entzinnt  werden.  Diesem  Verfahren 
und  dein  durch  dasselbe  hervorgerufenen  verschärften 
Kampfe  um  die  Weißblechabfällo  haben  die  Weiß- 
blechverarbeiter «h  zu  danken,  daß  die  Abfülle  heote 
weit  über  ihren  wirklichen  Wert  bezahlt  werden  und 
der  Preis  den  gewunkenen  Preisen  für  Eilten  und  Zinn 
auch  nicht  annähernd  gefolgt  ist. 

Nach  allem,  was  in  Vorstehendem  auseinander- 
gesetzt worden  ist,  dürfte  es  kaum  zweifelhaft  sein, 
daß  das  elektronische  Verfahren  der  Weißblech- 
enUinnung,  nachdem  es  etwa  ein  Viertel  jahrbundert 
geherrscht  hat,  in  kurzer  Zeit  von  der  Schaubühne 
der  industriellen  Tätigkeit  verschwinden  wird,  da  es 
den  Wettbewerb  mit  der  neuen  Chloren tzinnung  nicht 
aushalten  kann. 

Von  Miseren  Hochschulen. 

Die  Königlicho  Technische  Hochschule  zu 
Aachen  wird  mit  Beginn  des  Wintersemesters  eine  er- 
hebliche Vermehrung  ihrer  Lchrinstituto  erhalten.  Die 
Abteilung  für  Architektur  bezieht  einen  Neubau,  dessen 
Entstehung  einer  Stiftung  des  verstorbenen  Professors 
Reiff  zu  danken  ist.  Im  Anschluß  an  das  zur  Auf- 
nahme der  von  Professor  Reiff  der  Hochschule  binter- 
laseenen  »Sammlung  bestimmte  Museumsgcbäude.  wel- 
ches gleichzeitig  als  kunstgeBchichtliche  Sammlung 
dienen  soll,  ist  ein  Gebäude  für  die  Hör-  und  Zeichen- 
aale, Atelieis,  Sammlungen  und  Professorenzimmer 
der  Abteilung  für  Architektur  errichtet  worden. 

Der  große  Noubau  für  das  gesamte  Hüt- 
tenwesen geht  ebenfalls  seiner  Vollendung  ent- 
gegen. Dank  der  Freigebigkeit  rheinisch-westfälischer 
Industrieller  und  dem  Entgegenkommen  der  Aachener 
Stadtverwaltung  konnte  ein  Institut  erbaut  werden, 
welche«  Meinesgleichen  noch  nicht  hat.  Die  Oesamt- 
kosten belaufen  sich  auf  etwa  l1/»  Millionen  Mark, 
wovon  die  obenerwähnten  Stifter  etwa  eine  halbe 
Million  gegeben  haben.  Das  Institut  konnte  daher 
mit  allen  Hilfsmitteln  der  Neuzeit  zum  umfassendsten 
Studium  der  Hüttenprozesse  und  Hüttenerzeugnisse 
ausgestattet  werden.  Es  enthält  zunächst  eine  Ab- 
teilung für  Eisen-  und  eine  für  Motallhüttenwercn. 
Für  beide  Zweige  sind  dann  noch  Einrichtungen  für 
Elektrometallurgie,  Eisen-  und  Metallgießerei,  mecha- 
nische Metallbearbeitung,  konstruktive  Hüttenkunde 
und  Metallographie  vorgesehen.  Das  Institut  ist  so  weit 
gefördert,  daß  es  im  Oktober  in  Benutzung  genommen 
werden  kann. 

Das  erst  im  Wintersemester  1901/02  eröffnete 
jetzige  Laboratorium  für  Metallhüttenwesen  und  Elek- 
trometallurgie wird  zu  einem  Ph  y  s i k  o -eh e ini sch  en 
Institut  umgebaut,  das  ebenfalls  mit  Beginn  des 
diesjährigen  Wintersemesters  li>08  09  bezogen  wer- 
den kann. 

Dazu  kommen  nun  noch  einige  neue  Studien- 
zweige. Die  Entwickelung  unserer  Industrien  und  der 
Kolonien  verlangt  heute  mehr  und  mehr  gerade  für 
die  führenden  Stelleu  einerseits  Ingenieure,  welche 
eine  möglichst  weitgehende  kaufmännische  und  ver- 
waltungstecbnische  Aasbildung  genossen  haben,  ander- 
seits kaufmännische  Verwaltungsbeamte,  welche  um- 


fassende allgemeine  technische  Kenntnisse  besitzen. 
Diese  Forderung  will  die  Technische  Hochschule  durch 
Einführung  einer  Studienrichtung  für  „Wirtschafts- 
ingenieure* zu  erfüllen  suchen.  Eingeschlossen 
in  diese  Studienrichtung  ist  ein  ebenfalls  neuer  Studien- 
zweig :  .  Feuervorsich  erungs-Inge  nie  ure" 
Die  bedeutenderen  Versicherungsgesellschaften  nehmen 
schon  seit  längerer  Zeit  einen  großen  Teil  ihrer  Be- 
amten aus  dem  Kreise  der  Ingonieure,  haben  den- 
selben aber  bisher  die  speziell  für  das  Versicherungs- 
wesen erforderliche  Ausbildung  selbst  geben  müssen. 
Auf  Anregung  der  Direktion  der  Aachener  und  Mün- 
chener Feuer-  Vereicherungs-Gesellschaft  soll  die  Aus- 
bildung von  Ingenienren  dieser  Richtung  nun  auf  der 
Aachener  Hochschule  vorgenommen  werden.  Die  für 
die  Ausbildung  von  „  Wirtscbaftsingenieuren"  ein- 
gerichteten Vorlesungen  und  Uobnngon  dürften  ganz 
besonders  auch  für  die  Aasbildung  höherer  Post-, 
Telegraphen-  nnd  Zollbeamten  sowie  für  die  in  unseren 
Kolonien  Beschäftigung  suchenden  kaufmännischen 
und  technischen  Kräfte  geoignot  Bein. 

Im  Winterhalbjahr  1908/09  beginnen  die  Ein- 
schreibungen am  12.  Oktober,  die  Vorlesungen  am 
19.  Oktober.  Programm  wird  nach  Einsendung  von 
tiO  Pfg.  im  Inland,  von  80  Pfg.  nach  dem  Ausland 
vom  Sekretariat  übersandt.  — 

An  der  Königlichen  Bergakademie  zu 
Berlin  werden  im  kommenden  Wintersemester  laut 
dem  soeben  erschienenen  Verzeichnis  nachstehende 
das  Eisenhüttenwesen  betreffende  Vorlesungen  und 
Uebungen  abgehalten  werden:  Prof.  Eichhoff: 
Eisenhüttenkunde  I  und  III,  Entwerfen  von  Eisen- 
hüttenwerken und  Einzelanlagon ;  Dr.  Krug:  Grund- 
züge  der  Eisenhüttenkunde,  Eisenprobierkunst  einschl. 
technischer  Gasanalyse;  Reiricrungsrat  Schlenker: 
Formgebung  und  Bearbeitung  der  Metalle  II.  Außer- 
dom sind  das  Gebiet  der  Metallographie  betreffende 
Vorlesungen  und  Uebungen  vorgesehen. 

EiHenerzauttfu.hr  nnd  Eisenerzlager  In  Frankreich. 

Der  „RcichHanzoigor"  vom  4.  August  berichtet: 
Der  französische  Minister  der  öffentlichen  Arbeiten 
hat,  nachdem  ihm  der  Wunsch  nach  Einführung  eines 
Ausgangszolls  auf  Eisenerze  unterbreitet  war,  seiner- 
zeit eine  Prüfung  der  Angelegenheit  durch  die  Berg- 
ingenieure der  in  Frage  kommenden  Distrikte  an- 
geordnet und  sich  von  dem  Conseil  General  des  Mines 
einen  gutachtlichen  Bericht  dazu  erstatten  lassen. 

Der  von  dem  Generalinspektear  des  Bergwesens 
Aguillon,  verfaßte  und  von  dem  Conseil  General  des 
Minus  am  22.  November  v.  J.  einstimmig  gebilligte 
Bericht  weist  darauf  hin,  daß  die  Ausfuhr  von  Eisen- 
erzen für  die  französischen  Gruben  eine  dringende 
Notwendigkeit  sei  und  mit  allen  Mitteln  gefördert 
werden  müsse,  daß  daher  die  Einführung  eines  Aus- 
gangszolls auf  diese  Erze  geradezu  ein  nationales 
Unglück  für  Frankreich  bedeuten  würde.  Der  Bericht 
enthält  interessante  nähere  Angaben  über  den  französi- 
schen Eisenorzborgbau  und  über  seine  Aussichten  für 
die  Zukunft,  insbesondere  in  den  drei  Hauptgobieten: 
den  östlichen  Pyrenäen,  der  Normandie  und  Bretagne 
und  dem  Departement  Mourthe-et-Mosello. 

Der  genannte  Bericht  liegt  währond  dor  nächsten 
vier  Wochen  im  Reicbsamte  des  Innern  in  Berlin, 
Wilbelinstraße  74,  im  Zimmer  174,  für  Interessenten 
zur  Einsichtnahme  aus  und  kann  nach  Ablauf  dieser 
Frist  auf  Antrag  an  auswärtige  Interessenten  auf  kurze 
Frist  zur  Einsichtnahme  übersandt  werden. 

(N.ch  «Inen  U«rlct>l«  dci  KslMrUcatn  KoniaUu  In  P.rU) 
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Bücherschau. 


.Schmatolla,  Ernst:  Die  Gaserzeuger  und 
Gasfeuerungen.  Zweite  Anfinge.  Mit  133  Ab- 
bildungen im  Text  und  auf  2  Tafeln.  Hannover 
1908,   Dr.  Max  .Jflnrckc.    5,80  frei».  6,60  ,H>. 

Die  gute  Aufnahme,  welche  die  erste  Auflage  de« 
Torliegenden  Buches  gefunden  bat,  veranlaßt©  den 
Verfasser,  seinem  Wcrkchen  bei  der  neuen  Auflage 
einen  wesentlich  größereu  Umfang  zu  geben,  und  ins- 
besondere die  Anzahl  der  Abbildungen  bedeutend  zu 
vermehren;  veraltete  Konstruktionen  sind  dabei  durch 
moderne  ersetzt  und  auch  alle  wichtigen  Neuerungen 
auf  dein  Gebiete  der  Gaserzeugung  und  Gasfeuerung 
eingehend  berücksichtigt  worden.  Das  in  erster  Linie 
für  den  Praktiker  bestimmte  Buch  behandelt  in  acht 
Kapiteln:  1.  die  chemischen  Grundstoffe  und  Verbin- 
dungen, welche  bei  den  Gaserzeugern  und  Gasfeuerun- 
gen besonders  in  Betracht  kommen.  2.  Vergleich  der 
Goneratorgasfeucrung  mit  der  gewöhnlichen  Rost- 
feucrung.  3.  die  Gaserzeuger  im  allgemeinen.  4.  die 
Arten  der  Gaserzeuger.  6.  Wassergas  und  Wassergas- 
erzeuger. 6.  die  Anlago  dor  Gasgeneratoren.  7.  die 
Verbrennung  des  Generatorgases.  8.  Gasfeuerungen  und 
Gasöfen.  —  Bei  einer  weiteren  Neuauflage  des  Buches 
würden  wir  der  Verlagsbuchhandlung  empfehlen,  dem 


Zeichnungsmaterial  noch  mehr  Aufmerksamkeit  als 
bisher  zuzuwenden,  denn  die  Abbildungen  lassen,  was 
die  Gleichartigkeit  dor  Ausführung  anbelangt,  noch 
mancherlei  zu  wünschen  übrig. 

Ferner  sind  uns  folgende  Werke  zugegangen: 

Crantz,  Faul,  Professor  am  Askanischen  Gymnasium 
zu  Berlin:  Arithmetik  und  Algebra.  Zweiter  Teil: 
Gleicliungeu  —  Arithmetische  und  geometrische 
Reihen  —  Zinseszins  und  Kentenrochnung  —  Kom- 
plexe Zahlen  —  Binomischer  Lehrsatz.  (Aus  Natur 
und  Geisteswelt.  Sammlung  wissenschaftlich-gemein- 
verständlicher Darstellungen.  205.  Bandchen.  Leipzig 
1908,  B.  G.  Teuboer.    Geb.  1,25  Jt. 

Dessauer,  Friedrieh:  Technische  Kultur t  Sechs 
Essays.  Kempten  und  München  1908,  Jos.  Köselecue 
Buchhandlang.    1  Jt. 

II  «irisch,  Otto  Herrn.,  Bücher-Revisor:  Auskunft 
in  Mahn-  und  Klagejtachen.  Ein  Hilfsbuch  zur 
Selbstvertretung  vor  den  Amtsgerichten.  Dresden 
(Nr.  17,  Hansastraße  20  >  )  1908,  Selbstverlag  dos 
Verfassers.  1 

Der  s.:  Auskunft  in  Ver gleichmachen.  Ein 
Hilfsbuch  für  die  mit  Zahlungsschwierigkeiten 
kämpfende  Geschäftswelt.   Ebendaselbst  1908.  1 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des   RoheisengeschiifteH.  —  Vom 

deutschen  Roheisonmarkto  wird  uns  gemeldet,  daß  der 
Bedarf  für  das  III.  Quartal  d.  J.  im  großen  Ganzen 
gedeckt  ist.  Es  gehen  jedoch  noch  viele  kleine  Zu- 
satzbestellungen  ein,  da  die  Abnehmer  sich  seit  langer 
Zeit  äußerst  knapp  eindecken.  Dor  Versand  im  Juli 
übertrifft  den  —  allerdings  sehr  schwachen  —  des 
Vormonates  nicht  unwesentlich. 

Vom  englischen  Roheiserlmarkte  wird  uns 
unterm  8.  d.  M.  aus  Middlesbrough  geschrieben :  Auf 
dem  Roheisonmarkto  haben  sich  die  Preise  in  dieser 
Woche  weiter  befestigt.  Die  Hütten  scheinen  für 
August  gut  mit  Aufträgen  versehen  zu  sein  und  haben 
in  den  meisten  Fällen  ihre  Preise  für  Nr.  3  für  sofor- 
tige Lieferung  über  Warrantsnotiorungon  erhöht. 
Heutige  Proiso  sind  für  G.M.B.  Nr.  3  sh  61/3  d, 
Nr.  1  sh  2/3  d  bis  sh  2/6  d  mehr,  Hämatit  Nr.  1,  2 
und  3  in  gleichen  Quantitäten  sh  55rG  d,  sämtlich  für 
di«  ton  netto  Kasse  ab  Werk.  Hiesige  Warrants 
zu  sh  öl/l'/t  d  Kassa  Käufer.  Connals  Warrants- 
lagor  zeigen  in  dieser  Woche  wieder  eine  Zunahme 
und  enthalten  jetzt  54  168  tons,  davon  52  668  tons 
G.  M.  B.  Nr.  3. 

Vereinigte  Stahlwerke  van  der  Zypen  and 
W  isxener  Eisenhütten  -  Aktien  -  Gesellschaft,  Köln- 
Deutz«  —  Wie  aus  dem  Berichte  des  Vorstan- 
des zu  ersehen  ist,  blieb  das  Unternehmen  während 
des  am  30.  Juni  abgelaufenen  Geschäftsjahres  von 
dem  allgemeinen  Rückschläge,  der  sich  int  Eisen- 
gewerbe vollzog,  nicht  unbeeinflußt.  -  Die  vom 
Siegerlüuder  Eisensteinvereiii  für  das  erste  Halbjahr 
1908  best'hlosftene  Fördereinsehränkung,  die  von  10*/o 
im  Januar  auf  20  °;o  im  April  stieg,  wurde  von  den 
Krzgrubcn  der  Gesellschaft  nicht  allein  eingehalten, 
sondern  mußten  infolge  der  besonderen  Verhältnisse 
in  der  Roheisenerzeugung  sogar  noch  überschritten 
werden.  Insgesamt  förderten  die  Gruben  im  Be- 
richtsjahre -'11037  (im  Vorjahre  200230)  t  8pateisen- 
stein,  tili  (831)  t  Kupfererze,  12  (7)  t  Bleierze,  1  (3)  t 
Blenderze  und  7  t  Nickelerze.  Die  Zahl  der  im 
Grubenbetriebe  beschäftigten  Arbeiter  belief  sich  auf 
durchschnittlich  1285  (1309)  mit  einer  Lohneinnahme 


von  1606  693,21  (1  599  768,74)  —  I'eber  den 
H  ü  t  te  n  be  t  r i  eb  ist  zu  bemerken,  daß  Ofen  III  d<>r 
Alfredhütte  das  ganze  Jahr  hindurch  ununterbrochen 
im  Feuer  stand.  Ofen  IV  derselben  Hütte,  der  seit 
September  1900  ununterbrochen  im  Betriebe  gewesen 
war,  mußte  behufs  Neuzustellung  im  November  1907 
ausgeblasen  werden.  Hierdurch  trat  eine  Verminde- 
rung in  der  Roheisengewinnung  von  monatlich  etwa 
4500  t  ein.  Indessen  hatte  diese  Einschränkung  der 
Erzeugung  einen  Ausfall  im  Versande  nicht  zur 
Folge,  weil  die  vom  Roheisen-Syndikate  überwiesenen 
Aufträge  aus  dor  Erzeugung  der  beiden  noch  im 
Feuer  befindliehen  Oefen  sowie  aus  den  Lagerhostän- 
den  gedeckt  werden  konnten.  Der  starke  Rückgang 
im  Verbrauche  von  Roheisen  zwang  dann  dazu,  am 
17.  Februar  1908  auch  noch  den  Ofen  V  auf  der 
Heiurichshütte  auszublasen.  Diese  Umstände  bildeten 
auch  die  Ursache  für  die  schon  oben  erwähnte  frei- 
willige Fördereinsebränkung  der  Krzgruben,  die  vor- 
genommen wurde,  um  einer  verlustbringenden  An- 
häufung von  Erzvorräten  vorzubeugen.  Die  Zeit  der 
Muße  benutzten  die  Gruben  zu  Aus-  und  Vorrichtungs- 
arbeiten,  um  später  eine  ergiebige  Förderung  erzielen 
zu  können.  Die  Gesamterzeugung  an  Robeisen  betrug 
89988  t  gegen  125468,2  t  im  Jahre  zuvor;  der  Ge- 
samtabsat*  bezifferte  sieb  auf  86  587,47  ( 123  646,50)  t. 
Ungeachtet  des  starken  Rückganges  in  der  Roheisen- 
erzeugung belief  sieh  infolge  des  verminderten  Ab- 
satzes das  Roheisenlager  am  Schlüsse  des  Berichts- 
jahres auf  5420  t.  Vorbraucht  wurden  für  den  Hoch- 
ofenbetrieb 199237,4  t  Eisenstein,  27  105,7  t  Kalkstein 
und  96  211,8  t  Koks.  Die  Hütten  beschäftigten  im 
Durebschnitt  372  (411)  Arbeiter  mit  einer  Lobnsumme 
von  408  032,52  (527  696,94)  Jl.  Die  Erzeugung  des 
Stahlwerkes  betrug  im  Berichtsjahre  76  883,62  t 
Rohblöeke,  dio  zu  Halbzeug,  Walzeisen  und  Walz- 
stabl,  Formeisen,  Kisenbahn-Oberbaumaterial,  Rad- 
reifen, Achsen,  Schmiedestücken,  Rädern  und  Rad- 
sätzen weiterverarbeitet  wurden.  Die  Anzahl  der 
Stnhlwerksarbeiter  bezifferte  sich  auf  durchschnittlich 
1  1 74  (1204).  die  insgesamt  1  801  533,25  (1  923  995,03»  « 
Lohn  erhielten.    Auch  bei  den  durch  den  Stahlwerks- 
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Verband  vertriebenen  Erzeugnissen  machte  sich  eine 
Verminderung  sowohl  du»  Versandes  wie  des  Erlöses 
fühlbar.  Der  Gesamtversand  in  Produkten  A  blieb 
um  5  •/•  hinter  dem  des  Vorjahres  zurück,  wobei 
namentlich  in  Formeisen  der  Rückgang  infoige  der 
»ehr  stark  eingeschränkten  Bautätigkeit  recht  emp- 
findlich war.  Am  meinten  aber  wurde  da»  nicht 
syndizierte  Stabeisen  von  dem  Wechsel  der  Marktlage 
betroffen,  so  daß  der  Versand  um  '.i'.i  %  geringer  war 
als  im  Jahre  1906,07,  während  die  Stahci»enprcisc  in 
wenigen  Monaten  um  30  0,o  gegenüber  den  bei  Schluß 
de*«  Vorjahres  erzielten  fielen.  Räderschmiede  und 
Hammerwerk  waren  während  des  ganzen  Jahres  gut 
beschäftigt.  Um  die  Radsatzabteilung  unabhängig  zu 
machen,  wurde  begonnen,  ein  Walzwerk  zur  Herstel- 
lung Ton  Radscheiben  einzurichten;  man  roebnet 
damit,  daß  es  im  Spätherbst  fertiggestellt  sein  wird. 
Inagesamt  wurden  für  die  Erweiterung  der  Botrieb»- 
anlagen,  neue  Maschinen  und  Vermehrung  der  Trans- 
|K>rtmittel  in  Deutz  462  972,01 .*,  in  Wissen  232  712,47 .« 
rerausgabt.  Die  Zahl  der  von  der  Gesellschaft  be- 
schäftigten Personen  betrug  im  Berichtsjahre  durch- 
schnittlich 2915.  Der  Robüberschuß  einschließlich 
690345,27  ..*  Vortrag  beziffert  »ich  auf3  577  174.Sl.it. 
Kür  Abschreibungen  gehen  806  064,44-  für  Zinsen 
der  Schuldverschreibungen  160000.*.  für  Zuweisung 
zum  ILtchofen-Ertieuerungsfond»  100000-  X  und  für 
satzungsgemäßc  Gewinnanteile  162532,21  *  ab.  so 
daß  ein  Reingewinn  von  2348  577,60  verbleibt. 
Hiervon  sollen  nach  dem  Vorschlage  des  Aufsichts- 
rates  1200  000.*  (12  »/»t  Dividende  verteilt,  750OO.* 
dem  Beamten-Pension»-,  Witwen-  und  Waisenfonds 
überwiesen,  250OO..*  al»  Belohnungen  an  Angestellte 
verteilt  und  endlich  1  048  577,66  *  auf  neue  Rech- 
nung vorgetragen  werden. 

F.isonwerkgesellschaft  MaxiiniliaiishlKte  in 
Rodenberg  (Oberpfalz |.  —  Dem  Bericht  über  das 
am  31.  März  1908  abgelaufene  Geschäftsjahr  1907/08 
ist  u.  a.  folgende»  zu  entnehmen  :  Die  allgemeine  Lago 
der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie,  welche 
während  der  ersten  Hälfte  des  Berichtsjahres  noch 
eine  befriedigende  war,  hat  »ich  mit  Beginn  der 
zweiten  ungünstig  entwickelt.  Die  Zurückhaltung,  die 
im  Herbst  de»  vergangenen  Jahres  infolge  der  all- 
gemeinen Abschwächung  auf  dem  Eisenmarkte  be- 
obachtet wurde,  hielt  auch  in  dein  ersten  Viertel  des 
Jahres  l'.M>8,  veranlaßt  durch  den  hohen  Geldstand, 
ao.  In  Erwartung  weiterer  Preisnachlässe  war  dio 
Nachfrage  schleppend,  die  Aufträge  gingen  nicht  über 
den  Rahmen  des  notwendigsten  Bedarf»  hinaus.  In- 
folge dieser  rückläufigen  Konjunktur  und  des  ge- 
ringeren Eingangs  an  Bestellungen  konnten  die  Werks- 
anlagen der  Maxhütto  vom  Herbst  v.  J.  ab  nicht  mehr 
voll  aasgenutzt  werden.  Das  erzielte  Gewinnergebnis 
ist  gegenüber  dem  Vorjahr  zurückgeblieben,  veranlaßt 
durch  die  Mehrausgaben  für  Kohlen,  Koks  und  Löhne 
in  einem  Betrage  Ton  über  125OO0O,*  gegenüber 
<\wm  Vorjahr,  ferner  durch  den  15  Wochen  dauernden 
Streik  des  größeren  Teiles  der  auf  dem  Werk  in  Max- 
Imtte-Haidhof  beschäftigten  Arbeiter  sowie  durch  die 


neue  Abrochnungsweiao  mit  dem  Stahlwerks- Verband. 
Bei  Berücksichtigung  dieser  Umstände  kann  das  erzielte 
Gewinnergebnis  noch  al»  günstig  bezeichnet  werden. 

Auf  der  Kohlenzeche  Maximilian  wurden  außer 
den  im  vorigen  Jahre  bereits  durchteuften  drei  Flözen 
weitere  vier  Flöze  durchfahren  mit  einer  Gesamt- 
mächtigkeit  von  13,6  m  Kohle,  welche  der  Fettkohlon- 
partie  angehört.  Die  Bausohle  wurde  bei  765  m  an- 
gesetzt und  sind  die  Füllörter  auf  dieser  Sohle  im 
Monat  Januar  in  Angriff  genommen  worden;  gegen 
Ende  dieses  Monats  trat  jedoch  eine  Betriebsstörung 
ein,  welche  veranlaßte,  daß  die  Arbeiten  auf  der  Bau- 
sohle so  lange  eingestellt  wurden,  bis  die  elektrische 
Zentrale  in  Betrieb  kommt;  c»  wurde  inzwischen  mit 
dorn  Auffahren  der  Wotterstrecko  bei  669  m  Teufe 
begonnen.  Die  Neubauten  der  Hochofenanlage 
in  Rosenberg,  welche  nunmehr  fünf  Hochöfen  nebst 
den  dazugehörigen  Füll  rümpfen,  Transportvorrich- 
tungen, Winderhitzern,  Kesseln,  Dampf-  und  Gas- 
gebläsomaschinen  umfaßt,  ist  vollendet  und  arbeitet 
zur  vollkommenen  Zufriedenheit.  Das  neue  Thomas- 
etahlwerk  in  Rosenberg  ist  im  Monat  August  1907 
in  regelmäßigen  Botrieb  gekommen. 

Anf  den  Borgwerken  wurden  473  589  t  Spat-  und 
Brauneisenstein  gefördert,  die  Hochöfen  erzeugten 
180  759  t  Roheisen;  die  Erzeugung  an  Walzfabrikaten 
betrug  149  33U  t  und  diejenige  an  Guß  waren  3538  t. 

Im  Berichtsjahre  wurden  bezahlt:  an  Eisenbabn- 
frachten  (für  angekommene  Gilten  4  415  968,58  t*, 
an  Arbeitslöhnen  (ohne  Beamtengohälter)  4  497  377,09.*, 
an  Staats-  und  Gemeindesteuern  242541,31  .«,  ferner 
an  Kraukcnuntcrstützitngen,  Invaliden-,  Witwen-  und 
Waisen  -  Pensionen  und  für  die  Unfallversicherung 
264  106,97  sowie    für    außerordentliche  Unter- 

stützungen an  Arbeiter,  Kleinkinder»chulen  und  Kultus- 
zwecke 10  827.84  Nach  Deckung  der  General- 
koHti  n  und  Anleihezinsen  ergibt  sieh  ein  Gewinn 
von  4  137  548,^9  (i.  V.  4  765  213,44)  .*.  Auf  die  im 
vergangenen  Jahre  ausgeführten  Neu-  und  Umbauten 
und  -Erwerbungen  im  Betrage  von  5  079  h  16,56  * 
und  von  den  im  vorigen  Jahre  als  Atilagewerte  vor- 
getragenen 10  238  399,20  wurden  als  ordentliche 
Abschreibung  1  591  821,57  «  dem  Gewinn  entnommen 
und  dem  allgemeinen  Betriebsreserve-  und  Amorti- 
sationsfonds 286  394,19  <  C  überwiesen.  Von  dem  ver- 
bleibenden Ucbcrsihuß  sollen  -  außer  den  alljährlich 
gewährten  Gratifikationen  -  nach  Ergän/.utig  des 
Dispositionsfonds  sowie  des  Reservefonds  für  Hoch- 
ofenreparaturen  der  Betrag  von  300  O00  .*  der  Re- 
serve für  die  Kohlenzeche  Maximilian,  ferner  der 
Reserve  für  die  Ein-  und  Neubauten  der  Werks- 
anlagen in  Rodenberg  2500110  **  zugewiesen,  zur  Bil- 
dung eines  Aiileihctilgungsfonds  77  320.*  zurück- 
gestellt, der  Beamten-PensionskasHc  30  000.«  über- 
wiesen und  dann  den  Aktionären  eine  Dividende  von 
380  Jt  f.  d.  Aktie  =  I  336  080  .  t  (i.  V.  430  .*  f.  d.  Aktie 
—  1  511  880  <*t  zugeteilt  werden.  Prozentual  aus- 
gedrückt bedeutet  das  eine  Dividende  von  22,16  <Vo 
1.25,08  »/o  i.V.».  Der  Re»t  von  99  213,57  .*  wird  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen. 


Vereins  -  N  ach  richten . 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
AeDdernngen  in  der  Hitgliederliste* 

Bojrmski,  AL,  Dipl.- lug.,  Direktor  der  „Huta  t'zesto- 
ebowa"  der  Metallgesellsebaft  B.  Hantke,  Uzen- 
stoebau,  Russ.-Polen. 

Ifr*»enbruch,  Hin»  Carl,  Ingenieur,  Betriebsleiter  des 
Klektrostablwerk«  und  Hammerwerk»  de»  Eicher 
Hütten- Vereins,  Dommoldingen,  Luxemburg. 

KtrUn,  Kurt,  Panteg  House,  Nr.  Newport,  Mon. 
England. 


Holtmann,  Fritz,  Stahlwerksingenicur,  AktieueUkabet 
Burmeistcr\.  Wain's  Maskin-  ogSkibsbygperi,  Kopen- 
hagen B.,  Vestre  Boulevard  37  st.  tv. 

Schroedtr,  Dr.  F.rnst,  Coblenz,  Moltkestr.  6'- 

Neue  Mitglieder. 

Drehtet,  Richard  (' ,  Technischer  Leiter  und  Prokurist 
des  Engineering  Dept.  der  Lillcshall  t'o.,  Ltd., 
Oakengate»,  England. 

Hauck,  Friedrich,  Bremen,  Laugenstr.  19. 

Hölter,  K.  F.,  Köln,  Bismarcks.  51. 
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Oberingenieur  Friedrich  Böcking  f. 


Am  Vormittage  des  13.  Juli  verschied  an  einem 
Herzleiden  der  Oberingenieur  des  Rheinischen  Dampf- 
kessel-Ueberwachungs- Verein»  Friedrich  Böcking. 

Der  Verstorbene  wurde  am  23.  März  1848  zu  Hetten- 
hausen im  Regierungsbezirk  Cassel  (reboren.  Seine 
Ausbildung  und  seine  Tätig- 
keit war  von  Beginn  auf 
die  Entwicklung  des  Dampf- 
kesselbaus gerichtet,  und 
durch  die  großen  und  viel- 
seitigen Erfahrungen,  die  er 
im  Laufe  der  Jahre  sich  er- 
worben hat,  war  er  befähigt, 
auf  diesem  Gebiete  Großes 
zu  leisten.  Nachdem  er  zu- 
erst bei  der  Firma  Hensehel 
&  Sohn  in  Cassel  tätig  ge- 
wesen war,  übernahm  er  vor 
32  Jahren  in  dem  damals 
neugegrfindeten  Rheinischen 
Dampfkessel-UcberwachungB- 
Verein  die  Leitung,  die  er  bis 
zu  seinem  Tode  fortführte. 
In  dieser  Stellung  aber  inter- 
essierte er  sich  lebhaft  für 
die  deutsch  •  nationalen  und 
internationalen  Verbände  der 
Dampfkessel-l'eberwachungs- 
vereine ;  er  war  stets  ein 
äußerst  tätiges  and  anregen- 
des Mitglied  in  ihren  Vor- 
ständen und  technischen  Kom- 
missionen, aus  deren  Bera- 
tungen die  bekannten  Würz- 
burger und  Hamburger  Nor- 
men hervorgingen.  Aach  im  Vorein  deutscher  Eisen- 
hflttenleute  bat  er  in  verschiedenen  Ausschüssen  mit- 
gewirkt, in  denen  es  sich  um  Fragen  hinsichtlich  der 
Beschaffenheit  von  Kesselblechon  und  den  Anforde- 
rungen, die  zweckmäßig  an  dieselben  zu  stellen  sind, 
bandelte.    So  war  er  Mitglied  der  Kommission,  die 


sich  seinerzeit  mit  den  Ursachen  der  Kesselexplosion 
auf  Friedenshütto  in  Oberschlesien  beschäftigte,  ferner 
der  Unterabteilung  für  Bleche  bei  der  Klassihkations- 
Kommission,  und  ebenso  auch  der  deutschen  Dampf- 
kessel -  Normen  -  Kommission.    Auch  den  städtischen 

Angelegenheiten  der  Stadt 
Düsseldorf  widmete  der  Heim- 
gegangene bereitwilligst  seine 
reichen  Kenntnisse  und  große 
Arbeitskraft  in  uneigennüt- 
ziger Weise.  Er  gehörte  der 
Stadtverordneten  -  Versamm- 
lung seit  15  Jahren  an  und 
war  ein  arbeitsames  Mitglied 
in  den  Deputationen  der 
Straßenbahn,  der  Gas-,  Was- 
ser- und  Elektrizitätswerke 
und  der  Tiefbau-Kommission. 
Ebenfalls  an  den  Ausstel- 
lungen der  Stadt  Düsseldorf 
in  den  Jahren  1902  und  1904 
hat  er  Anteil  genommen  und  so 
an  dem  Aufschwung  der  Stadt 
Düsseldorf  in  hervorragender 
Weise  mitgearbeitet.  Keine 
Verdienste  wurden  durch  die 
Verleihung  des  Roten  Adler- 
ordens auch  schon  zu  seinen 
Lebzeiten  anerkannt.  .Seine 
Kollegen  nnd  die  städtische 
Verwaltung",  so  heißt  es  in 
dem  Nachrufe,  der  ihm  von 
der  Stadtverordneten  -  Ver- 
sammlung gewidmet  wurde, 
.und  so  mancher  seiner  Mit- 
bürger haben  Friedrieh  Böcking,  seinem  vornehmen 
Charakter,  seiner  lauteren  Gesinnung,  seinem  rahigen, 
allem  äußeren  .Schein  abholden  Wesen,  die  größte 
Wertschätzung  und  Hochachtung  entgegengebracht. 
Sie  werden  ihm  für  alle  Zeit  ein  dankbares  Angedenken 
bewahren.    Möge  er  in  Frieden  ruhen.* 


Zeppelin-Spende. 

w  ir  haben  in  Verbindung  mit  dem  Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen 
in  Rheinland  und  Westfalen  und  dem  Verein  deutscher  Maschinenbau  -  Anstalten  am  6.  d.  M.  nachstehende 
Kundgebung  an  den  Grafen  Zeppelin,  Exzellenz,  gerichtet: 

Tiefergriffen  von  dem  Mißgeschick,  das  Sie  betroffen,  senden  wir  Ew.  Exzellenz  don  Ausdruck 
unserer  herzlichsten  und  innigsten  Teilnahme.  Anderseits  erfüllt  uns  aufrichtige  Freude,  daß  durch 
diesen  Unfall  die  technischen  Erfolge  in  keiner  Weise  beeinträchtigt  werden,  die  als  Frucht  jahre- 
langer eifrigster  und  aufopferndster  Tätigkeit  Ew.  Exzellenz  anzusehen  sind.  Mit  dem  ganzen  deut- 
schen Volke  wird  Ihnen  die  Industrie  zur  weiteren  Durchführung  Ihres  nationalen  Werkes  in  werk- 
tätiger Hilfe  trou  zur  Seite  stehen.    Dessen  versichern  Ew.  Exzellenz  mit  herzlichem  Glückauf! 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Indem  wir  hiervon  unseren  Mitgliedern  KenntniB  geben,  teilen  wir  zugleich  mit,  daß  wir  von  einer 
Geldsammlung  in  unseren  Kreisen  absehen,  da  wir  annehmen,  daß  es  unseren  Mitgliedern  angenehmer  sein 
wifM,  ihren  Beitrag  den  Ortsausschüssen  zuzuwenden,  die  sich  zweifellos  allenthalben  gebildet  haben  oder 
bilden  werden. 
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Das  Brikettieren  von  Eisenerzen.  II. 


I 


(Xnchdnick  T«rbolcD.) 


n  einem  früheren  Artikel*  wurden  folgende 
Verfahren  eingehend  beschrieben: 

!.  Das  Verfahren  von  Dr.  Schumacher, 

2.  ,  „        der  lUeder  Hatte, 

3.  „  H        dor  deutschen  Brikettienmga-Qe- 

gellBchaft, 

4.  .  „         der  Oegellsobaft  Scoria  zu  Dort* 

mund, 

5.  »  »        von  Kaduachewitnch  in  Olonetz. 
In  der  am  2.  Mai  d.  J.  abgehaltenen  Sitzung 

der  vom  Verein  Deutscher  Eisenhiittenleute  ein- 
gesetzten „Erzbrikettierun  gs  -  Kommission" 
berichete  Dr.-Ing.  h. c.  Fr  i  t  z  \V.  L  ü  rin  an  n  über 
den  gegenwartigen  Stand  des  Verfahrens  von 
Dr.  Schumacher  wie  folgt: 

.Zu  den  nach  dem  früher  besprochenen 
Verfahren  des  Hrn.  Dr.  Schumacher  einge- 
richteten Brikettierungsanlagen  in  Rheinhausen 
und  Königshütte  ist  eine  neue  Anlage  hinzu- 
gekommen, welche  vor  einigen  Tagen  nach  Japan 
zum  Versand  gelangte. 

Mittlerweile  hat  Dr.  Schum acher  ein  neues 
Verfahren  zum  Patent  angemeldet,  welches  auf 
der  Tatsache  beruht,  daß  mancher  Gichtstaub, 
besonders  solcher,  der  auf  Hochofenanlagen, 
welche  verschiedene  Eisensteine  verschmelzen, 
gewonnen  wird,  die  Bindemittel  für  die  Brikett- 
bildung schon  enthält  und  daß  diese  höchstens 
durch  geringen  Zusatz  eines  katalytisch  wirkenden 
Mittels  reaktionsfähig  gemacht  werden.  Nach 
diesem  Verfahren  arbeitet  seit  einigen  Tagen 
eine  neue  Anlage  in  Haspe,  wahrend  für  den 
Bochumer  Verein  für  Bergbau  und  Gußstahl- 
fabrikation eine  solche  in  der  Ausführung  be- 
griffen ist.  Die  Kosten  dieser  Zusätze  betragen 
nicht  mehr  als  50  bis  60  Pfg.  f.  d.  Tonne  Briketts. 
Diese  Briketts  werden  stark  gepreßt,  und  macht 
sich  die  eigentümliche,  aber  für  das  Verfahren 
bezeichnende  Erscheinung  bemerkbar,  daß  nach 
der  Verpressung  infolge  der  eintretenden  Reaktion 
eine  ziemlich  starke  Erwärmung  der  Briketts 
auftritt.  Nachdem  die  Briketts  von  dieser  Er- 
wärmung wieder  an  der  Luft  erkaltet  sind,  was 
etwa  10  Stunden  dauert,  ist  der  Abbindeprozeß 


*  Vergl.  .Stahl  und 
XXX IV.*« 


«  1908  Nr.  10  S.  821. 


beendet.  Die  Festigkeit  dieser  Gichtstaubbrikett« 
ist  größer,  als  die  mit  jedem  anderen  Verfahren 
und  Bindemittel  hergestellten  Briketts.  Die 
Bindekraft,  welche  im  Gichtstaube  selbst  nacli 
der  Anreizung  auf  Grund  dieses  neuen  Dr.  Schu- 
macherschen  Verfahrens  enthalten  ist,  ist  so  groß, 
daß  man  die  Hälfte  bis  zur  gleichen  Menge 
andere  Erze  einbinden  kann,  wodurch  wieder 
ein  besonderer  Vorteil  entsteht. 

Es  liegen  hier  zwei  nach  diesem  Verfahren 
hergestellte  Briketts  aus.  Das  Brikett  Nr.  962 
hat  folgende  Zusammensetzung:  70°/o  Gichtstaub 
vom  Schalker  Gruben-  und  Hütten  verein,  30°/0 
Gellivarakonzentrat  und  1,4°4>  Salz.  Das  Bri- 
kett Nr.  964  hat  folgende  Zusammensetzung: 
100  °o  Gichtstaub  vom  Schalker  Gruben-  und 
Hüttenverein  und  2°/o  Salz. 

Weitere  Berichte  über  dieses  Verfahren 
behalte  ich  mir  vor. 

Ein  drittes  Verfahren  des  Dr.  Schumacher 
beruht  auf  folgenden  Beobachtungen :  Es  ist 
bekannt,  daß  der  Zement  um  so  starker  bindet, 
je  feiner  derselbe  gemahlen  ist.  Dieselbe  Beob- 
achtung hat  Dr.  Schumacher  auch  bei  dem 
zementartig  bindenden  Gichtstaube  gemacht  und 
hat  mit  der  feinen  Mahlung  desselben  ent- 
sprechende Resultate  bei  dessen  Bindung  erzielt. 

Es  ist  festgestellt,  daß  die  Erhärtung  aller 
dieser  Briketts,  welche  bei  einem  Zusätze  von 
Salzen  oder  von  Sauren  durch  Stehenlassen  an 
der  freien  Luft  erfolgte,  ohne  diesen  Zusatz  nur 
dann  vor  sich  geht,  wenn  man  die  Briketts  nach 
der  Verpressung  etwa  10  Stunden  unter  einem 
Dampfdrücke  von  8  at  erhitzt.  Dabei  hat  es 
sich  gezeigt,  daß  die  Vermahlung  und  nach- 
tragliche Dampferhflrtung  immerhin  noch  billiger 
ist.  als  selbst  nur  unter  1  °,'o  Zusatz  an  Säure, 
und  bietet  deshalb  diese  den  wesentlichen  Vorteil, 
daß  man  bei  Anwendung  der  Dampferhärtung 
von  der  Temperatur  im  Winter  in  keiner 
Weise  abhängig  ist,  da  die  Danipferhärlung 
selbstverständlich  bei  allen  Witterungsverhält- 
nissen gleichmäßig  funktioniert  und  stets  nach 
zehnstündiger  Dauer  tadellose  Briketts  ergibt, 
während  es  bei  dem  oben  geschilderten  Verfahren 
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möglich  ist,  daß  infolge  Frost  die  Reaktion 
verlangsamt  wird." 

Hr.  Oberingenieur  Krau«  bemerkt  hierzu: 
,I>as  zuerst  angeführte  Vorfahren,  Gichtstaub 
ohne  Bindemittel  lediglich  unter  ganz  hohem 
Druck  zu  Briketts  zu  pressen,  dürfte  der  Neu- 
heit entbehren.  In  dieser  Weise  bat  bereits 
ein  Herr  Wilhelm  Schulte  in  Düsseldorf  ein- 
gehende. Versuche  gemacht,  und  zwar  auf  einer 
bei  der  Duisburger  Maschinenfabrik  vormals 
Bechern  &  Keetman  gebauten  Presse,  auf  wel- 
cher runde  Briketts  von  10  cm  Durchmesser 
aus  Gichtstaub  bei  einem  Drucke  von  über 
800  kg  f.  d.  qcm,  der  selbst  bis  zu  2000  kg 
gesteigert  wurde,  hergestellt  wurden.  Die  Bri- 
ketts ergaben  gute  Festigkeiten,  jedoch  sind  die 
Versuche  spater  aufgegeben  worden.* 

Hr.  Oberingenieur  Kraus  bemerkt  weiter: 
„Bei  den  verschiedenen  Preßverfahren,  welche 
ein  Nachharten  im  Hartekessel  notwendig  machen 
und  welche  schon  eine  gewisse  Bedeutung  in  der 
Praxis  erlangt  haben,  ist  der  außerordentliche  Nach- 
teil einer  viel  zu  weit  gehenden  Handarbeit  vor- 
handen, da  die  Steine  von  Hand  von  der  Presse 
abgehoben,  auf  Wagen  gestapelt,  iu  den  Hflrte- 
kessel  eingeschoben  und  aus  diesem  wieder  her- 
ausgeholt werden  müssen  und  dann  erst  zur  Sta- 
pelung gelangen.  Diesem  Verfahren  stellt  die  Ma- 
sehincnhauaustalt  Humboldt  gemflß  neueren  Pa- 
tenten ein  rein  automatisches  gegenüber,  indem 
statt  der  Ziegelform  der  Briketts  rollfähige  Preß- 
linge gebildet  werden  und  diese  Preßlinge  in 
den  Hflrtebehalter  durch  eine  Schleuse  selbsttätig 
eintreten  und  am  entgegengesetzten  Knde  der 
Hartekessel  durch  eine  ebensolche  Schleuse 
selbsttätig  zum  Austritt  gelangen.  Die  Harte- 
kessel  sind  entweder  so  eingerichtet,  daß  sio 
als  rotierende  Trommeln  die  Preßlinge  weiter 
fördern,  oder  daß  in  feststehenden  Kesseln  die 
Formlinge  durch  mechanische  Fördermittel  selbst- 
tätig weitergeschoben  werden. 

Kine  interessant«'  Hrikettiernninge,  die  sich 
allerdings  nicht  auf  Eisenerze  bezieht,  ist  in 
Oker  am  Harz  in  großem  Stile  erbaut  und  vor 
einigen  Monaten  in  Betrieb  gesetzt  worden. 
Die  auf  dem  dortigen  l'nmmunion-Hüttcn-Amte 
seit  mehreren  Jahrhunderten  angesammelten 
Schlacken  enthalten  18  bis  22°i'o  Zink,  welche 
nicht  durch  irgendwelche  Arten  der  Auf- 
bereitung gewonnen  werden  konnten,  jedoch 
jetzt  auf  metallurgischem  Wege  in  wirtschaftlich 
sehr  erfolgreicher  Art  ausgenutzt  werden.  Die 
Schlacken  werden  fein  gemahlen,  dann  mit  Koks- 
fein  gemischt  und  unter  Zugabe  eines  ge- 
ringen Prozentsatzes  Pech  auf  Kierbrikettpressen, 
System  Humboldt,  zu  Preßlingen  verarbeitet. 
Diese  Mriketts  Weiden  in  Oefen,  welche  eine 
Kesselbatterie  von  2»>00  <|iu  für  die  elektrische 
Zentrale  beizen,  verhüttet,  iu  der  Art.  daß  das 
sieh    bildende   Zinkoxyd    in    Kanälen    und  sieb 


daran  anschließenden  Sackkammern  aufgefangen 
wird,  um  dann  als  weiteres  Ausgangsmnterial 
für  Zinkhütten,  Farbenfabriken  usw.  zu  dienen. 

Die  Maschinenhauanstalt  Humboldt  hat  auch 
Versuche  vornehmen  lassen,  um  das  Agglomerier- 
verfahren  auf  seinen  Wert  zu  prüfen,  und 
zwar  mit  einem  Drehrohrofen  mit  Kohlen- 
staubfeuerung von  2,2  m  0  und  30  in  Lange. 
Die  Resultate  waren  bei  Gichtstaub  ausgezeich- 
net, da  hierbei  ganz  schwammige,  feste  Ge- 
bilde erzielt  wurden.  Hingegen  wurden  beim 
Verarbeiten  schwedischer  Magnctite  glasige 
Produkte  erzielt,  welche  den  Reduktionsgasen 
im  Hochofen  in  keiner  Weise  Zutritt  gestatten. 
Dieser  Uebelstand  ist  jedoch  durch  ein  der  Ma- 
schinenhauanstalt Humboldt  patentiertes  Verfahren 
beseitigt,  gemäß  welchem  dem  Feinerze  kohlen- 
saurebildeiide  Zuschlage,  insbesondere  also  kohlen- 
saurer Kalk,  beigegeben  werden,  wodurch  beim 
Sintern  im  Drehrohrofen  die  Kohlensaure  frei 
wird  und  blasige,  gasdurchlässige  Sinterprodukte 
erzielt  werden.  Sicherlich  laßt  sich  nicht  in 
Abrede  stellen,  daß  sieh  der  Drehrohrofen  für 
bestimmte  Erze  ein  Anwendungsgebiet  schaffen 
wird,  namentlich  in  dem  Falle,  in  welchem  zum 
Betriebe  statt  der  teuren  Kohlenstaubfeuerung 
Gichtgase  zur  Verfügung  sind.  Da  die  für  die 
Kostenermittlung  bei  Verwendung  von  Gicht- 
gasen aufgestellten  Zahlen  bislang  nur  rein  theo- 
retisch sind,  erübrigt  sich  Angabe  derselben." 

Dr.  G.  Gröndal  in  Stockholm  hatte  fol- 
genden Bericht  über  sein  Verfahren  eingesendet: 

„Das  Gröndalsche  Verfahren  besteht  darin,  daß 
feuchte  Erzschliege,  vornehmlich  solche,  aus  den 
magnetischen  Aufbereitungswerken  stammend,  in 
Stampfprebsen  zu  Ziegeln  gepreßt  und  diese  Erz- 
ziegel  sodann  in  Kanalöfen  gebrannt  werden. 
Das  Verfahren  hat  sich  in  Schweden  In  letzter 
Zeit  rasch  eingebürgert,  uud  scheint  man  mit  den 
erzielten  Resultaten  durchaus  zufrieden  zu  sein; 
es  ist  aber  auch  für  schwedische  Verhaltnisse 
besonders  geeignet  und  zwar  aus  folgenden 
Gründen :  Mit  den  sonstigen  Brikettierungsver- 
fahren  hat  das  vorliegende  Verfahren  nur  das 
gemeinsam,  daß  die  feineren  Erzschliege  in 
Stückform  übergeführt  werden ;  es  bietet  aber 
noch  andere  Vorteile,  die  von  ebenso  oder  noch 
größerer  Wichtigkeit  sind,  als  diese. 

Für  die  schwedische  Eisenindustrie,  die  fast 
durchweg  mit  Holzkohle  und  ziemlich  saurer 
Hochofenschlacke  arbeitet,  ist  es  unerläßlich, 
über  ein  fast  schwefelfreies  Erz  zu  verfügen. 
Ein  Schwefelgehalt  in  den  Erzen  über  0,01 
bis  0,0 In  wird  sehr  ungern  gesehen;  da  aber 
die  von  den  magnetischen  Autbereitungswerken 
kommenden  Schlicge,  sei  es  infolge  des  im  Koh- 
erze  oft  vorkommenden  Magnetkieses  oder  durch 
fein  verwachsene  Schwefelkiese,  oft  bis  0.2°« 
Schwefel  enthalten,  so  ist  es  unbedingt  nötig, 
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Ergebnisse  des  Gröndalschen  Verfahren!  der  EriinrvichoruDir  and  Brikettierung. 
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diesen  Schwefel  wegzuschaffen.  In  den  für  die 
Stückerze  gebrauchten  Röstöfen  von  Westraan 
ist  dies  aus  Gründen,  die  zu  erwähnen  wohl  nicht 
nötig  ist,  nicht  ausführbar.  Es  war  deshalb 
von  Wichtigkeit.  Mittel  und  Wege  zu  finden,  um 
die  Entschwefelung  der  Schllege  zu  ermöglichen. 
Es  wurden  hierfür  rotierende  Röstöfen  vor- 
geschlagen, die  aber  nicht  entsprochen  haben. 

Das  Gröndal-Brikettierungsverfahren  hingegen 
ergibt  gerade  für  diese  Zwecke  sehr  brauchbare 
Resultate,  wie  die  oben  angeführten  Analysen 
zur  Genüge  zeigen.  Hierbei  ist  zu  erwähnen, 
daß  die  nahezu  vollständige  Entschwefelung  erst 
bei  einer  Temperatur  von  etwa  1400°  C.  er- 
reicht wird. 

Eine  ebenfalls  für  die  schwedische  Eisenindustrie 
sehr  wichtige  Frage  ist  die  leichte  Reduzierbarkeit 
der  Erze.  Da,  wie  bekannt,  die  schwedischen  Hoch- 
öfen fast  ausschließlich  mit  Holzkohle  betrieben 
werden  und  nicht  nur  der  Preis  der  Holzkohle 
die  Tendenz  hat  in  die  Höhe  zu  gehen,  sondern 
auch  die  zu  beschaffende  Menge  immer  schwerer 
zu  beschaffen  ist,  so  ist  es  natürlich  eine  sehr 
wünschenswerte  Sache,  den  Brennstoffverbrauch 
zu  reduzieren.  Nun  ist  aber  der  Verbrauch 
an  Holzkohle  bei  Verwendung  von  Magneterzen 
bedeutend  größer  als  bei  Verhüttung  von  Eisen- 
oxyden. Der  Mehrverbrauch  betrügt  bei  sonst 
gleicher  Beschaffenheit  und  gleichem  Eisengehalt 
etwa  10  hl  gleich  150  kg  1.  d.  Tonne  Roheisen. 
Da  ein  Hektoliter  Holzkohle  an  der  Hütte  rund 
60  bis  70  $  kostet,  repräsentiert  ein  Mehrver- 
brauch von  10  bl  Holzkohle  0  bis  7  f.  d. 
Tonne  Roheisen.  Nun  erzielt  man  abor  bei  dem 
Gröndal- Brikettierungsvcrfahren  aus  Magnet- 
eisenschlieg  ein  Brikett,  das  fast  ausschließlich 
aus  Eisenoxyd  besteht.  Tatsächlich  wird  auch 
bei  Verhüttung  der  Briketts  eine  sehr  große 
Kohlenersparnis  erzielt*   und   ist  dieses  wohl 

•  Dabei  spielt  auch  die  Porosität  der  Briketts, 
die  etwa  30  >  beträgt,  eine  ziemlich  große  Rolle. 


einer  der  Hauptgründe,  daß  die  schwedischen 
Hochöfen  die  Briketts  mit  Vorliebe  zu  ver- 
hältnismäßig hohen  Preisen  beschaffen. 

Vergleicht  man  nun  die  Bedingungen,  unter 
welchen  die  K  oks-  und  Holzkohlenhochöfen  arbeiten, 
so  wird  man  finden,  daß  die  Kokshochöfen  nicht 
in  der  Lage  sind,  die  Vorteile,  die  die  Gröndal- 
schen  Briketts  aufweisen,  voll  auszunutzen. 

Daß  der  Schwefelgehalt  bis  auf  Spuren  ent- 
fernt wird,  spielt  bei  dem  stark  schwefelhaltigen 
Koks  keine  allzugroße  Rolle.  Die  Koksersparnis, 
obwohl  dieselbe  aller  Wahrscheinlichkeit  nach  im 
Verhältnis  ebenso  groß  ist,  wie  die  Ersparnis 
beim  Holzkohlenbetrieb,  betragt  in  Heller  und 
Pfennig  umgerechnet  noch  lange  nicht  so  viel, 
wie  bei  der  bedeutend  teureren  Holzkohle.  Immer- 
hin wird  die  Ersparnis  an  Koks  bei  20°/o  ge- 
ringerem Verbrauch  einen  großen,  um  nicht  zu 
sagen  den  größten  Teil  der  Brikettierungskostcn 
bezahlen. 

Solche  eisenreiche  und  schwefelfreie  Briketts 
haben  aber  noch  eine  anderweitige  Verwendung, 
bei  welcher  ihre  Schwefelfreiheit  und  ihr  hoher 
Oxydationsgrad  voll  zur  Ausnutzung  kommen, 
und  das  ist  beim  Martinbetrieb. 

Das  Gröndalsche  Verfahren,  so  einfach  es 
auch  scheint,  ist  in  der  Tat  von  Anfang  an 
falsch  aufgefaßt  worden.  Man  glaubt  im  all- 
gemeinen, daß  es  ein  Sinterungsverfahren  ist, 
d.  h.,  daß  die  Briketts  bis  zum  Sintern  erhitzt 
werden;  das  ist  aber  durchaus  nicht  der  Fall. 
Die  hohe  Temperatur,  welcher  die  Briketts  aus- 
gesetzt werden,  ist  bedingt  durch  den  Umstand, 
daß  die  vorhandenen  Schwefel  Verbindungen  e;  '„ 
bei  so  hoher  Erhitzung  zersetzt  werden.  Dir 
Brikettierung  au  sieb  erfordert  lange  nicht  solche 
Temperatur.  Der  B  r  i  k  e  1 1  i  e  r  u  n  g  s  v  o  r  g  a  n  g 
ist  darauf  zurückzuführen ,  daß  die  in  den 
roh'-n  Briketts  vorhandenen  Eisenverbindungen 
in  dem  Verbrenniingsraum,  falls  nicht  früher,  in 
Eisenoxyduloxyd   <Fe30«)   übergeführt  werdeu. 
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um  gleich  darauf  in  Berührung  mit  hocherhitzter 
Luft  fast  momentan  zu  Eisenoxyd  (Fe*  Os) 
oxydiert  zu  werden;  der  dabei  stattfindende 
Kristallisationsvorgang  bewirkt,  daß  die  kleineren 
Erzpartikelchen  Hieb  fest  zusammenfügen.  Hierbei 
ist  noch  zu  beachten,  daß  bei  der  Oxydation 
die  Temperatur  erheblich  steigt,  um  so  mehr,  je 
schneller  die  Reaktion  vor  sich  geht;  insofern 
spielt  die  Anfangstemperatur  eine  nicht  un- 
bedeutende Rolle,  weil  der  Oxydationsvorgang 
bei  höherer  Temperatur  stark  beschleunigt  wird 
und  dieses  veranlaßt,  daß  die  Festigkeit  bezw. 
Haltbarkeit  der  Briketts  in  solchem  Falle  auch 
größer  wird. 

Immerhin  haben  Briketts,  die  bei  700  bis 
800  0  C.  gebrannt  sind,  eine  ziemlich  hohe  Festig- 
keit, was  natürlich  nicht  irgendwelcher  Sinterung 
zugeschrieben  werden  kann,  sondern  allein  durch 
die  Kristallisation  bedingt  ist. 

Zu  erwähnen  ist  noch,  daß  die  jetzige  jähr- 
liche Produktion  an  Briketts  in  Schweden  über 
300000  t  betragt." 

Hierzu  bemerkt  Dr.  Weiskopf:  „Gegen 
die  vorgelegte  Ausführung  des  Hrn.  Dr.  G. 
Gröndal,  betreffend  das  Brikettieren  der 
Eisenerze  nach  dem  Gröndal  verfahren, 
muß  ich  nach  wie  vor  die  größten  Bedenken 
erheben.  Soweit  ich  persönlich  Erfahrungen 
mit  dem  Gröudalverfnlnvn  gemacht,  habe,  und 
soweit  es  von  anderer  einwandfreier  Seite  fest- 
gestellt ist,  kann  das  Grömlalverfahren  nicht 
den  Anspruch  darauf  erheben,  den  Bedingungen 
eines  Briketticrungsverfahrens  in  wirtschaftlicher 
Beziehung  zu  entsprechen.  Die  theoretischen 
Ausführungen  über  .Kristallisationsvorgange "  bei 
der  Brikettierung  sind  sehr  fatalistisch  aufzu- 
nehmen. Die  in  der  Zusammenstellung  auf- 
gerührten Ergebnisse  des  Gröndalverfahrciis  der 
Erzanreicherung  sind  gleichfalls  mit  entsprechen- 
der Vorsicht  aufzufassen.  Solche  Zahlen,  die 
nur  auf  Grund  von  Laboratoriuinsergcbnissen  auf- 
gestellt sind,  geben  kein  Bild  darüber,  wie  sich  ein 
Verfahren  im  Großbetrieb  verhält.  Eine  Muster- 
anlage, die  mit  dem  Gröndalvcrfahren  angeblich 
die  besten  Erfolge  haben  soll,  ist  in  Heiritng, 
und  Professor  Louis  hat  in  der  Fnihjahrsver- 
sammluug  des  „Irou  and  Steel  Institute'*  1904 
einen  Vortrag  gehalten  unter  dem  Titel:  .Die 
Erzeugung  von  Roheisen  aus  Briketts  in  Heining'1, 
welcher  in  dem  .Journal  des  Iron  and  Steel  In- 
stitute" 1904  Nr.  I  Seite  40  zum  Abdruck  gelangt 
ist.  Auch  dort  sind  keine  anderen  Angaben  zu 
sehen,  als  die  im  Laboratorium  ermittelten  che- 
mischen Analysen  des  rohen,  aufbereiteten  und 
brikettierten  Erzes,  und  ich  hatte  schon  damals 
in  der  Diskussion,*  folgende  Fragen  an  den 
Vortragenden     gerichtet:     Welches    sind  die 

•  .Journal  of  tho  Iren  and  Stoel  Institute*  19t'4 
I.  Hand  S.  :>7. 


Kosten  des  ganzen  Verfahrens,  bezogen  auf 
die  Tonne  aufbereitetes  Erz?  Ich  vermißte  die 
Angabe  der  Kosten  der  verschiedenen  Operationen 
und  fragte: 

1.  Was  kostet  die  Tonne  Roherz 'r 

2.  Welches  sind  die  Aufbereitungskosten:' 

3.  Welche  Gewichts-  und  Eiseuveriuste  ent- 
stehen bei  der  Aufbereitung':' 

4.  Welches  sind  die  Kosten  der  Brikettierung? 

Seit  mehr  als  vier  Jahren  warte  ich  auf  die 
Beantwortung  dieser  Fragen,  welche  mir  Hr.  Pro- 
fessor Henry  Louis  nicht  zukommen  ließ,  und 
bis  heute  ist  weder  in  einer  wissenschaftlichen 
noch  in  einer  wirtschaftlichen  Veröffentlichung 
über  diesen  Punkt  die  Kede  gewesen.  Auch  aus 
deu  vorliegenden  Ausführungen  des  Hrn.  Gröndal 
kann  man  keinen  Schluß  ziehen,  welche  wirt- 
schaftlichen Ergebnisse  bei  der  Gröndalbrikettie- 
rung  erzielt  worden  sind,  deren  Wert  ich  auf 
Grund  der  derzeitigen  Angaben  nur  sehr  niedrig 
einschätzen  muß.* 

Von  Hrn.  Dr. -Ing.  h.  c.  Fritz  W.  Lür- 
mann  ist.  nachträglich  noch  folgende  Bemerkung 
zu  den  Gröndalschen  Ausführungen  eingegangen: 

.Zu  dem  Gröndalschen  Verfahren  wird  als 
empfehlend  angeführt,  daß  dasselbe  fast  schwefel- 
freie Briketts  liefere,  weil  der  Schwefel  bei  der 
Erhitzung  und  nachfolgenden  Oxydation  fast  voll- 
ständig entfernt  würde.  Diese  Vorgänge  aber 
führen  das  in  den  Erzen  vorhandene  FeS,  zu- 
nächst höchstens  in  FeS,  und  dann  in  FeSO« 
über;  aus  diesem  kann  durch  die  Erhitzung 
auch  noch  ein  Teil  der  SOa  veranlaßt  werden 
zu  entweichen;  immer  aber  bleibt  ein  Teil  des 
Schwefels  zurück.  Warum  aber  zur  Verhüttung 
der  Briketts  mit  Holzkohlen  der  Schwefelgehalt 
geringer  sein  muß,  als  zur  Verhüttung  mit  Koks, 
verstehe  ich  nicht.  Wenn  man  eine  Schlacke  mit 
ähnlicher  Zusammensetzung  wie  beim  Betriebe  mit 
Koks  erzeugt,  und  wenn  man  mit  heißem  Winde 
arbeitet,  wird  man  auch  ein  an  Schwefel  gering- 
haltiges Roheisen  erblasen,  wie  ich  das  schon 
1H57  in  dein  Holzkohlenhochofen  in  Beckerode 
bei  Osnabrück  getan  habe." 

Von  Dr.  Weiskopf  ist  folgender  Bericht 
über  die  Verwendung  von  Abfallaugen 
bei  der  Erzbrikettierung  eingelaufen: 

.  Bereits  in  meinem  Vortrag  über  Brikettierung 
von  Eisenerzen*  ist  unter  la  erwähnt,  daß  ein- 
gedickte Ahfnllaugen  unter  bestimmten  Verhält- 
nissen sich  als  gute  Bindemittel  bewahrt  haben, 
doch  werden  durch  dieselben  Stoffe  eingeführt, 
die  die  qualitative  Beschaffenheit  des  Eisenerzes 
ungünstig  beeinflussen,  wie  z.  B.  Schwefel. 

In  neuester  Zeit  sind  nun  die  Abfallaugen 
von  Sultitzclluioscgewinnung  für  Brikettierungs- 
z  wecke  von  Eisenerz,  Gichtstaub  und  dergleichen 
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mehr  in  Frage  gekommen.  En  handelt  sich  in 
erster  Linie  darum,  die  in  diesen  Laugen  stets 
enthaltenen  ziemlich  erheblichen  Mengen  von 
Schwefelverlnndungen  zu  entfernen.  Ein  Teil  des 
Schwefels,  und  /war  derjenige,  welcher  in  Form 
von  freier  und  gebundener  schwefliper  Säure 
enthalten  ist.  kann  leicht  entfernt  werden,  der 
andere  Teil  hingen,  der  stets  die  größere 
Haltte  darstelllt,  findet  sich  in  (testalt  von  or- 
ganischen Verbindungen  der  schwefligen  Säure 
sowie  als  Suitin-  und  Sulfonsäuren  vorhanden. 
Auf  Grund  der  Beolwiehtungen,  die  an  Laupen 
verschiedener  Herkunft  gemacht  wurden,  konnte 
festgestellt  werden,  daß  das  Verhältnis  zwischen 
anorganischem  und  organischem  Schwefel  im 
Durchschnitt  1  :  2  heträpt.  Aus  einer  Lautre, 
die  eine  Dichte  =  6.3  0  Bei.  hatte,  konnte  bei- 
spielsweise nach  dem  Entfernen  der  schwefligen 
Saure  und  Eindampfen  auf  eine  Konzentration 
von  34  0  He.  ein  Extrakt  erhalten  werden,  der 
noch  3.8  °/o  Schwefel  in  Form  von  organischen 
Verbindungen  enthält. 

Sämtliche  Schwcfelverbindungen  finden  sich 
als  Kalksalze  in  den  Laupen  pclöst.  Zerlegt 
man  nun  diese  Salze  durch  eine  stärkere  Mineral- 
säure,  nni  zweckmäßigsten  Schwefelsaure,  und 
«Lirapft  im  Vakuum  ein,  so  kann  auf  diese  Weise 
die  freie  und  gebundene  schweflige  Säure  ent- 
fernt werde»,  während  der  Anteil  des  Schwefels. 
d»-r  als  organische  Sulfin-  und  Sulfonsilure  vor- 
handen ist,  zurückbleibt.  Zerlegt  man  diese 
organischen  Schwefelverbindunpen  unter  Ab- 
spaltung von  schwefliper  Säure,  so  wird  die  in 
Form  von  Sulfonsäuren  lösliche  organische  Sub- 
stanz unlöslich  pemneht,  und  die  konzentrierte 
Masse  nimmt  eine  Beschaffenheit  an,  die  sie  zu 
Atrirlomerieriinpsz  werken  nicht  mehr  geeignet 
erscheinen  Inßt. 

In  neuester  Zeit  sind  zwei  Methoden  zur 
Herstellung  von  Briketts  mit  Hilfe  von  Sulfit- 
zelluloseabfa  Ilaupen  der  Urikettierunpskommis- 
*i«n  zur  Beurteilung  vorgelegt  worden,  und 
zwar: 

I.  Das  Brikett icrungs verfahren  der 
Gewerkschaft  Eduard,  zuerst  auspeübt  von 
der  Firma  Pionier  in  Duisburg-Ruhr  ort.  Wir 
geben  hier  folpenden  Auszup  aus  dem  Prospekt 
der  letzteren  Firma  wieder: 

Der  Zweck  des  Unternehmens  ist,  die  nicht 
nur  wertlosen,  sondern  auch  schädlichen  Ab- 
wässer der  Sultitzellstoffabriken  zu  Briketttc- 
runirszwecken  zu  verwenden.  Die  Vcrwertungs- 
möplichkeit  beruht  in  dem  Umstand,  daß  diese 
Abwasser  eine  große  Menpe  harziper  Stoffe  ent- 
halten, welche  eine  große  Klebekraft  besitzen. 
Objektiv  ist  diese  Tatsache  allerdinps  längst  be- 
kannt, nur  war  es  bisher  schwierig,  den  in 
diesen  Abwässern  vorhandenen  Klebstoff  wirklich 
imtztirinpend  zu  verwerten.  Dieses  Problem  ist 
indessen  nach  langjährigen  mühevollen  Studien 


und  praktischen  Versuchen  Als  gelöst  zu  be- 
trachten. Es  ist  ein  praktischer  Wep  gefunden 
worden,  auf  dem  die  Sultitabfallaupe  ökonomisch 
in  den  Zustand  der  festen  Substanz  Übergeführt 
wird.  Dieses  Verfahren,  welches  zum  Teil  panz 
neue  Wege  einschlügt,  ist  patentaintlieh  ge- 
schützt. Weiter  ist  aber  auch  die  Anwendung 
des  auf  diese  Weise  gewonnenen  Klebestoffes 
zu  Brikettierunpszwecken  patenfiert.  Wenn  also 
der  Klebestoff  von  anderer  Seite  wirklich  mit 
Umpehunp  der  vorhandenen  Patente  hergestellt 
werden  könnte,  so  ist  doch  die  Anwendunp  des- 
selben zu  Brikettierunpszwecken  von  unberufener 
dritter  Seite  vollstilndip  unmiiplirh. 

Die  Inhaberin  der  einschlägigen  Patente  ist 
die  Gewerkschaft  Eduard  in  Frankfurt  mit 
dem  Verwaltunpssitz  in  Langen  (Bezirk  Darm- 
stadt). Diese  Gewerkschaft  hat  einer  Gruppe 
von  Interessenten  und  Kapitalisten  die  lizenz- 
weise Ausbeutunp  ihrer  Patente  im  rheinisch- 
westfälischen  Industriebezirk  für  den  Flußlauf 
des  Rheines  und  für  Emilen  übertragen.  Diese 
Gruppe  hat  sich  unter  der  Form  einer  tausend- 
teiligen  Gewerkschaft  mit  dem  Namen  „Pionier" 
konstituiert. 

Die  Gewerkschaft  Pionier  hat  zunächst 
die  Aufgabe,  eine  Brikettierunpsanlage  und  eine 
Fabrik  zur  Herstellung  des  Bindemittels  zu  er- 
richten. Sie  hat  aber  auch  das  ausschließliche 
Hecht,  in  ihrem  ganzen  Wirkungskreise  das 
Zellpech  auf  möglichst  billige  Weise  zu  be- 
schaffen und  an  Interessenten  abzuliefern.  Die 
Gewinnchancen,  die  sich  damit  der  Gewerkschaft 
Pionier  bieten,  sind  überaus  günstig,  wie  aus 
dem  Nachstehenden  hervorgeht. 

Zunächst  sind  die  Eigenschaften  des  Zell- 
peches  derart,  das  sie  diejenigen  des  bisher  am 
meisten  gebräuchlichen  Steinkohlentccrpechcs  teils 
ergänzen,  teils  übertreffen.  Während  das  Stein- 
kohlenteerpech  (Brai)  bisher  nur  für  die  Bri- 
kettierung  von  Kohle  Anwendung  fand,  eignet 
sich  das  Zellpech  für  die  Bindung  von  allerhand 
Arten  Feinkörper.  Das  sind  also  außer  Fein- 
kohle  Koksasche  sowie  Feinerze  aller  Art,  eisen- 
haltige Abfallprodukte  und  Gichtstaub. 

Die  Eigenschaften  des  Zellpechs  lassen  sich 
in  folgenden  Leitsätzen  zusammenfassen: 

1 .  Das  Zellpech  verträgt  einen  weit  höheren 
Pressendruck  als  das  Bral.  Letzteres  kann 
wegen  seines  warmfiüssigcn  Zustande«  «inen 
Druck  von  höchstens  200  bis  800  Atmosphären 
vertragen.  Bei  höherem  Druck  würde  eine 
Korrosion  der  Briketts  eintreten.  Die  gebräuch- 
lichen Couftinhallpressen  arbeiten  im  allgemeinen 
mit  einem  Druck  von  f>0  bis  100  at.  Hieraus 
resultiert,  daß  die  Zellpechbriketts  an  sich 
viel  fester  gemacht  werden  können  als  Brai- 
briketts.  Allerdinps  spielt,  die  Druckfrage  bei 
der  Kohle  nicht  Solch  erhebliche  Holle  wie  bei 
Bindung  von  Feinerzen  und  Gichtstaub. 


1198    Stahl  uml  EUon. 


Das  Brikettieren  von  Eisenerzen.  II. 


28.  Jahrg.  Nr.  34. 


2.  Das  Zellpech  rußt  und  raucht  niclit. 
Dieser  Umstand  ist  besonders  wesentlich  bei  der 
Brikcttierung  von  Kohlen,  hei  welchen  es  ent- 
weder auf  Zimmcrheizung  in  Amerikaneröfen 
oder  auf  wesentliche  Rauehvcrminderung  hei  der 
Kesselfeuerung  abgesehen  ist. 

Infolge  der  besagten  Eigenschaften  des  Zell- 
peches  in  Verbindung  mit  einem  höheren  Pressen- 
druck erzielt  man  (und  zwar  nicht  allein  aus 
mageren,  sondern  auch  aus  Fett-  und  Flamm- 
kohleti)  Briketts,  deren  Verbrennung  so  ver- 
langsamt wird,  daß  die  Rauchbildung  auf  ein 
geringes  Maß  heruntergesetzt  wird.  Die  bis- 
herigen Versuche  in  dieser  Richtung  sind  zwar 
noch  nicht  abgeschlossen,  lassen  aber  für  die 
Zukunft  das  Beste  hoffen. 

3.  Das  Zcllpech  wird  im  Gegensatz  zum 
Brai  nicht  flüssig  und  verbrennt  auch  nur  bei 
höherer  Temperatur.  Es  verkokt  im  Feuer  und 
erhalt  auf  diese  Weise  das  Brikett  in  der  Hitze 
sehr  konsistent. 

Dieser  Umstand  ist  überall  da  wichtig,  wo 
es  sich  darum  handelt: 

a)  eine  groß«*  Tragfähigkeit  im  Feuer  und 

1))  eine  gute  Durchlässigkeit  der  Zug-  und 
Preßluft  zu  erzielen. 

Die  Gewerkschaft  Pionier  wendet  sich  gegen 
die  Brikettierungsmethode  für  Erze  mit  an- 
organischen Bindemitteln  durch  folgendes  Beispiel : 

„Eine  Brikettierung  mit  anorganischen  Binde- 
mitteln bringt,  da  eine  Art  künstlicher  Ze- 
mentierung herbi-igefiihrt  werden  soll,  eine  Rück- 
standsverniehrung  von  12°jU  mit  sich.  Hierzu 
tritt  noch  ein  Wassergehalt,  der  mit  wenigstens 
S  "o  anzunehmen  ist.  Nehmen  wir  an,  das  zu 
brikettierende  Feinerz  enthillt  f>0  ajo  Eisen,  so 
wird  infolge  des  12°/oigeii  Bindemittelziisatzes 
und  des  8  °/»  b/en  Feuchtigkeitsgehaltes  der 
Eisengehalt  um  10  °/o  heruntergehen.  Da  jedes 
Prozent  0,30  ,M.  wert  ist,  so  betragt  die  her- 
vorgerufene Wert  Verminderung  3  t.#  f.  d.  Tonne. 
Hierzu  tritt  der  höhere  Koksverbrauch  für  die 
Schmelzung  der  Kalksilikate.  Derselbe  betragt 
mindestens  7  °/o.  Da  jedes  Prozent  wasserfreier 
Koks  mindestens  0,18  kostet,  so  macht  das 
bei  7  o/o  7  X  °-18  =  1.26  f.  d.  Tonne.  Der 
Gesamtkostenaufwand  betrügt  also  bei  Anwen- 
dung dieses  Bindemittels  4,26  f.  d.  Tonne. 
Unser  Zellpech,  Welches  mit  etwa  4l/,°i'o  zuge- 
setzt werden  muß,  bedingt  in  Verbindung  mit 
dem  im  Brikett  verbleibenden  Wassergehalt  von 
höchstens  1  °,'o  zwar  auch  einen  Kückgnng 
des  Eisengehalte»  im  Brikett,  um  3  7°  =  °-yo  ^ 
f.  d.  Tonne.  Da  es  aber  zu  gleicher  Zeit  eine 
erhebliche  Menge  von  Koks  und  Heizgasen  mit- 
liefert (es  bestellt  ungefähr  zur  Haltte  aus  Koks), 
so  kann  man  nach  unseren  bisherigen  Erfahrun- 
gen annehmen,  daß  man  2  °/o  naturellen  Koks 
erspart.  Da  2°/«  einen  Gewinn  von  2  X'UB 
=  0,36  e45   f.  d.  Tonne  ausmachen,   so  betragt 


die  Wertverminderung  bei  unseren  Zellpech- 
briketts nur  0,54  Jt  f.  d.  Tonne.  Die  Differenz 
zu  unseren  Gunsten  ist  also  mindestens  3,70  d 
f.  d.  Tonne  in  der  Verhüttung. 

Die  Rechnung  ündert  sich  allerdings  noch 
etwas  zugunsten  der  Silikatbriketts,  da,  um 
genau  zu  sein,  die  durch  den  Bindemittelzusatz 
hervorgerufene  Gewiehtsvermehrung  mit.  in  Rech- 
nung gestellt  werden  muß.  Die  Gewichtsver- 
mehrung betrügt,  bei  den  ersten  20,  bei  dem 
unsrigen  (>  °/o.  Um  diesen  Unterschied  genau 
festzustellen,  muß  man  berücksichtigen,  daß  in- 
folge der  beiden  geschilderten  Umstünde  unsere 
Briketts  mindestens  2  auf  die  Tonne  mehr 
wert  sind.  Nehmen  wir  also  für  die  Konkurrenz- 
briketts einen  Verkaufswert  von  10  jfc  für  die 
Tonne  an,  so  sind  die  unsrigen  12  Ji  f.  d.  Tonne 
wert.  Bei  den  ersteren  bringt  also  die  Ge- 
wichtsvermehrung eine  Einnahme  von  20°/o  X 
=  2,00  f.  d.  Tonne,  wahrend  diescll»e  bei 
den  unsrigen  6  °<i  X  12  =  0,72  f.  d.  Tonne 
ausmacht.  Die  Differenz  von  1,28  f.  d.  Tonne 
kommt  zugunsten  der  Silikatbriketts  in  Anrech- 
nung, so  daß  der  endgültige  Unterschied  zu 
unserem  Vorteil  3,70  J&  -  1,28  =  2,40  -A 
f.  d.  Tonne  betrügt. 

Wichtig  ist  noch  bei  dem  Vergleich  beider 
Brikettierungsmethoden  der  Umstand,  daß  die 
direkte  Herstellung  unserer  Zellpechbriketts 
billiger  und  einfacher  ist  als  die  Anfertigung 
solcher  Briketts,  die  dem  künstlichen  Zementie- 
rungsvcrfnhren  unterworfen  werden.  Auch  die 
Anlagekosten  für  die  Brikettierung  sind  geringer. 
Des  weiteren  erfordert  auch  eine  Preßanlage 
nach  unserem  System  bei  weitem  nicht  den  Raum 
wie  bei  dem  Kalksilikat  verfahren." 

I'elier  die  ökonomische  Verwendung  schreibt 
die  Gewerkschaft  Pionier  wie  folgt: 

„Der  letzte,  aber  nicht  der  geringste  Vor- 
teil unseres  Bindemittels  ist  die  billige  Her- 
stellung desselben  und  ganz  besonders  die  öko- 
nomische Verwendung.  Das  Zellpech  kostet,  im 
rheinisch-westfälischen  Bezirk  hergestellt.  (Wal- 
sum), im  Verkauf  etwa  40  die  Tonne,  also 
kaum  mehr  als  Brai,  welche«  rund  35  die 
Tonnt!  kostet.  Dagegen  ist  der  Verbrauch  des 
ersteren  wesentlich  ökonomischer.  IHe  Klebe- 
kraft des  Zellpeches  übertrifft  diejenige  des 
Braies  ganz  bedeutend.  Das  Verhältnis  ist  un- 
gefähr G  :  10.  Da,  wo  man  also  10  tf/o  Brai 
braucht,  kommt  man  mit  etwa  6  °jo  Zellpech 
aus.  Bei  Erzen  bei  rügt  der  Zellpechzusatz  je 
nach  Beschaffenheit  derselben  4  bis  5  "o,  bei 
Koksasche  5  bis  6°/o,  bei  Antlirazitkohlen  f>  bis 
6  >,  bei  mageren  Kohlen  5  bis  6  °/o,  Ihm  halh- 
fetten  Kohlen  4  bis  5  °/o,  bei  fetten  Kohlen 
3  bis  4%. 

Ferner  halt  die  Gewerkschaft  Pionier  die 
Brikettierung  von  Koksasche  und  Kohle  mittels 
Zellpechs  für  sehr  zweckmäßig.    Eine  Anlage 
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ist  bereits  bei  der  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser 
aufgestellt  und  von  der  Finna  in  Betrieb  ge- 
nomiuen.  Die  Kosten  für  die  Brikettierungs- 
anlage,  das  ist  für  die  Presse  und  die  dazu- 
gehörige Apparatur,  belaufen  sich  auf  60  000 
die  Kosten  der  ganzen  Fabrik  werden  mit 
125  000  ,A  veranschlagt. 

Die  Resultate,  welche  die  Gewerkschaft  Pio- 
nier in  der  auf  dem  Gclflnde  der  Gewerkschaft 
Deutscher  Kaiser  aufgestellten  Anlage  erzielt 
hat,  »im!  eine  Produktion  von  80  t  Gichtstaub- 
briketts in  zehn  Stunden,  und  wurde  auf  Grund 
der  Erfahrungen  folgendes  konstatiert: 

Die  Brikettierung  mit  Zellpech  ist  sehr  ein- 
fach. Sie  unterscheidet  sich  kaum  von  der  be- 
kannten Art,  wie  man  Kohlen  brikettiert.  Nach 
dem  Verlassen  der  Presse  sind  die  Briketts  in 
verhüttungsfahigem  Zustand  uud  bedürfen  keiner 
weiteren  Behandlung.  Der  Kaum  für  die  Bri- 
kettierungsanlage  ist  gering.  Die  Arbeitslöhne 
betragen  höchstens  70  ^  f.  d.  Tonne.  Ferner 
ist  mit  einem  Zellpechpreise  von  45  Jt,  f.  d.  Tonne 
frei  Fabrik  zu  rechnen. 

Bei   einem  Zusatz   von  4'/t  °/o   kostot  die  **    d- « 

Erahrikettierung  an  Zellpocb  2,05 

and  an  Arbeitslöhnen  0,70 

Für  BetriebBkraft  and  ad  sonstigen  kleinen 

Kosten  sind  noch  zu  rechnen  0,25 

so  daß  das  fertige  Brikett  kostet    ....  3,— 
Amortisation  ist  hierbei  nicht  berücksichtigt." 

Ucher  die  weiteren  Vorteile  äußert  sich  der 
Prospekt  wie  folgt: 

.Ein  weiterer  Vorteil  ist  der,  daß  die  Gicht- 
stauhhriketts  nahezu  wasserfrei  sind,  indem  bei 
der  ganzen  Prozedur  dem  an  sich  trockenen 
Gichtstaub  nur  etwas  überhitzter  Dampf  zu- 
gesetzt wird.  Dies  geschieht  zu  dem  Zwecke, 
damit  »las  Kondensat  das  im  Gichtstaub  ent- 
haltene Bindemittel  beim  Eintritt  in  die  Presse 
zum  Kleben  bringt.  Infolge  des  niedrigen  Wasser- 
gehaltes, der  höchstens  1  'bis  l'/s0/°  betragt, 
und  in  Verbindung  mit  dem  geringen  Zellpeeh- 
zusatz  von  etwa  41/,°/o  behalten  die  Gicht- 
staubbriketts  ein  hohes  Ausbringen  an  Eisen. 
Bei  allen  anderen  Brikettierungsmcthodeu  drücken 
die  Zuschlage  an  -Kalk,  Quarz  und  Wasser  den 
Eisengehalt  im  Brikett  sehr  wesentlich  herunter. 
Bei  der  Verhüttung  unserer  Briketts  im  Hoch- 
ofen sind  denn  auch  die  Resultate  über  Er- 
warten gut  ausgefallen.  Es  hat  sich  gezeigt, 
daß  erstens  unsere  Giehtstauhbriketts  selbst 
vollständig  zur  Reduktion  gelangen,  und  zweitens, 
daß  auch  andere,  in  gleicher  Hochofenzone 
liegende  Erze  günstig  durch  unsere  Briketts 
beeinflußt  werden.  Es  trat  nämlich  die  auf- 
fallende Tatsache  zutage,  daß,  wenn  wir  bei- 
spielsweise 15  °/«  Briketts  dem  Möller  beisetzten 
und  dafür  irgend  eine  Erzsorte,  sagen  wir  Mi- 
nette,  wegließen,  der  Gichtstaub  nicht  nur  um 
volle  15°/o,   sonderu   sogar  um  30  °,o  abnahm 


und  das  Ausbringen  nicht  unwesentlich  höher 
wurde.  Daß  infolgedessen  auch  die  Selbstkosten 
für  die  Herstellung  nicht  unerheblich  herunter- 
gehen, ist  eigentlich  selbstverständlich. 

Mit  der  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser  ist 
ein  zehnjähriger  Lieferungsvertrag  auf  bedeu- 
tende Mengen  Zcllpech  abgeschlossen  worden. 

II.  Das  Verfahren  von  Professor 
Hönig  in  Brünn,  welches  im  wesentlichen  da- 
durch charakterisiert  ist,  daß  es  durch  eine 
besondere  Arbeitsweise  eine  möglichst  weit- 
gehende Entfernung  des  Schwefels,  der  durch 
die  eingedickten  Abfallaugen  sonst  eingeführt 
wird,  anstrebt  und  gleichzeitig  auch  die  Lös- 
lichkeit dieses  Brikettierungsmittels  im  Wasser 
behebt. 

Das  Verfahren,  aus  den  Ahfallaugeu  der 
Sulfitzcllulose  ein  Brikettierungsmittel  zu  ge- 
winnen, ist  in  Kürze  folgendes:  Die  Laugen, 
deren  durchschnittliche  Zusammensetzung  vorher 
sorgfaltig  ermittelt  wurde,  werden  mit  so  viel 
Schwefelsaure  versetzt,  als  zum  Freimachen  der 
schwefligen  Saure  und  der  organischen  Sulfon- 
sfiuren  notwendig  erscheint,  von  dem  ausgeschie- 
denen Gips  durch  Filtrieren  befreit,  und  hierauf 
im  Vakuum  bis  zu  einer  Konzentration  von 
mindestens  35°  Be  eingedampft.  In  diesem  Zu- 
stande benutzt  man  sie  hierauf  zum  Brikettieren 
und  erhitzt  die  erhaltenen  Briketts  in  geeigneter 
Weise  durch  drei  bis  vier  Stunden  auf  180  bis 
220°  C,  um  auf  diese  Weise  auch  den  größten 
Teil  des  organisch  gebundenen  Schwefels  zu 
entfernen.  Unter  der  Voraussetzung,  daß  eine 
Kohle  mit  siebenfacher  Verdampfung  zu  einem 
Preise  von  20  -  K  f.  d.  Tonne  und  eine  Abfall- 
schwefels.ture  zum  Preise  von  1 8  jjf  f.  d.  Tonne 
zur  Verfügung  steht,  ist  man  in  der  Lage,  die 
Tonne  eingedickter  Lauge  einschl.  Verzinsung 
und  Amortisation  der  Anlage  usw.  zum  Preise 
von  12  herzustellen.  Die  Kosten  des  Er- 
hitzens der  Briketts  auf  200°  sind  gering,  da 
Abhitze  stets  in  ausreichender  Menge  zur  Ver- 
fügung steht. 

Aus  je  1  cbm  Abfallauge  können,  je  nach 
ihrer  Anfangskonzentratinn,  160  bis  170  kg 
eingedickter  Extrakt  von  35"  Be.  erzeugt  werden. 
Auf  je  10  000  kg  =  1  Waggon  produzierter 
Zellulose  rechnet  man  durchschnittlich  100  cbm 
Abfallaugen,  aus  denen  demnach  rund  16  000  kg 
=  1,6  Waggon  Extrakt  gewonnen  werden  können. 
Eine  Fabrik  mittlerer  Größe,  die  taglich  drei 
Waggons  Zellulose  erzeugt,  könnte  daher  un- 
gefähr fünf  Waggons  Extrakt  herstellen,  die 
angenähert  zur  Brikettierung  von  1000  t  Erz 
ausreichen  würden. 

Bei  den  Versuchen  konnten  hei  Anwendung 
von  7  °>  Extrakt  zur  Brikettierung  stets  be- 
friedigende Ergebnisse  erzielt  werden,  so  daß 
diese  Zahl  die  obere  Grenze  darstellen  wird; 
wie  weit  man  sie  nach  unten  verschieben  kann, 
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müßte  erst  durch  richtig"  durchgeführte  prak- 
tische Versuche  festgestellt  werden.  Schließlich 
ist  noch  anzuführen,  daß  Eisenerze  von  genau 
bekanntem  Schwefelgehalt,  die  mit  lO°i'o  ihres 
Gewichts  mit  dem  Laugenextrakt  brikettiert  wur- 
den, ihren  Schwefelgehalt  um  0,1  °©  anreicherten. 

Am  einfachsten  wird  die  Zerlegung  der 
organischen  Schwefelverbiudungen  nach  Be- 
obachtungen von  Professor  Hünig  «lurch  Erhitzen 
auf  180  bis  220"  ('.  erreicht  und  erscheint  es 
am  zweckmäßigsten,  diese  Zerlegung  erst  nach 
d  er  v  o  r  g  e  n  o  m  in  e  n  e  n  Brikettier  u  n  g 
durchzuführen,  indem  man  die  gewonnenen  Hri- 
ketts durch  Innrere  Zeit  auf  die  vorhin  an- 
gegebene Temperatur  erhitzt.  Man  hat  dabei 
keineswegs  zu  befürchten,  daß  infolge  der  ein- 
tretenden Entwicklung  von  schwefliger  Silnre  ein 
Zerfallen  oder  Abbröckeln  der  Hriketts  eintritt, 
da  bei  dieser  Temperatur  die  organische  Substanz 
der  Laiigenrückstände  erreicht  und  eine  tei-rige 
Beschaffenheit  annimmt,  durch  welche  ein  Zu- 
sammenbacken be/.w.  Kritten  der  Brikett  ierungs- 
masse  herbeigeführt  wird. 

Dadurch  gewinnen  die  Hriketts  weiter  die 
wertvolle  Eigenschaft,  auch  beim  Liegenlassen 
im  Freien.  >u*i  längerer  Einwirkung  von  Nüsse 
ihren  Zusammenhang  nicht  einzubüßen,  da  das 
Brikctticrungsmittel,  welches  in  seiner  ursprüng- 
lichen Form  in  Wasser  leicht  löslich  und  hygro- 
skopisch ist,  nach  dem  Erhitzen  seine  Löslich- 
keit vollständig  verloren  hat. 

Hinsichtlich  der  Menden  von  Abfallaugen, 
welche  in  Deutschland  auf  Grund  der  Jahres- 
erzengung  an  Holzstoff  nach  den  statistischen 
Aufzeichnungen  zur  Verfügung  stehen,  ist  zu 
bemerken,  .laß  jährlich  200  000  t  Zellulose  da- 
selbst gewonnen  werden  und  diesen  entsprechend 
dein  früher  angesehenen  nach  300 000  cbin  Ah- 
tnllaugen.  aus  welchen  320  000  t  eingedickter 
Extrakt  hergestellt  werden  können.  Diese  Meitze 
wiirile  bei  Anwendung  von  10°,o  Extrakt  zur 
Itriketüernng  von  3,2  Millionen  Tonnen  Erz 
ausreichen.  * 

Dr.  Friedr.  Wilhelm  Dünkelberg  in 
Wiesbaden  teilt  nachträglich  noch  folgende  Einzel- 
heiten über  sein  Verfahren*  mit: 

I.  Die  Hindung  des  Erzinulms  und  Gichtstaubes 
wird  durch  Zugabe  von  einem  Literprozent 
Zuckerirelasse  der  billigsten  Handelssorten, 
welche  am  klebreiehsten  sind,  eingeleitet.  Von 
aolchen  sind  B9  •/<>  verbrennlich,  13.3  u/0  Asche, 
worin  0,071  °«  Alkalien.  Der  Marktpreis  von 
100  kg  wechselt  von  5  bis  (»  , und  darunter, 
das  spezifische  Gewicht  desgleichen  und  ist  im 
Mittel  1.412.  Kesselwagen  von  10  000  kg 
laufen  leer  frei  zurück. 

Die  handlichste  Form  der  Hriketts  ist  die 
zylindrische  von  10  bis  12  cm  Durchmesser  und 

•  D.  K.  I'.  11)1  020  und  Zusatz  Patent  11)7  284. 


HO  bis  25  cm  Länge  mit  einer  schmalen  ebenen 
Langseite  als  Auflager.  Die  Verdichtung  der 
Massen  erfolgt  am  sichersten  mittels  der  be- 
währten Ziegelpressen  der  Rixdorfer  Maschinen- 
fabrik, vormals  Sehlickcysen,  deren  größte  in 
10  Stunden  100  cbm  Rohmaterial  verarbeitet. 
Es  sind  sogenannte  „Strangpressen",  die  kon- 
tinuierlich arbeiten  und  sich  dadurch  vorteil- 
haft von  den  anderweit  mit  Vorliebe  benutzten 
Exzenter-,  Hebel-  und  Trockenpressen  unter- 
scheiden, die  aussetzend  einzelne  oder  2  bis  4 
Hriketts  zugleich  Hefern,  deren  höchste  zehn- 
stündige Leistung  nur  etwa  75  cbm  beträgt, 
weshalb  sie  mit  Strangpressen  nicht  konkurrieren 
können  und  die  Arbeit  verteuern.  Man  ist  da- 
her genötigt,  Tag-  und  Nachtschichten  einzu- 
legen und  die  Arbeiterzahl  zu  verdoppeln. 

Es  ist  ein  nachteiliger  Irrtum,  wenn  bei 
dem  Tressen  das  Schwergewicht  auf  eine  sehr 
starke  Verdichtung,  besonders  bei  Trockenpressen, 
gelegt  wird,  weil  dadurch  der  Austritt  von 
Wasserdampf  und  Verbrennungsgasen,  der  Ein- 
tritt der  Hitze  in  das  Innere  der  Hriketts  und 
auch  ihr  Austrocknen  an  der  Luft,  was  sich  in 

1  bis  2  Tagen  —  ohne  Trockengestelle  —  voll- 
ziehen könnte,  behindert  wird,  während  die  schrau- 
benförmige Wirkung  der  Rixdorfer  Presse  eine 
sehr  günstige,  aber  nicht  jede  im  Ziegcleibetrieb  be- 
währte Presse  auch  für  Erzbrikctts  zweckmäßig  ist. 

II.  Die  Sinterung  der  Briketts  muß  eine  wetter- 
feste, dem  Druck  der  Massen  im  Hochofen  und 
dem  Versand  ohne  Gefahr  widerstehende  Wir- 
kung gewährleisten.  Seither  waren  zu  dem 
Ende  zweierlei  Verfahren  üblich: 

1.  Einsetzen  in  Kessel  und  Einwirkung  von 
gespanntem  Wasserdampf,  wobei  sich  in  feuchter 
Hitze  Hydrolysen  bilden,  die  verkittend  wirken 
und  die  Briketts  soweit  verhärten,  daß  sie  an 
Ort  und  Stello  zu  verhütten  sind; 

2.  die  zweite  weit  kräftiger  wirkende  Me- 
thode beruht  dagegen  auf  Silikatbildung  in 
trockener  Hitze  —  eigentliche  Sinterung  — ,  in- 
dem die  Silikatbildner  erweichen,  gelatinieren 
und  Kolloide  bilden,  die  erkaltet  das  Erz  viel 
fester   verkitten  und  nicht  rückfällig  werden. 

Die  Silikatbildner  —  Kieselsäure,  Alkalien 
und  alkalische  Erden  —  sind* im  Erzmulm  und 
Gichtstaub  natürlich,  aber  in  wechselnder  Menge 
vertreten  und  bedürfen  daher  analysengemäß 
einer  in  engorcu  Grenzen  wechselnden  künst- 
lichen Nachhilfe;  denn  die  natürliche  Kieselsäure 
ist  selbst  in  Gegenwart  von  Hasen  chemisch 
minder  akliv  und  schmilzt  schwierig  in  höheren 
Hitzegraden.  Dagegen  ist  Kieselgur,  weil  von 
biologischer  Entstehung  und  sehr  porös,  leicht 
fein  zu  mahlen,  dabei  von  geringem  spezifischem 
Gewicht  (0,25)  und  chemisch  aktiver.  Ein 
Kilogramm  Nr.  3   kostet  im  Handel  4  und 

2  1  (0.5  kg»  genügen  meist,  um  100  1  Mulm 
mit  Millionen  feinster  Stäubcheu  zu  durchsetzen. 
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Singulosilikate  bedürfen  zur  Kolloidbildung 
in  der  Hitze  nur  eines  Zuschlages  von  etwa 
0.5  kg-Prozent  Basen,  die  am  einfachsten  und 
billigsten  in  Staßfurter  Abraumsalzcn  —  Car- 
naliit  und  Bergkieserit  —  zugegeben  werden. 
Der  Preis  von  100  kg  dieser  fein  gemahlenen 
Salze  ist  für  Fabrik  zwecke  1,20  im  In-  und 
Ausland,  für  deutsche  Landwirte  nur  0,90  t4, 
und  dieser  Preis  ist  bei  Massenverbrauch  auch 
den  Hüttcnleuten  zu  gewahren. 

Der  etwaige  Einwurf,  daü  alkalische  Sili- 
kate den  Hochöfen  schädlich  werden,  ist  wegen 
des  sehr  geringen  Zuschlages  von  Alkalien  mit 
etwa  nur  l;'io  kg  zu  100  1  Erz,  die  je  nach 
ihrem  spezifischen  Gewicht  150  bis  300  kg 
wiegen,  gegenstandslos. 

Zur  innigsten  maschinellen  Vermischung  der 
geringen  Zuschlüge  mit  dem  Erzmulm  bedarf 
es  des  einfachen  aber  wirksamen  Vorinischers 
der  Rixdorfer  Fabrik,  um  die  zur  Melasse  ge- 
gebenen feingemahlenen  Zuschlüge  mit  dieser 
innig  zu  vermischen  und  in  dem  Erzmulm  gleich- 
müßig  zu  verteilen. 

Die  Sinterung  dieser  Mischung  in  höheren 
Hitzegraden  (1000  °  C.)  kann  in  einfachster 
Weise  schon  in  Feldbrandöfen  erfolgen,  wenn 
such  in  diesen  keine  Briketts  vou  gleicher  Er- 
härtung, sondern  sowohl  .Schmolz"  als  minder 
gesinterte  Ware  erzeugt  wird.  Dennoch  genügt 
dieser  Betrieb  für  kleinere  Bergwerke  und  Hütten. 

Handelt  es  sich  aber  um  einen  größeren  Be- 
trieh und  Kohlenersparnis,  ferner  um  eine  gleich- 
müßige  Erhärtung  und  besonders  um  einen 
sicheren  Versand  in  die  Ferne,  so  sind  die  beim 
Ziegeleibetrieb  erprobten  Ringöfen  unbedingt 
vorzuziehen,  weil  sie  durch  Zahl  und  Größe  der 
einzelnen  Kammern  sich  jeder  Hetriebsabstufung 
anpassen  lassen,  die  Temperatur  in  den  Kammern 
eine  verschiedene  ist  und  in  den  minder  heißen 
ein  allmähliches  Austrocknen  der  frischen  Bri- 
ketts, bei  größerer  Hitze  ein  sogenanntes  ,,  An- 
schmauchen "  und  eine  allmähliche  Verbrennung 
der  organischen  Reste  in  der  schärfsten  Glut 
die  eigentliche  Sinterung  systematisch  durchzu- 
führen gestatten. 

III.  Die  Kosten  der  Brikettierung  werden 
von  der  täglich  erzeugten  Tonnenzahl  —  also 
nicht  allein  von  der  Preßleistung  in  zehn  Stun- 
den — ,  weil  wesentlich  von  dem  spezitischen  Ge- 
wicht des  Krzmulms  beherrscht,  wahrend  die  Tages- 
kosten etwa  dieselben  bleiben.  Hieraus  folgt  u.  a. : 

1.  daß  Gichtstaub  allein  für  sich  mit  etwa 
1,50  spez.  Gewicht  bei  einer  täglichen  Pressung 
von  100  cbm  nur  150  t  liefert,  wahrend  relativ 
schwere  Erze  bei  gleichen  Kosten  200  bis  HOO  t 
ergeben ; 

2.  daß  deshalb  eine  Mischung  von  Gichtstaub, 
z.  B.  mit  Kiesabbrand  und  eigentlichem  Erzmulm, 
die  Tonnenzahl  direkt  erhöht  und  die  Kosten 
für  die  Tonne  demgemäß  abmindert; 


3.  daß  eine  massenhafte  Verhüttung  von 
Gichtstaubbriketts  durch  ihren  starken  Alkalien- 
gehalt den  Hochofenwanden  schädlich  werden 
kann;  denn  in  den  durch  Wasser  geleiteten  Gicht- 
gasen derdlörder  Hütte  wurden  1 3.02  °/o  Chlor- 
nntriuni.  1 9,20  °/o  Kalium  und  31,14  °jo  Kalium- 
sulüd  nachgewiesen.  Auch  enthielt  der  Gichtstaub 
der  Kedenhütte  In  den  einzelnen  Kammern  22,56, 
14,17,  10,66,  10,41,  7,49 °/o  Kieselsäure.  Es 
sind  also  die  Elemente  für  Bildung  schädlicher 
Alkalisilikate  im  (richtstaub  gegeben,  jedoch 
durch  Vermischung  mit  schwerem  Erzmulm  vor 
der  Brikettierung  in  ihrer  Wirkung  abzuschwächen. 

Bei  rationellem  Verfahren  darf  der  Ge- 
8tehungspreis  einer  Tonne  Briketts  den  Markt- 
preis der  Stückerzc  von  etwa  2,50  bis  ^ 
nicht  übersteigen,  was  nach  dem  neuen  System 
zutrifft,  da  es  ermöglicht,  je  nach  der  Natur 
des  Erzmulms  und  der  Größe  des  Betriebes  die 
Tonne  zu  0,75  bis  2  Jt  zu  brikettieren. 

IV.  Der  Marktpreis  der  Briketts  gegenüber 
dem  Preis  des  Rohmaterials  darf  nicht  nach 
ihrem  Eisengehalt  allein  berechnet,  sondern  sollte 
auch  nach  ihrem  Mehrwert  für  Verhüttungs- 
zwecke bemessen  werden,  weil  Briketts  das 
Gattieren  und  Möllern  erleichtern,  eine  danach 
bemessene  beliebige  Massenverwendung  ermög- 
lichen, die  Erzeugung  von  Gichtstaub  vermindern 
und  unter  Ersparung  von  Koks  rascher  und 
glatter  als  Stückerze  durchgehen. 

Eine  nach  diesen  Gesichtspunkten  richtig 
bemessene  Preisbestimmung  würde  nach  Abrech- 
nung der  Gestehungskosten  der  Briketts  noch 
einen  besonderen  Reinertrag  ergeben,  der  bisher 
nicht  zu  verwirklichen  war. 

Wenn  z.  B.  rohe  Kiesabbrändc  zum  Markt- 
preis von  13.50  je  zur  Hälfte  mit  rohen 
Anilinrückstünden  zum  Preise  von  1 5  .  #  gemischt, 
werden,  so  ergibt  sich  ein  Mittelpreis  von 
14,25  Der  Eisengehalt  der  Mischung  be- 
trügt (-8,20  +  ,,T"25),  im  Mittel  66  °/0.   Es  fragt 

sich  also,  um  wieviel  durch  Brikettieren  der 
Verhüttungswert  über  den  Marktpreis  des  Roh- 
materials gesteigert  wird.  Man  dürfte  wohl 
annehmen,  daß  ein«'  Tonne  solcher  Briketts 
mit  etwa  20  nicht  zu  hoch  bezahlt  ist ; 
denn  solche  enthalten  ein  sehr  reines  Eisen  in 
feinster  Verteilung,  sind  daher  leicht  und 
billig  zu  verhütten  und  eignen  sich  beson- 
ders für  die  Krzeugung  von  Stahl  und  Ferro- 
silizium  im  elektrischen  Ofen,  welcher  Legierung 
durch  den  Zuschlag  größerer  Mengen  Kiesel- 
gur vor  d»-r  Brikettierung  vorgearbeitet  wer- 
den kann.  Außerdem  könnte  das  neue  Ver- 
fahren die  Entfernung  von  für  Hüttenzwecke 
unliebsamen  Nebenbestandteilen  des  Rohmaterials 
durch  die  Wirkung  der  Zuschlüge  bei  der  Sin- 
terung in  höheren  Hitzegraden  ermöglichen,  wie 
solche  durch  die  Wirkung  gespannter  Wasser- 
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dampfe  bei  der  Erhärtung  der  Briketts  nicht 
zu  erzielen  ist.  In  Feldbrand-  und  Kingöfen 
dagegen  verflüchtigen  sich  Schwefel  Arsen  und 
Zink  leichter;  aber  auch  der  etwaige  Gehalt 
an  Kupfer,  der  in  manchen  Kiesabbränden,  be- 
sonders der  Kupferhütten  und  bei  der  Sehwefel- 
«aurefabrikation.  zurückbleibt  und  der  Verhüttung 
nachteilig  ist,  könnte  durch  das  neue  Verfahren 
unschädlich  gemacht  werden,  indem  das  Kupfer 
bei  der  Sinterung  in  Chlorid  (CiitClf)  ver- 
wandelt und  dieses  bei  1000ü  C.  verflüchtigt  wird. 
Das  hierzu  erforderlichen  Chlor  liefert  der  Zu- 
schlag  an   Abraumsalzen    mit    36    bis   38  °;o 


Chlor.  Auch  das  mitunter  durch  Kristallisation 
den  Hochofengang  schädigende  Titan  verdampft 
als  Chlorverbindung  bereits  bei  135°,  Zinn- 
chlorid bei  680°  OL,  und  könnten  daher  beim 
Sintern  mittels  des  Chlors  der  Abraumsalze  ent- 
fernt werden. 

Aus  dem  Gesagten  darf  ohne  üeberhebung 
gefolgert  werden,  daß  das  neue  Verfahren  die 
Vorzüge  der  Einfachheit  und  Billigkeit  und  einer 
quantitativ  wie  qualitativ  mehr  als  genügenden 
Leistungsfähigkeit  bei  relativ  beschranktem  An- 
lagekapital und  geringen  Tageskosten  bean- 
spruchen kann. 


Röchling-  Hoden  hausers  neuer  Drehstromofen  und  weitere 
Fortschritte  in  der  Elektrostahlerzeugung. 

Von  Professor  Dr.  B.  Neumann  in  Darmstadt. 


(Schluß 

f  he  mische  und  physikalische  Unter- 
suchung.  Die  vorher  besprochenen  Resul- 
tate haben  bereits  deutlich  bewiesen,  daß  sich  der 
Röcliling-Rodcnhauser-Ofen  zur  Herstel- 
lung von  legierten  Stahlen  oder  Formguß  min- 
destens ebensogut  eignet,  wie  jeder  andere  Elektro- 
stahlofen,  ja  daß  er  sogar  in  laufendem  Betriebe 
mit  wirtschaftlichem  Erfolge  Erzeugnisse  her- 
stellt, die  bisher  noch  kein  anderes  Ofensystem 


Seite  1167.) 

Ziehung  ist  auch  die  zuletzt  mitgeteilte  Analyse 
der  Siliziumcharge  bemerkenswert. 

Kraftverbrauch  und  Stromkurven.  Diese 
Verhaltnisse  bei  flüssigem  Einsätze  sind  in  dieser 
Zeitschrift  schon  von  Wedding*  behandelt  wor- 
den. Die  Herstellung  einer  besseren  Martin-  oder 
Tiegelstahlqualitat,  wie  sie  in  der  nebenstehend 
wiedergegebenen  Zahlentafel  gekennzeichnet  ist, 
verlangt  bei   zwei-   bis  dreistündiger  Chargen- 


Abbildung  8.    Elektrische  Verhältnütne  am  1,5  t-Drehittromofen  bei  Schrottchargen  zur  Herstellung 

von  Stahlformguß. 

:  60  Amp.  =  Sä  Volt  =  10  KW.     0.1  für  eo.  f  m  10  Minuten.    An  den  mit  v 
Zrllpunkt«  n  wurden  Jewell«  100  kr  Sebrott 


geliefert  hat.  Hieraus  ergibt  sich  ohne  weiteres, 
daß  es  keine  Schwierigkeiten  macht,  in  dem- 
selben Ofen  auch  andere  Materialien,  etwa 
bessere  Martin-  oder  Tiegelstahlqualitat,  herzu- 
stellen. Als  Beleg  gebe  ich  nachstehend  in  der 
Zahientafel  die  Analysenbefunde  und  Qflatttttt- 
eigenschaften  einer  großen  Anzahl  verschiedener 
Chargen.  Die  Analysen  zeigen,  daß  es  gelingt, 
das  Material  bis  auf  Spuren  von  Phosphor  und 
Schwefel  zu  reinigen,  und  daß  sich  Material 
jeder  gewünschten  Festigkeit  und  Zusammen- 
setzung im  Ofen  herstellen  laßt.    In  dieser  Be- 


dauer  rd.  200  bis  300  KW.-Stunden.  Nach- 
stehend soll  nur  etwas  naher  auf  die  Herstellung 
von  Stahlformguß  im  Röchling-Rodenhauser 
Drehstromofen  eingegangen  werden. 

Der  in  Völklingen  arbeitende  Drehstromofen 
faßt  rd.  1,5  t;  er  nimmt  wahrend  der  Charge 
bei  400  bis  420  Volt  verketteter  Spannung  und 
380  bis  400  Amp.  für  die  Phase  rd.  200  bis 
230  KW.  auf,  so  daß  sich  ein  cos.  <p  von  0.75 
bis  0,8  ergibt.  Das  Einschmelzen  des  Schrottes, 
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Zahlentafel 
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0,050  0,081 
0,127  0,009 
0,058  0,073 
0,085  0,085 
0,06»  0,057 
0,075  0,073 
0,05t  — 
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Chargen-Resultate  bei  f  launigem  Ein  Hätz. 


0,080  0,305  1 0,068  |sPii»b  0,01« 
0,068  0,275  0,032  Spureu  0.024 
0,074  0,334  0,030  'sp^r-ii  0.040 
0,084  0,317  0,027  0,00t!  0,040 
0,009  0,542  0,31  HP.rr„  0,032 
0,154  0,346  0,26  0,015  0.032 
0,194 '0,420  0,55  0,020  0,024 
0.590  0,875  0,10   1 0.028  O.Olli 


—      32,8  |3S,25 
33,3  8«,0 


34,4 

35,8 
43,8 
4.1,1 


40,0 
40,0 
34,0 

31,5 


—      51.1  27.5 


0,072  0.073:0,440  0,738  0,30  0.024  0,024 
0,006  0,105  0.458  j0,702  0,151  ;0.005  0,032 
0.025  0,097  |  0,718  0,37«  0,2.1  ;0,018  0,020 
0.000  ö.l  13  i  0,782  |0,»",72  0,17  0.021  0,024 
0,835  0,321  0,2!»    0,015  0,028 


0,04  5  0,0t.5  i 
10,050  0,089 
0,069  0,121 


0,078 
0,055 
0,020 
0,004 


0,105 
0,113 
0,105 
0,081 


0,045  0,08» 


0,87(1  0,318  0,41  0,01  H  0,01)5 

0,!M!>  0,261  0.25  0.011  0.028 

0,090  0,435  0,02»  0,023  0,032 

1,170  0,261  0.34  0,024  »puren 

1,260  0,350  0,19  0,015  O.O'O 

1,420  0.377  0.19  0.022  spucn 

Chargen-Kt-Hultate  bei  Sc b rot t- Ki n «* t z. 


•15,0 
70,0 
72,4 
8», 8 

92,« 

90,8 
102,7 


24,0 
23,0 
20,25 
13,5 
15.0 
12,5 
6.0 


74,4 

76,2 
73,6 
73,2 
55,7 
63,2 
45,6 
39,6 
43.H 
50,4 
15,5 
19.7 
17.8 
10.3 


0.244  0,493  0,20    O.o.M  0.032     —      —  — 
0,7l5jü,6O7  0,33    0,011  0.024     —       —  — 

Chargen-Resultate  von  legierten  Chargen. 


0,060  0,081 
0,074  ,  — 
0,078 


0,121 
0,050  0,097 


0,081 


0,212  0,505  0.2« 
1,170  0,320  0,30 
0,080  i0,253  0.14 
0,750  |0,283;0,4I 


0,01«  0,028 
0,022  0,01« 
0,015  .0,032 
0,022  0.016 


0,74 
1 ,60 
0,*l 


1.05'  — 
StahlforniguU- Chargen 


10,356  0,841  0,25  0,040  0,028  -  — 
!o,337  0,405  0,10    0.019  0,019 

Silizium-Charge. 


.0,076 


0,467 


4,05 


0,014 


<ler  bequem  durch  alle  drei  Türen  in  den  Ofen 
eingesetzt  werden  kann,  geht  rasch  vor  sich, 
so  daß  der  Ofen  bei  der  angegebenen  Energie- 
zufuhr etwa  400  bis  500  kg  i.  d.  Stunde  auf- 
nimmt. Sind  rd.  700  kg  Schrott  eingeschmolzen, 
so  wird  in  derselben  Weise  raffiniert,  wie  es 
beim  flüssigen  Einsatz  geschieht,  und  ebenso 
abstehen  gelassen;  hierzu  sind  für  die  Tonne 
nochmals  rd.  200  bis  300  KW.-Stundcn  erfor- 
derlich. Alle  3  bis  3*/i  Stunden  ist  bei  dieser 
Arbeitsweise  eine  Charge  von  700  kg  fortig. 
beim  Abstich  laßt  man  einen  Rest  von  etwa 
400  kg  zur  Einleitung  der  neuen  Charge  im 
Ofen  zurück.  Ein  genaues  Bild  über  den  Ver- 
lauf von  Schrottchargen  geben  die  Aufzeich- 
nungen auf  dem  beistehenden  Kurvenldatt  (Ab- 
bildung 8).  Aufgetragen  sind  die  elektrischen 
Werte  in  ihrer  Abhängigkeit  von  der  Zeit.  Die 


Aufzeichnungen  gehören 
zu  drei  hintereinander 
folgenden  Schrottchar- 
gen, die  oben  schon  er- 
wähnt wurden.  Die  Kur- 
ven zeigen  ganz  deut- 
lich, daß  auch  beim  Ar- 
beiten mit  festem  Einsatz 
keinerlei  Stromstöße  auf- 
treten, denn  sie  ver- 
laufen fast  geradlinig. 
Der  Verlauf  der  ersten 
und  dritten  Schmelze  ist 
geradezu  ideal  zu  nennen. 
Wird  die  Spannung  kon- 
stant gehalten,  so  steigt 
natürlich  mit  dem  wäh- 
rend des  Einschmelzens 

wachsenden  Badquer- 
schnitt auch  die  Strom- 
und  Kraftaufnahme,  was 
die  Kurven  ebenfalls  deut- 
lich erkennen  lassen.  Das 
aus  dem  Schrott  erschmol- 
zene Material  (zu  dem 
die  Kurven  gehören) 
wurde,  wie  schon  auge- 
geben, zu  Formguß  ver- 
wendet; es  hatte  eine 
so  hohe  Temperatur,  daß 
die  schwierigsten  Stücke 
mit  sehr  geringer  Wand- 
starke bei  großer  Lange 
und  komplizierter  Form 
leicht  abgegossen  wer- 
den konnten.  Der  Kraft- 
verbrauch für  die  Tonne 
Stahl  beim  Verschmelzen 
von  Schrott  ist  rund 
900  KW.-Stunden. 

K  ostenberechnung. 
W  e  d  d  i  n  g  hat  seiner- 
zeit* auch  eine  Kostenberechnung  bei  Ver- 
wendung eines  5  t-Ofens  gegeben.  In  dem  Preise 
für  den  Ofen  samt  Zubehör  (170  000  Jl)  ist  dort 
eine  Dampfmaschine  und  ein  Generator  mitent- 
halten, außerdem  sind  für  den  Kraftpreis  5 
eingesetzt,  so  daß  die  Amortisation  doppelt 
erfolgt  ist.  Für  einen  5  t-Drehstromofen  ergeben 
sich  für  die  Herstellung  einer  Tonne  flüssigen 
Stahles  jetzt  folgende  Kosten: 


2,98  »5,«  12,5 
4,03    «2,5  17,5 


46,4 


Ofen  für  5  t  Einsatz  mit  allem  Zubehör 
rd.  100  000  .4.  Bei  10  «„  für  Amortisation 
sind  jährlich  10  000  .<  aufzubringen. 
Rechnet  man  250  Arbuitatage  mit  je  acht 
Hitzen  von  je  5  t,  so  ergibt  »ich  eine 
Jahrexerxeogung  von  10  000  t  Stahl.  Da- 
nach entfällt  auf  1  t  Stahl  für  Amorti- 
sation   


1,00 
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Kraftrerbraueh,  einschl.  Anheizen,  auch  bei  •* 
Herstellung  hochwertigsten  Materials,  in 
monatlichen  Durchschnitten  230  bis  2S0 
KW.-8tunden  für  1  t  Stahl.  Rechnen  wir 
den  Höchstwert  von  280  KW.-Stunden, 

so  haben  wir  280  X  4,5  1    12,ti0 

Verbrauch  an  Zuschlägen  rund   2,25 

Zaatellungskosten  für  die  Tonne  Stahl  .  .  2,50 

Betriebslöbne   0,75 

Wind  zur  Kuhlnng  der  Transformatorspalen 
(Motor  zu  8  KW.  =  täglich  192  KW.-Std. 

X  4,5  j  =  8,64  .4  für  40 1),  also  f.  d.  Tonne  0,21 
Gesamtkosten    (ohne  PatentbenutzungBab- 

gaben)  für  1  t  Stahl   19,31 

Naclulein  auf  den  vorhergehenden  Seiten  dar- 
gelegt worden  ist,  daß  der  Röchliug-Koden- 
hnuser-Drchstromofen  auch  für  die  Erzeugung 
von  Stahlformguß  sehr  gut  geeignet  ist.  wird 
es  für  manche  Kreise  von  Interesse  sein,  auch 
zu  wissen,  wie  die  wirtschaftliche  Seite  der 
Sache  aussieht,  zumal  auch  Osann  kürzlich* 
eine  Kostenberechnung  für  Stahlformguß  aus  dem 
Stassnno- Ofen  bekanntgegeben  hat.  Die  nach- 
stehende Berechnung  bezieht  sich  auf  den  kleinen 
in  Völklingen  arbeitenden  Drehstromofen  mit  1 
bis  1,5  t  Einsatz.  Wird  Tag  und  Nacht  ge- 
arbeitet, so  werden  in  24  Stunden  bei  3-  bis 
3 '/g  stündiger  Chargendauer  sieben  Chargen  zu 
700  kg  erschmolzen,  entsprechend  4.9  t.  Da 
der  Ofen  bequem  während  des  Sonntags  neu 
zugestellt  werden  kann,  so  kann  er  die  ganze 
Woche  normal  arbeiten,  so  daß  man  mit  290 
Arbeitstagen  im  Jahre  rechnen  kann.  Das  ergibt 
eine  Erzeugung  von  1421  t  im  Jahre.  Da  es 
für  manche  Werke  erwünscht  sein  mag,  wahrend 
gewisser  Stunden  Nachts  nicht  zu  schmelzen,  so 
soll  auch  der  Fall  berechnet  werden,  daß  der 
Ofen  Nachts  drei  Stunden  nicht  arbeitet.  Bei 
2 1  stündigem  Betriebe  werden  dann  sechs  Chargen 
zu  700  kg  =  4,2  t,  im  Jahre  also  1218  t  er- 
schmolzen. 

Ein  Drehstromofen  System  Röchling-Ko- 
de n  hauser  für  l  bis  l'/if  t  Einsatz  kostet  mit 
sämtlichem  Zubohör,  wie  Kippwerk,  Ventilator- 
anlage, Schalttafel  usw.,  rd.  42  000  Bei  10  °/o 
Amortisation  sind  also  jahrlich  4200  Jt  auf- 
zuwenden. Bei  einer  Jahreserzeugung  von  1421  t 
entfallen  demnach  auf  die  Tonne  2,95  JH,  bei 
einer  solchen  von  1218  t  3,45  rM>. 

Zur  Bedienung  des  Ofens  sind  zwei  Mann 
vollkommen  ausreichend,  da  der  elektrische  Teil 
keine  besondere  Wartung  erfordert.  Der  erste 
Schmelzer  stellt  sich  selbst  den  Ofen  auf  die 
gewünschte  Hitze  ein  und  kann  dann  die  Auf- 
merksamkeit dem  metallurgischen  Prozesse  wid- 
men. Dabei  bleibt  für  die  Bedienungsmannschaft 
des  Ofens  noch  genügend  Zeit,  um  die  Pfannen 
usw.  in  Ordnung  zu  halten.  Für  dio  Doppel- 
schicht sind  also  vier  Mann  zu  stellen,  wofür 
rd.  20  Jf  Lohn  aufzuwenden  sind.  d.  h.  bei 
4.!)  t  Tageserzeugung  4, OS       bei  4,2  t  4,76  Jt. 
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Betreffs  der  Ofenunterhaltung  ist  zu  be- 
merken, daß  der  Ofen  sowohl  alle  acht  als  auch 
alle  14  Tage  zugestellt  werden  kann.  Dabei 
werden  für  jede  Neuzustellung  rd.  3  t  Magnesit 
mit  12°,(o  Teer  =-=  360  kg  Teer  gemischt.  Die 
Zustellungsmasse  besteht  aber  nur  zur  Hälfte 
ans  neuem  Material,  die  andere  Hälfte  liefert 
das  aus  dem  Ofen  erhaltene  Altmaterial.  Es 
kostet  also  die  Zustellungsmasse:  1,5  t  Magnesit 
(zu  65  Jt)  97,50  .J  -f  360  kg  Teer  (zu  23,50 
die  Tonne)  8.46  JK,  zusammen  also  105,96 

Für  das  Entfernen  des  Altmaterials  aus  dem 
Ofen,  für  das  Neustampfen  und  Wiederabdecken 
des  Ofens,  kurz  für  die  zwischen  zwei  Betriebs- 
perioden  erforderlichen  Arbeiten  werden  vier 
Mann  etwa  sechs  Stunden  lang  zu  tun  haben, 
so  daß  wir  bei  50  <)  Stundenlohn  (trotzdem  zur 
Neustampfung  keine  geschulten  Arbeiter  erfor- 
derlich sind)  noch  4  X  16  X  0,5  =  32,0  -J  Löhne 
zu  rechnen  haben. 

Kosten  für  Gewölbe  oder  für  die  Abdeckung 
des  Ofens  kommen  nicht  in  Frage,  da  die  größte 
Hitze  bei  allen  Induktionsöfen  ja  im  Schmelzgut 
selbst  herrscht  und  die  zum  Abheben  eingerich- 
teten Gewölbe  durch  die  Schlackendecke  ziem- 
lich geschützt  sind.  Die  einmal  angefertigten 
Gewölbe  werden  deshalb  immer  wieder  von  neuem 
benutzt;  für  die  Neuzustellung  kommen  also  nur 
die  oben  angegebenen  105,96  -f-  32,0  =  1  37,96  .  * 
in  Frage.  Hieraus  berechnen  sich  bei  sechs 
Arbeitstagen  und  4,!)  t  Erzeugung  im  Tag  die 

Kosten  zu  =  4,69  J4,  bezw.  bei  4.2  t 

4,J  X  8 

Wenn  der  Ofen  während  der  Nacht  ver- 
schiedene Stunden  nicht  betrieben  wird,  so  muß 
er  wahrend  dieser  Zeit  warmgehalten  werden, 
wozu  etwa  ein  Drittel  der  für  normalen  Betrieb 
erforderlichen  Energie  nötig  ist.  Bei  drei- 
stündiger Betriebspause   und    normalem  Kraft- 

2oo 

verbrauch   von  rd.  200  KW.   werden  also 

X'3  -  200  KW.-Stuuden  zum  Warmhalten  ver- 
braucht. Dieses  Wannhalten  ist  während  der 
Woche  fünfmal  nötig,  so  daß  auf  eine  Erzeugung 
von  6  X  4,2  =  25,2  t  rd.  5  X  200  =  1000  K W.- 
Stunden zum  Durchheizen  entfallen. 

Schließlich  ist  noch  die  Kühlung  der  Wick- 
lungen zu  berücksichtigen.  Für  den  kleinen  Dreh- 
stromofen genügt  ein  Ventilator  mit  einem  Motor 
von  rd.  2,5  P.S.  Da  die  Ventilatoranlage  bereits 
mit  in  dem  Preise  von  42  000  .  #  enthalten  ist. 
so  ist  auch  die  Amortisation  der  Ventilatoranlage 
schon  mit  berücksichtigt ;  in  Rechnung  zu  stellen 
sind  also  nur  die  Betriebskosten.  Der  Motor 
wird  rd.  1,85  KW.  aufnehmen,  so  daß  die  Wind- 
lieferung, wenn  man  ebenfalls  4,5  ^  f.  d.  K  W.- 
Stunde ansetzl.  während  24  Stunden  rd.  24 
X  1.M5  X  4.5  =  1.998        also  2.00  kostet. 
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Die  Kühlung  kostet  also  für  die  Tonne  Erzeugnis 

•200 

bei  4,9  t  täglicher  Erzeugung  -  fl  =  40  c),  bei 

4,2  t  |?=  4M- 

An  Hand  dieser  Grundlagen  lassen  sich  nun 
leicht  die  Betriebskosten  zusammenstellen: 

A.  Für  Tag-  und  Nachlbatriab.       B'  rttr  B*,r',b,  »M  «lo«r 
*"«  P*u»e  von  drei  Stunden. 

1.  Amortisation  des  M 
Anlagekapitals  .  2,95    3,45 

2.  Kosten  d.  Einsätze« : 
1000  kg  Schrott  m 

(07  .4)  .  .  .  .  67,00 
20  kg  Walzsinter 

(17  Jt)  .  .  .  .  0,84 
20  kg  Kalk  (12*4)  0,24 
etwa 6,5  kg  50  prat. 

Ferrosilizium 

(305  Jl).  .  .  .  2,00 
4kg80proz.  Ferro- 

mangan  (220  J»)  _0,88 

70.46  70,40    70,46 

3.  Kosten   für  Kraftver- 
brauch : 

a)  für    Anheizen  1500 

KW.-Std.  auf  29,4  t  im»  KW.-Std. 

=  51  KW.-Std.  f.  d.t,  5i*Kw%t 

51  X  4.5   2,2»    x «.» <J  ■  ■  2-08 

fo}  rar  Heltm 

'    wahrend  der 

PUWD  1000 

KW.-Std.  auf 
li.i  l  =  3V.7 
KW. -S.d.  X 

4A4   .    .    .  1,78 

c)  für  Einschmelzen  und 
Fertigmachen  etwa 
850    KW.  -  Sld., 

<JO0  KW.-Std.  =    .   .    40,50    40,50 

4.  Zu»tellungsko«ten   .  .     4,09    5,47 

5.  Löhne                             4,08    4,76 

ij.  Kraft  verbrauch  d.  Venti- 
lators                           0,40    0,48 


•4  12&.37  -«  129.02 

Die  errechneten  Zahlen  (ohne  Patentahgahen) 
gelten  für  achttägigen  Betrieb  der  Oefen  mit 
der  gleichen  Zustellung,  wobei  als  Zustellungs- 
material der  teure  Maguesit  in  Rechnung  gesetzt 
ist.  Es  kann  aber  ebensogut,  wie  der  dauernde 
Betrieh  mit  dem  3'/*  t-Ofen  in  Völklingen  be- 
weist, der  billigere  Dolomit  verwendet  werden. 
Ganz  interessant  ist  es  auch,  nachzusehen,  wie 
die  Kosten  bei  14  tagiger  Benutzung  des  Ofen- 
futters sich  stellen. 

A.  Dauerbetrieb. 

1.  Amortisation  bleibt  die- 
selbe   

2.  Einsat*    bleibt  unge- 
Ändert  

3.  Kraft  verbrauch : 

a)  für  Anheizen.  Mitein- 
maligem  Anheizen 
wird   die  doppelte 
Menge  erschmolzen, 
also  '/»   

b)  für  Durchheizen : 

1.  w Ahrend  d.  Woche 

2.  wahrend  des  Sonn- 
tags werden  vor- 
braucht 24  X  66,66 


n.  Betrieb  mit  l'au.ou. 

2,95    3,45 

70,46    70,46 

1,15    1,34 

—     wie    vorher  1,78 


A.  Dauerbetrieb.  B. 

=  1 600  KW.-Std.       >*  •* 
X  4,5  =»'2,00.*, 
für  Produktion 
von  zwei  Wochen 

72'°°   -  1  22        72,00     -  1  43 

2X29,4-   *  •  "      1,22      2^X  25,2  ~  M3 

c)  für  Einschmolzen  und 

Fertigmachen,  wio 

früher   40,60    40,50 

4.  Zustellungskosten  sin- 
ken auf  die  Hälfte .  .     2,35    2,74 

5.  Löhne,  bleiben  dieselb.     4,08    4,76 

6.  KrafVverbrauch  für  den 

Ventilator   0,40    0,4H 

2.  wflhrend  des  Sonn- 
tags 24  X  1,85  X  4,5  4 

2,00  nna  2,00 

-2X29.4=-   °'°3      2X2Ö,2  =°<°4 

.4123,14  .*]27,02 

Die  Unterschiede  zwischen  acht-  und  1 4  tagiger 
Benutzung  des  Ofenfutters  sind  also  verhältnis- 
mäßig gering.  Sie  sind  praktisch  jedenfalls 
noch  unbedeutender,  da  man  hei  14tflgiger  Be- 
nutzung  nicht  mehr  die  Hälfte  des  Futters  als 
Altmaterial  in  Ansatz  bringen  kann,  sondern 
höchstens  noch  ein  Drittel.  Hieraus  ist  zu 
schließen,  daß  bei  den  verhältnismäßig  geringen 
Kosten  der  Zustellung  und  dem  geringen  Zeit- 
aufwand für  die  Auswechslung  die  kürzere  oder 
längere  Benutzung  des  Futters  weniger  eine 
Frage  des  Preises  als  eine  Frage  der  Betriebs- 
verhaltnisse ist,  denen  sich  der  elektrische  Ofen 
in  verschiedenen  Fallen  anzupassen  hat. 

Qualitätsarbeit  des  elektrischen 
Raf fi  n a t i ons verfall  re n s.  Es  gibt  schon 
eine  giinzc  Reihe  Veröffentlichungen  über  die 
Qualitatsresultate,  die  in  verschiedenen  Ofen- 
systemen erzielt  worden  sind.  Aus  denselben 
ergibt  sieh  unzweideutig,  daß  der  elektrische 
Ofen,  oder  besser  gesagt,  das  durch  elektrische 
Erhitzung  ermöglichte  Arbeitsverfahren,  eine 
qualitative  Verfeinerung  des  behandelten  Ma- 
teriales  bewirkt,  wie  wir  es  früher  eigentlich 
nur  vom  Tiegelprozeß  kannten.  Die  Hauptrolle 
dabei  fällt  offenbar  der  elektrischen  Beheizung 
zu,  die  weit  höhere  Temperaturen  hervorzubringen 
gestattet,  wodurch  wieder  eine  wirksamere  Ent- 
fernung von  Verunreinigungen  und  Oasen  er- 
möglicht wird.  An  eine  Mitwirkung  einer  „ mole- 
kularen Erschütterung"  durch  den  elektrischen 
Strom,  die  A.  Schinid*  vermutet,  glaube 
ich  ebensowenig  wie  andere  Fnchgeiiossen.  Tat- 
sache ist  jedenfalls,  daß  der  Elektrostahl  auch 
bei  sonst  gleichen  Bedingungen  eine  Ueberlcgeu- 
heit  über  Martin-  und  Tiegelstahl  zeigt,  die 
namentlich  auch  bei  Schlagproben  bemerkbar 
wird.  Diese  Ueberlegenheit  ist  zweifellos  seiner 
außerordentlichen  Homogenität  zuzuschreiben. 
Sie  wird  erreicht  durch  eine  weitgehende  Ent- 
phosphorung  und  Entschwefelung,  und  nament- 
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lieh  durch  die  vollständige  Desoxydation  und 
Entgasung  bei  der  höheren  Temperatur  des 
elektrischen  Ofens.  Da  fast  genau  dieselben 
Resultate  in  verschiedenen  Ofensystemen  erreicht 
worden  sind,  so  kann  man  dieselben  nicht  mehr 
wie  bisher  als  eine  Wirkung  eines  einzelnen 
Ofensystems  ansehen,  sondern  als  Erfolg  eines 
besonderen  Raftinationsverfahrens,  welches  aller- 
dings nur  im  elektrischen  Ofen  ausführbar  ist. 

Das  in  Völklingen  angewandte  Rafftnations- 
verfahren  weicht  von  dem  He roult- Verfahren 
etwas  ab,  trotzdem  sind  die  Resultate  praktisch 
dieselben.  Nachstehend  soll  hierauf  etwas  naher 
eingegangen  worden. 

Die  Entphosphorung.  Die  Entfernung 
des  Phosphors  geschieht  bei  allen  Verfahren  in 
derselben  Weise  durch  eine  Kalkschlacke.  Es 
wird  wohl  von  keiner  Seite  bezweifelt,  daß  durch 
längere  Einwirkung  oder  mehrmalige  Ent- 
schlackung auch  größere  Mengen  Phosphor  bis 
zu  beliebig  geringen  Gehalten  entfernt  werden 
können;  ich  kann  mich  deshalb  mit  diesem  Hin- 
weise begnügen. 

Die  Desoxydation.  Die  außerordentlich 
weitgehende  Desoxydation  des  Stahlbades  ist 
zweifellos  einer  der  hauptsächlichsten  Vorzüge 
des  elektrischen  Raftinationsverfahrens.  Eich- 
hoff  hat  in  seinem  Vortrage*  die  Wichtigkeit 
dieses  Punktes  sehr  anschaulich  erläutert.  Zur 
vollständigen  Desoxydation  ist  allerdings  eine 
ganz  eisenfreie  Schlacke  nötig.  Die  Bildung 
einer  solchen  „weißen''  Schlacke  ist  sowohl  im 
Heroult-Ofen  wie  im  Röchli  n  g-Rodcn- 
liauser-Ofen  leicht  zu  erzielen;  der  damalige 
Zweifel  Eichhoffs,  ob  auch  andere  Verfahren 
außer  dem  Heroult- Verfahren  diese  Bedingung 
würden  erfüllen  können,  ist  also  nicht  mehr  be- 
rechtigt; auch  ist  seine  Ansicht  nicht  mehr  zu- 
treffend, daß  gerade  die  große  Hitze  unter  dem 
Lichtbogen  der  Grund  für  die  weitgehende  Reini- 
gung und  Desoxydation  sei,  denn  der  Röchling- 
R'ulen  h  au  se  r-Ofc.n  beweist,  daß  auch  Induk- 
tionshitze dieselbe  Wirkung  hervorbringt. 

Die  Desoxydation  geschieht  bei  den  ver- 
schiedenen Verfahren  in  etwas  verschiedener 
Weise.  Beim  Heroult-  Verfahren  kommt  nach 
dem  Abziehen  der  Phosphorschlackc  auf  das 
nackte  Bad  eine  gewisse  Menge  Kohlenstoß  und 
neue  oxydfreie  Schlacke  (Kalk).  Unter  dem  Ein- 
fluß des  Lichtbogens  bildet  sieh  Kalziumkarbid, 
das  Desoxydationsmittel  ist  also  Kohlenstoff.  Beim 
R  ö  c  h  1  i  n  g -  R  o d  e  n  h  a  u  s  e  r-  Verfahren  bringt 
man  nach  dein  Abziehen  der  eisenhaltigen  Schlacke 
frischen  Kalk  auf  und  desoxydh-rt  mit  Fcrro- 
silizimn.  Der  Frfolg  ist  in  beiden  Fallen  der 
gleiche.  Man  hat  ja  auch  schon  früher  mit 
Silizium  desoxydiert.  Daß  man  also  ein  Pos- 
oxydationsmittel wühlen  muß.  dessen  Oxyde  gas- 
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förmig  sind  (Kohlenstoff),  weil  andernfalls  die 
Oxydationsprodukte  (also  Kieselsäure)  als  Emul- 
sion im  Stahlbade  bleiben  würden,  ist  durchaus 
nicht  zutreffend,  denn  bei  der  Dünnflüssigkeit  des 
Metalles  und  der  Durehmischung  in  Gegenwart 
einer  so  stark  basischen  Schlacke  bleibt,  wie 
die  chemischen  und  physikalischen  Untersuchungen 
zeigen,  nicht  mehr  Silizium  (Metall  -\-  Oxyd  even- 
tuell) im  Metall  als  bei  der  Kohle-Desoxydation. 
Daß  die  Desoxydation  auch  mit  Silizium  eine  voll- 
ständige ist,  beweist  das  vollständig  ruhige  Stehen 
des  Elektrostahles  in  den  Kokillen  beim  Vergießen, 
wovon  ich  mich  wiederholt  überzeugt  habe. 

Entschwefelung.  Ueber  die  elektrische 
Entschwefelung  liegen  bereits  einige  Veröffent- 
lichungen vor,  eine  von  Schmid*  und  eine  von 
Geilenkirchen,**  erstere  über  Beobach- 
tungen am  Kjelliu  -Ofen,  letztere  am  Heroult- 
Ofen.  Aus  der  zuletzt  genannten  ergibt  sich, 
daß  der  Schwefelgehalt  bei  rund  »/♦  der  in  Reni- 
scheid erschmolzenen  Chargen  höchstens  0,01  °/o 
beträgt,  eine  Leistung,  der  niemand  seine  An- 
erkennung versagen  wird.  Wenn  nun  die  von 
Wedding  mitgeteilten  Resultate  des  Völklinger 
Wechselstromofeng  mit  0,05  bis  0,07  o/o  Schwefel 
dagegen  gesetzt  werden,  so  sieht  der  Abstand 
allerdings  etwas  groß  aus.  Tatsächlich  ist  er 
nicht  mehr  so  groß,  wie  die  oben  mitgeteilten 
Analysenresultate  (die  ich  übrigens  schon  einige 
Zeit  besitze)  zeigen,  danach  beträgt  der  Schwefel- 
durchschnitt nur  noch  0,02  bis  0,04  %•  In 
Völklingen  hat  man  eben  auch  erst  Erfahrungen 
sammeln  müssen,  gerade  so  wie  beim  lleroult- 
Verfahren,  denn  die  von  der  kanadischen  Kom- 
mission im  Heroult  stahl  gefundenen  Schwefel- 
gehalte lagen  auch  nicht  bei  0,01  °/o.  Ob  übri- 
gens bei  einer  so  weitgehenden  Reinigung  bis 
zu  0,02  °/o  ein  hundertstcl  Prozent  mehr  oder 
weniger  praktisch  noch  eine  große  Rolle  spielt, 
mag  dahingestellt  sein.  So  viel  kann  jedenfalls 
als  erwiesen  gelten,  daß  die  elektrische  Raffi- 
nation mit  Sicherheit  und  Leichtigkeit  einen 
Grad  der  Entschwefelung  erreicht,  wie  er  bei 
anderen  hüttenmännischen  Verfahren  unbekannt 
war.  In  der  angezogenen  Veröffentlichung 
verbreitet  sich  Geilenkirchen  auch  ein- 
gehend über  den  Mechanismus  der  Entschwefe- 
lung. Da  Entschwefelung  und  Desoxydation 
Hand  in  Hand  gehen  und  die  Methode  in  beiden 
Oefen.  mit  Ausnahme  des  Desoxydationsmitteis, 
dieselbe  ist,  so  kann  man  seine  Ausführungen 
unmittelbar  auf  das  Hoch  Ii  ng- Rode  uhause  r- 
Verfahren  übert  ragen,  wenn  man  nur  statt  Kohlen- 
stoff Silizium  in  die  Formel  einsetzt: 

2  ( '«  o  -f  2  IV  s  -(-  Si     2  ( '»  s  +  l\  t  +  si  Oi. 
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Die  von  Mctalloxyden  freie  Schlacke  ist  eben- 
falls vorbanden,  also  könnte  die  Entschwefelung 
in  derselben  Weise  vor  sich  gehen.  Ein  Unter- 
schied besteht  aber  doch  wohl.  Ich  habe  näm- 
lich bei  dem  Ausgießen  in  der  Nahe  der  Ar- 
heitstüren  einen  intensiven  Geruch  nach  schwef- 
liger Saure  wahrgenommen,  eine  Oxydation  des 
Schlackenschwefels  findet  also,  wenigstens  zeit- 
weilig, sicher  statt.  Wie  entsteht  die  schwef- 
lige Säure?  Entweder  muß  man  annehmen,  daß 
sich  eine  Silizium-Schwefelverbindung  gebildet 
hat,  deren  Bestandteile  an  der  Luft  oxydieren, 
oder  was  viel  einfacher  Ist.  es  tritt  derselbe 
Vorgang  ein.  der  neuerdings  als  wahrscheinlich 
beim  Entschwefeln  des  Bleiglanzes  nach  dem 
Verblaseverfnhren  angenommen  wird,  nämlich  die 
gebildete  Kieselsaure  wirkt  auf  Schwefelkalzium 
bezw.  da«  Sulfat  und  treibt  Schwefel  bezw. 
dessen  Oxyd  aus.* 

Die  Kohlung  geschieht  bei  der  Erzeugung 
hocbgekohlter  Stahle  beim  Röchling-Rod  en- 
h  aus  er- Verfahren  unmittelbar  nach  Entfernung 
der  Phosphorsehlacke  vor  der  Entschwefelung; 
beim  H  e  r  o  u  1 1  -  Verfahren  wird  erst  »las  fertig 
raffinierte  Bad  riickgekohlt.  Tm  ersteren  falle 
ergibt  sich  der  Vorteil,  daß  man  wahrend  der 
Zeit  des  Abstehen*  eine  Probe  nehmen  und 
kolorimetrisch  untersuchen  kann,  ob  der  ge- 
wünschte Kohlenstoffgehalt  vorbanden  ist.  Man 
kann  dann  unter  Umständen  nach  der  einen  oder 
andern  Seite  abhelfen. 

Die  große  Ueberlegenheit  des  elektrischen 
Raffinationsverfahrens  beruht,  wie  wir  gesehen, 
zunächst  auf  der  Möglichkeit  einer  fast 
vollständigen  Entfernung  der  Verunreini- 
gungen; hierzu  tritt  als  mindestens  ebenso 
wichtiger  Faktor  die  Sicherheit  und  Zuver- 
lässigkeit, mit  der  jenes  Resultat  erreicht 
wird.  Ausführlich  hat  diese  Verhaltnisse  0. 
Thallner**  in  einer  Studie  über  das  elek- 
trische Schmelzverfahren  erläutert.  Darin  finden 
sich  auch  eine  Reihe  graphischer  Darstellun- 
gen, welche  für  die  einzelnen  Körper  das 
Maß  der  praktisch  erzielbaren  Sicherheil,  zur 
Entfernung  derselben  veranschaulichen.  Die 
Angaben  beziehen  sich  auf  eine  große  Anzahl 
He rou  1 1- Chargen,  es  spricht  aber  kein  Grund 
dagegen,  das  Ergebnis  zu  verallgemeinern  und 
diese  erzielbare  Sicherheit  auch  anderen  ahnlich 
arbeitenden  elektrischen  Raffinationsverfahren 
zuzutrauen. 

Voraussichtliche  weitere  Entwicklung 
des  Elektrostahlprozcsses.  Als  sich  an- 
fänglich aus  der  Flut  von  Vorschlagen  für  elek- 
trische Oefen  einige  Ofentypen  herausgehoben 

'  Osann  rertritt  in  der  angezogenen  Abhand- 
lung die  gleiche  Ansicht. 
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hatten,  die  den  Beweis  erbrachten,  daß  sich  mit 
ihnen  auch  wirklich  arbeiten  ließ,  entstand  bald 
die  Frage:  Kann  bei  unseren  Krnftpreiscn  der 
elektrische  Ofen  mit  den  bestehenden  Eisen- 
erzeugung*- und  Raflination8einrichtungen  in 
Wettbewerb  treten?  Die  Frage  mußte  in  dieser 
Form,  wie  ich  damals  gezeigt  habe,*  für  den 
Hochofen  und  für  den  Martinofen  verneint  werden. 
Für  den  elektrischen  Ofen  schien  bei  uns  als  aus- 
sichtsreiches Feld  zunächst  nur  die  Verdrängung 
des  Tiegelofens  übrig  zu  bleiben.  Es  lag  ja 
auch  nahe,  den  elektrischen  Ofen  als  großen 
Tiegel  aufzufassen,  in  welchem  das  Umschmelzen 
ohne  Zutritt  von  Feuergasen  vor  sich  gehen 
konnte.  Bei  näherer  Betrachtung  ähnelt  der 
elektrische  Ofenprozeß  allerdings  mehr  der  Ar- 
beit im  basischen  Martinofen,  denn  der  Tiegel 
arbeitet  mit  saurem  Futter  und  mit  Luft- 
abschluß. Inzwischen  hat  sich  herausgestellt, 
daß  man  den  elektrischen  Ofen  eigentlich  über- 
haupt nicht  mit  einem  der  bekaunten  hütten- 
männischen Apparate  direkt  vergleichen  kann, 
und  daß  man  das  in  ihm  auszuführende  Ver- 
fahren als  ein  besonderes  betrachten  muß.  Der 
elektrische  Ofen  ahmt  also  nicht  irgend  ein 
hüttenmännisches  Verfahren  nach,  sondern  er 
führt  infolge  seiner  größeren  Wärmeleistung  ein 
besonderes,  und  zwar  weit  wirksameres  Raffi- 
nationsverfahren durch,  als  es  die  anderen  Appa- 
rate bisher  leisten  konnten. 

Wenn  wir  jetzt  den  Röchling-Roden- 
h aus  er- Ofen  ähnlich  wie  einen  Martinofen  ar- 
beiten und  Schienenstahl  erzeugen  sehen,  so  darf 
das  nicht  zu  der  Auffassung  verleiten,  als  ob 
es  nun  doch  noch  gelungen  wäre,  im  elektri- 
schen Ofen  Konstruktionsstahl  herzustellen  von 
gleicher  Beschaffenheit  und  mit  gleichen 
Kosten  wie  etwa  im  Martinofen,  sondern  man 
erzeugt  jetzt  im  elektrischen  Ofen  Konstruktions- 
stabl  von  höherwertiger  Qualität,  natürlich 
auch  nur  mit  etwas  erhöhten  Kosten.  Ist  aber 
erst  einmal  die  Erzeugung  einer  höheren  Qualität 
mit  maßigem  Aufschlag  möglich,  dann  werden 
dieselben  Qualitätsansprüche  bald  allgemeiner 
gestellt  wrerden,  denn  es  ist  einleuchtend,  daß, 
wenn  z.  B.  Schienen,  Bandagen,  Achsen  usw. 
mit  größerer  Sicherheit  gegen  Bruch  und  Ver- 
schleiß hergestellt  werden  können,  auch  bei 
höheren  Preisen  der  Vorteil  für  den  Verbraucher 
immer  noch  erheblich  ist.  Hieraus  darf  man 
wohl  schließen,  daß  die  Anzahl  der  elektrischen 
Oefen,  welche  vorgereinigtes  Material  auf  höhere 
Qualität  bringen,  sich  stark  weiter  vermehren 
wird. 

Daneben  bleibt  selbstredend  die  Fabrikation 
von  höchstwertigem  Material  im  elektrischen 
Ofen  ein  Gebiet  für  sich.  —  Die  Verwendbarkeit 
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verschiedener  Ofensystcmc  für  Stahlformguß  ist 
bereits  praktisch  erwiesen.  —  Wir  werden  jeden- 
falls über  kurz  oder  laug  aber  auch  den  elek- 
trischen Ofen  in  die  Eisengießerei  einziehen 
sehen. 

Die  Plane  für  die  Verwendung  elektrischer 
Oefen  auf  Hüttenwerken  gehen  aber  noch  weiter. 
Das  Hochofen  werk  Dom  meldin  gen  beabsichtigt, 
Stablformguß  und  Stahl  höherer  Qualität  unter 
Verwendung  des  Roheisens  aus  den  Hochöfen 
herzustellen.  Im  allgemeinen  wird  man  ja  der 
Ansicht  sein,  dnß  bei  uns  der  übliche  Grad  der 
Raffination  in  Birne  oder  Martinofen  billiger 
erreicht  wird  als  im  elektrischen  Ofen.  Soviel 
mir  bekannt,  wird  aber  in  dem  angegebenen 
Falle  die  gewünschte  Stahlerzeugung  zunächst 
nicht  so  groß  sein,  daß  ein  neu  zu  errichtendes 
Thomasstahlwerk  gewinnbringend  beschäftigt 
werden  könnte.  Man  hat  sich  deshalb  nach 
eingehenden  Versuchen  mit  dem  Köchling- 
Ro.denhauser-Ofen  entschlossen,  mehrere  solche 
Oefen  aufzustellen  und  das  vom  Hochofen  kom- 
mende Thomasrohelsen  nacheinander  in  zwei 
elektrischen  Oefen  direkt  zu  raffinieren.  Ob 
mnn  bei  weitorem  Ausbau  des  Dommeldinger 
Elektrostahlwerkes  später  dazu  kommen  wird, 
Konverter  zwischen  Hochofen  und  Elektroofen 
einzuschalten,  müssen  die  in  Dommeldingen  zu 
machenden  Erfahrungen  lehren. 

Nun  wird  in  vielen  Fallen  die  Frage  ent- 
stehen: Welches  Ofensystem  soll  man  für  einen 
bestimmten  Zweck  wählen?  Praktisch  kommen 
wohl  nur  folgende  Oefen  in  Betracht:  von  den 
Elektrodenöfen  die  Oefen  von  Heroult.  dir  od 
und  Stassano;  von  den  Induktionsöfen  die  von 
Röchling-Rodenhaiiser  und  Kjellin.  Einen 
„L'niversnlofen"  gibt  es  nicht.  Man  kann  nur 
sagen,  diese  oder  jene  Ofenkonstruktion  hat  für 
diesen  oder  jenen  Zweck  besondere  Nachteile 
oder  Vorteile.  Nachstehend  sollen  deshalb  die 
verschiedenen  Oefen  auch  nur  von  dem  Gesichts- 
punkte aus  betrachtet  werden,  wie  sie  sich  den 
beiden  hauptsächlichsten  Arbeitsweisen:  Schrott- 
schmelzen und  Raffinieren  anpassen. 

Beim  Verschmelzen  von  Schrott  sind 
die  Induktionsöfen  allen  Kohlenelektrodenöfen  da- 
durch überlegen,  daß,  wie  die  oben  wiedergegebenen 
Stromkurven  des  Röchling-Rodenhauser- 
Ofens  beweisen,  keinerlei  Stromstöße  auftreten, 
die  sich  an  der  Maschiue  oder  in  der  Zentrale 
unangenehm  bemerkbar  machen  könnten.  Daß 
bei  den  Oefen  von  Heroult  und  Girod  das 
Einschmelzen  fester  Einsätze  nicht  so  glatt  vor 
sich  geht,  zeigen  die  Angaben  von  Saconey,* 
K  ich  hoff**  und  Bian.***  Zwischen  den 
Elektroden     und    den    schmelzenden  Schrott- 

•  .Stahl  und  Einen«  1007  Nr.  27  S.  955. 
••  „Stahl  und  Einen"  1007  Nr.  27  S.  055. 
•••  »Stahl  und  Kison-  1907  Nr.  3  8.  8«. 


stücken  müssen  eben  notgedrungen  fortwährende 
Aenderungen  der  Lichtbogenlänge  eintreten.  Der 
Stassano-Ofen  bringt  seine  Elektroden  zwar 
nicht  in  die  unmittelbare  Nähe  des  Scbmclzgutes, 
beim  Einsetzen  von  Schrott  müssen  aber,  wie 
Osann  angibt.*  die  Elektroden  zurückgezogen 
und  während  der  ganzen  Schmelzdauer  von 
Hand  reguliert  werden.  Wenn  dabei  auch  unmittel- 
bare Stromstöße,  wie  sie  beim  Heroult-  und 
Girod- Ofen  auftreten,  nicht  vorkommen,  so  wird 
infolge  der  Regulierung  von  Hand  eine  ungleiche 
Belastung  der  Phasen  wohl  nur  schwer  zu  ver- 
meiden sein,  die  keiner  elektrischen  Zentrale 
erwünscht  ist.  Das  alles  fällt  beim  Induktions- 
ofen weg,  es  findet  keinerlei  Regulierung  der 
Stromverhältnisse  statt.  Beim  Induktionsofen 
muß  allerdings  beim  Einschmelzen  von  Schrott 
ein  Rest  der  vorhergehenden  Charge  als  Sumpf 
zurückbleiben,  wahrend  Elektrodenöfen  voll- 
ständig entleert  werden  können.  Bei  der  Her- 
stellung von  Stahlfassonguß  ist  dieser  Umstand 
bedeutungslos;  bei  der  Herstellung  von  legierten 
Stählen  mit  kaltem  Einsatz  müßte  man  mit  zwei 
Induktionsöfen  arbeiten,  um  den  zweiten  Ofen 
jedesmal  vollkommen  entleeren  und  mit  flüssigem 
Einsatz  aus  dem  ersten  Ofen  beschicken  zu 
können. 

Die  Raffination  läßt  sich  in  allen  Ofen- 
systomen  ausführen,  am  besten  natürlich  in  den- 
jenigen Oefen.  die  eine  möglichst  freie,  bequem 
zugangliche  Herdfläche  besitzen.  Aus  diesem 
Grunde  ist  von  den  Induktionsöfen  der  Röch- 
ling-Rodenhauscr-Ofen  mit  seiner  Herdfiflche 
der  Kjellinschen  Rinne  weit  überlegen,  zumal 
auch  kein  Bedenken  vorliegt,  die  Abmessungen 
des  Ofens  für  größere  Einsätze  umzuändern, 
was  beim  Kjellinofen  zu  TJnzutrflglichkeiten 
geführt  hat.  Ein  ähnliches  Verhältnis  liegt  viel- 
leicht auch  bei  den  Heroult-  und  Girod -Oefen 
gegenüber  dem  Stassano  - Ofen  vor.  Nach  .Mit- 
teilung Saconey s**  soll  im  Stassano-Ofen 
die  Raffination  nicht  gut  durchführbar  sein,  da 
der  Ofen  nicht  heiß  genug  geht;  die  mitgeteilten 
mangelhaften  Raffinationresultate  bestätigen  diese 
Angabe. 

Die  ausgezeichneten  Rafftnationsleistungen 
des  Heroultofens  sind  bekannt.  Nach  den 
Mitteilungen  Saconey s  ist  auch  nicht  mehr  zu 
bezweifeln,  daß  der  Girodofen  ebenfalls  den  ge- 
wünschten Zweck  zu  erreichen  vermag;  es 
scheint  aber  nach  den  Angaben  Eilender»*** 
Schwierigkeiten  zu  machen,  den  Stahl  genügend 
heiß  zu  bekommen.  In  betreff  der  Konstruktion 
des  Girodofens  teile  ich  allerdings  auch  die  Be- 
fürchtungen Ei  cb  ho  ff  s.  f 


•  .Stahl  und  Eisen-  1008  Nr.  19  S.  657. 

•*  .Stahl  und  Einen-  1907  Nr.  27  8.  054. 

•••  .SUhl  und  Einen«  1907  Nr.  :»  8.  85. 

f  „Stahl  and  Eisen"  1907  Nr.  27  S.  »57. 
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Ueber  Materialeigenschaften  im  Zerreiß-,  Kerbreiß-  und 

Kerbschlagversuch. 

Eine  technische  Studie  von  O.  Thaliner  in  Bismarckhütte. 
(SchlnÖ  Ton  Seite  1174.) 


In  Tahellen  7  und  8  sind  einige  Beispiele  für  die 
praktische  Anwendung  der  Kerbschlagprohe 
enthalten.  Bei  Betrachtung  dieser  Tabellen  fallt 
sofort  auf,  daß  unter  der  Einwirkung  der  verschie- 
denen Behandlungen  ebensowohl  die  Festigkeits- 
grenzen  als  die  Schlagarbeiten  erheblichen  Schwan- 
kungen unterworfen  sind.  Wir  finden  diesen  Einfluß 
verschieden  ausgeprägt,  je  nach  chemischer  Zu- 
sammensetzung und  dem  Gefügezustand ;  es  gelangt 
der  Einfluß  der  Bearbeitung,  des  Glühens  und 
des  Hartens  zu  verschiedener  Geltung,  ein  gesetz- 
mäßig gleichartiger  ist  dieser  ebensowenig,  wie 
der  Einfluß  des  Anlassens  bezw.  Glühens  in  nie- 
deren Temperaturen,  aber  er  findet  sich  sofort 
bei  Ueberschreltung  einer  bestimmten  Glühtem- 
peratur  und  erscheint  in  dieser  durchaus  ver- 
schiedenartig nach  der  Dauer  der  Einwirkung. 
Dies  gilt  natürlich  nur,  wenn  die  betreffende 
Wärmeeinwirkung  den  gehärteten  Zustand  zum 
Ausgange  hat.  Da  der  Härtungsefiekt  aber  ab- 
hängig ist  vom  Querschnitte,  so  müssen  auch 
gleiche  Querschnitte  vorausgesetzt  werden,  wenn 
wir  etwa  das  Gesetz  konstruieren  wollten, 
daß  Härtung  mit  folgendem  Glühen  bei  630°  C, 
eine  Minute  hindurch,  große  Zähigkeit  im  Kerb- 
schlagversuche erkennen  lasse.  Dieses  Gesetz 
würde  bittere  Enttäuschungen  bereiten.  Anders 
verhält  es  sich  in  einem  zweiten  Punkte.  Die 
l'ebersicht  der  Tabelle  ergibt  nämlich,  daß  die 
Seil  lagarbeiten  in  direkten  Beziehungen  zur  Pro- 
portionalitats-  und  Brucbgrenze  stehen.  Sie  fangen 
erst  in  dem  Augenblicke  an,  erheblich  zu  werden, 
in  welchem  die  P-  und  B-Grenze  einen  ge- 
wissen Tiefstand  erlangt  haben  und  es  scheint, 
daß  nicht  abweisbare  Beziehungen  zwischen  der 
gegenseitigen  Lage  von  P-,  S-  und  B-Grenze 
und  der  aufzuwendenden  Schlagarbeit  im  Kerb- 
schlagversuche bestehen.* 

Dies  erscheint  für  jeden  natürlich,  welcher 
die  Druckschaubilder  zu  lesen  versteht  und  es 
ist  auch  von  Natur  aus  so  gegeben.  Im  Kerb- 
reißversuche führt  die  Einwirkung  der  Form, 
also  ein  äußerer  Einfluß,  die  Hemmung  der 
Oleitvorgänge  herbei  und  in  Verbindung  damit 
findet  ein  Verwischen  der  vorher  vorhanden 
gewesenen  Festigkeitsgrenzen  statt,  ja  sie  ver- 
gehwinden im  Arbeitsschaubilde  vollkommen. 


•  Nach  den  Ergebnissen  im  Kerbreißversuche 
sind  die  größten  Schlagarboiten  im  Kerbsehlagver- 
»oebe  zu  erwarten,  wenn  nicht  uur  die  E-Grenze, 
Modern  auch  die  B-Urenze  eine  tiefste  Lage  hat, 
vorausgesetzt  den  spannungsfreien  Zustand. 

XXUY.M 


Genau  dieselbe  Erscheinung  führt  die  Härtung 
in  der  inneren  Hemmung  der  Gleitvorgänge 
herbei.  E-,  P-  und  S-Grenze  verschwinden  voll- 
ständig und  sie  erscheinen  erst  infolge  der  Er- 
wärmung, welche  die  innere  Hemmung  der  Gleit- 
vorgänge aufhebt,  wieder.  Es  ist  dies  der  Beweis 
für  die  nicht  angezweifelte  Tatsache,  daß  die 
E-,  P-,  S-  und  B-Grenze  im  wesentlichen  vom 
inneren  physikalischen  Aufbau  abhängig  sind  . 
und  den  daraus  hervorgehenden  Gleithemmungen. 
Letztere  sind  natürlich  gleichzeitig  vom  erheb- 
lichsten Einfluß  auf  die  Art  der  erfolgenden 
Formänderung  und  wir  dürfen  ohne  weiteres 
hierher  setzen,  daß  sie  selbst  in  jenem  Zustande 
am  größten  sein  wird,  in  welchem  die  Gleit- 
hemmungen am  kleinsten  sind.  Theoretisch  würde 
dies  in  jenem  Zustande  der  Fall  sein,  in  welchem 
eine  Gleithemmung  überhaupt  nicht  vorbanden 
ist.  Dann  würde  natürlich  P-,  S-  und  B-Grenze 
völlig  verschwinden  und  die  Gleitvorgänge  bezw. 
das  Fließen  an  der  E-Grenze  einsetzen  müssen. 
Damit  hätten  wir  sicher  nichts  gewonnen,  als 
ein  größt  erlangbares  Biegevermögen  :  das  Eisen 
würde  sich  wie  Blei  verhalten. 

Zum  Glück  vermögen  wir  unser  gutes  Eisen 
nicht  so  weit  zu  verderben,  denn  wir  bringen 
durch  geeignete  Wärmebehandlung  die  B-Grenze 
nur  auf  ein  bestimmtes  geringstes  Maß  her- 
ab, welchem  eiu  maximales  Formänderungsver- 
mögen entspricht;  jede  weitere  Herabsetzung 
(durch  Verglühen,  Verbrennen  usw.)  der  B-Grenze 
geht  mit  einer  Minderung  desselben  einher,  weil 
ein  Spannungszustand  nach  dem  Verlaufe  der 
kristallinischen  Begronzungsflächen  entsteht.  Die 
Tatsache,  daß  einerseits  das  Gleitvermiigen  um 
so  größer  wird,  je  tiefer  die  Festigkeitsgrenzen 
liegen,  anderseits  aber  die  Ergebnisse  im  Kerb- 
schlagvorsuchc  mit  dem  Gleitvermögen  anwachsen, 
gestaltet  es  ungeheuer  schwierig,  zwischen  den 
letzterwähnten  Ergebnissen  zu  differenzieren. 
Wir  sehen,  daß,  von  einer  bestimmten  Wärme- 
einwirkung angefangen,  die  Kerbschlagarbeiten 
wachsen.  Wer  vermöchte  aber  zu  sagen,  welche 
in  Anbetracht  der  vorliegenden  praktischen  Be- 
anspruchung die  größte  Sicherheit  gewähr- 
leistende ist?  In  dieser  Beziehung  muß  sich 
jeder  mit  sich  selbst  und  mit  seinen  Anschau- 
ungen abrinden. 

Die  aus  Tabellen  7  und  8  hervorgehende 
praktische  Anwendungsart  der  Kerbschlagprohe 
wird  um  so  schwieriger,  je  mehr  es  sich  um 
Sorten  handelt,   welchen  von  Natur  aus  ein 
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großes  Fließ  vermögen  zukommt.  Hier- 
zu zahlt  in  erster  Beziehung  das 
Flußeisen.  Im  gut  geglühten  Zu- 
stande findet  sich  fast  stets,  daß  das 
Stäbchen  bei  mehr  oder  minder  er- 
heblicher Schlagarbeit  nicht  vftllig 
durchschlagen  wird.  Dann  kann  natür- 
lich das  im  Versuche  gefuudene  Er- 
gebnis als  Bewertungsmaßstab  nicht 
mehr  dienen.  Es  wird  sich  niemand 
finden,  welcher  ohne  weiteres  ent- 
scheiden wollte,  ob  die  aufgewendete 
Schlagarbeit  in  jenem  Teil  größer 
war,  über  welchen  sich  der  Einriß 
erstreckte,  oder  über  jenem,  welcher 
verbogen  aber  nicht  durchschlagen 
wurde.  Da  der  Biegungswidersland 
nicht  gekerbter  Stflbe  bekanntlich 
erheblich  größer  ist  als  jener  ge- 
kerbter Stttbe,  so  muß  wohl  erwogen 
werden,  ob  der  Arbeitswiderstand 
des  nicht  eingerissenen  Teiles  ohne 
weiteres  zuaddiert  werden  darf. 

Man  muß  hier  die  zwei  Erschei- 
nungsformen in  Betracht  ziehen,  unter 
welchen  dasNichtdurchschlagen  statt- 
findet. In  der  einen  Form  erscheint 
meist  das  Sehlagmoment  zu  klein  be- 
messen, dann  ist  auch  die  Verbiegung 
des  Stabes  nicht  jeno  maximale,  welche 
das  betreffende  Schlagwerk  gestattet; 
es  muß  ein  größeres  Schlagmoment 
angewendet  wenlcn  —  aber  nicht 
hervorgehend  aus  der  größeren  Ge- 
schwindigkeit, sondern  aus  dem 
größeren  Gewichte,  sonst  operiert 
man  falsch. 

In  der  zweiten  Form  erleidet  der 
Stab  die  maximale  Durchbiegung, 
ohne  durchzureißen,  und  dann  kann 
die  gewonnene  Schlagarbeit  (  wie  an 
Blei  ersichtlich)  überhaupt  nicht  in 
Betracht  kommen. 

Wenn  man  nicht  völlig  durch- 
schlagene Kerbstäbe  besieht,  so  findet 
man  ganz  verschiedene  Erscheinun- 
gen. Wie  Abbildung  22  au  Blei  er- 
kennen läßt,  endet  der  Einriß  dort, 
wo  die  Einschnürung  bezw.  Quer- 
schnitt« Verminderung  Null  ist,  der 
restliche  Teil  verbiegt  sich  als  ob  eine 
Kerbe  und  ein  Einriß  nicht  vorhanden 
gewesen  wäre.  Genau  ähnliche  Bilder 
findet  man  an  Eisen,  indessen  nie 
so  ausgeprägt.  Die  Einschnürung  am 
Ende  des  Bisses  erscheint  mehr  oder 
minder  erheblich,  immer  aber  darf 
angenommen  werden,  daß  dort,  wo 
sie  aufhört,  das  Fließvermögen  in 
die  Tiefe  auch  verbraucht  ist. 
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Tabelle  8. 


StahUorle 


Nr.  1    Nr.  t  '  Nr.  3 


Nr.  ft    Nr.  8 


—  a 
»  3? 


Roh  geschmiedet  

Bei  800  »C.  geglüht,  in  Asche 

erkaltet  

Normal  in  Oel  gehärtet  .  .  . 
In  0*1  gehärtet,  abge-    j,  * 

brannt   

In  Oel  gehärtet,  bei 

300  bis  320°  C.2  Min.  "t 

angelassen  ....  v 
In  Oel  gehärtet,  bei  300  bia 

320«  C.  10  Min.  angelassen 
In  Oel  gohärtet,  bei  670  bis 

630 "  C  •/«  Min.  angelassen 
In  Oel  gehärtet,  bei  600  bis 

700°  C.  1  Min.  angelassen 


8,57  4,06.  3,66,  6,45  5,0  7,05 


9,06 
2,08 

2,63 


2,19 
3,81 
13,87 
24,25 


2,62 
2,03 

2,48 


2,50 
2,58 


3,52' 
1,02, 

1,5«, 


1,59 
2.57 


5,0 
0,57 


13,55|  5,0 


3,22 
4,97  10,1 


9,06  10,67 
3,09|  16,1 


3,50j 
5,04 


4,15 

5,7 


13.85  10,06 


5,0 
5,82 

5,48 
5,0 
11,15 


1 


»  2.2 


Anderseits  findet  man  aber,  daß  Schwächen 
oder  l'ngänzcn,  Risse.  Lunker  usw.  von  sehr 
erheblichem  Einfluß  sein  können,  wenn  ihre 
Richtung  nicht  in  die  Stoßrichtung  fällt,  sie 
seihst  nicht  etwa  als  Kerbe  wirken.  Dasselbe 
j.'ilt  für  Seigerungen  und  im  besondern  auch 
bezüglich  der  Verteilung  von  Legierungsmetallen 
(Xikel,  Chrom  usw.)  und  schließlich  für  den  physi- 
kalischen Aufbau.  Dies  belegen  die  Ergebnisse 
«Tabelle  8)  an  bestem  Schweißeisen, 
und  die  Betrachtung  des  Bruch- 
gefiiges,  es  ist  voll  Löcher  und  Risse. 

In  Tabelle  9  sind  die  Ergebnisse 
des  Kerbschlagversuches  an  gekerb- 
ten Stäbchen,   welche  einem  Fluß- 
eisenbleche längs  und  quer  zur  Walz- 
richtung  entnommen  wurden,  enthal- 
ten.   Wie  zu  erwarten ,  sind  die 
Schlagarbeiten  längs  und  quer  ver- 
schieden. Diese  Verschiedenheit  wird 
durch  die  Härtung  fast  ausgeglichen, 
aber  durch  das  Glühen  sofort  wieder 
Abbild.  22.  hervorgerufen,  ein  Zeichen,  daß  sie 
praktisch  unzerstörbar  ist. 
Der  Reißversuch  ergibt  als  Regel  für  die 
Längsrichtung    geringere    Bruchfestigkeit  und 
größere  Dehnung,  als  quer  zur  Walzrichtung. 

Welche  Rolle  kommt  der  größeren  Bruch- 
festigkeit in  den  geringeren  Schlagarbeiten  zu? 
I«t  die  größere  Bruchfestigkeit  auf  Kosten  der 
Zähigkeit  entstanden? 

Aufschluß  ergeben  hier  allein  die  Druck- 
schaubilder Abbildung  23  und  24.  Ihnen  ist 
ohne  weiteres  zu  entnehmen,  daß  die  Eigen- 
schaften des  Eisens  längs  und  quer  durchaus 


_  m 

Abbildung  28  und  24.  Druckschaubilder 
bei  verschiedener  Kerbenform  (yergl.  Tabelle  3). 


ähnlich  sind,  daß  aber  das  Ar- 
beitsvermögen nach  beiden  Rich- 
tungen verschieden  ist. 

Unter  diesen  Umstanden  hält 
es  natürlich  doppelt  schwer  (in 
Tabelle  10  ist  an  einigen  Bei- 
spielen der  Einfluß  der  Kalt- 
bearbeitung in  der  Höhe  der 
Kerbe  gezeigt),  in  der  spezi- 
fischen Schlagarbeit  irgend  einen 
Bewertungsfaktor  zu  erblicken. 
Er  wird  es  aber  in  dem  Moment, 
in  welchem  man  ihm  eine  posi- 
tive praktische  Bedeutung  zu- 
schreibt, und  dies  geschieht  un- 
zweifelhaft, sobald  er  als  das 
Ergebnis  des  Kerbschlagver- 
suches erwächst.  Da  man  einen 
solchen  Wert  durchaus  nicht  betrachten  kann, 
ohne  sich  dabei  etwas  zu  denken,  so  liegt  tatsäch- 
lich Gefahr  vor,  ihn  als  Maß  für  die  Kerbschlag- 
Brüchigkeit   oder  -Zähigkeit    aufzufassen  und 

Tabelle  9.    Hchlagversuch  an  gekerbten 
Stäben  aus  einem  FluBt>isenblech  längs 
und  quer  zur  Walzrichtung. 


15,65  11,15  13,35 


Nr. 


w  c 
m  « 


£eM  «garbell 


lang 


quer 


»kg.'qcm 


1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
K 
9 

10 

11 

12 
13 
14 


00 


\  Bei  900°  0.  in  Oel  ge- 
\  härtet 

|  Wie  vor,  5  Minuten  bei 

/  800 ü  C.  in  Blei  geglQht 


16,7 
17,3 
17,3 
18,0 
17,6 
16,7 
18,0 
18,0 
18,0 
18,0 
9,62 
9,14 
18,05 
19,28 


10,6 
9,65 
9,65 

10,6 

10,1 
9,65 

10,1 

10,6 
9.65 
9,«ö 
8,61 
6,05 

10,6 

10,6 


Tabelle  10.    Einfluß  der  Kaltbearbeitung 
an  der  Kerbe. 


KluSrt.rn 

Krtrt«.  Chrom- 

Bearbeitung 

Sehlag- 

momrni 

"arbeft 

"arbrit' 

qem 

ohne 

18,63 

9,92 

18,63 

12,4* 

mit  '/» 

•  > 

-  2 

, 

.  1 

.  2 

Li  0 

ä-  «-  O 

Es  *> 

18,63 

18,63 

31,1 

18,63 

18,63 

31,1 

10,15 
12,95» 
20,8  • 
12,45* 
11,8  • 
5,0 

18,63 
18,63 
18,63 
18,63 
18,63 
18,63 

9,6 

5,85 

4,9 

5,66 

5,87 

4,72 

mit  Zuschlag- 
haramor  je  ein 
Schlag    .  .  . 

18,ß3 

9,38 

18,63 

4,03 

•  Nicht  durchschlagen. 
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Tabellen.  Ergebnisse  im  Druckversuche  an  verschieden 
gekerbten  Stäben. 


Nr. 


Mi.l.ri»l 


ja 
"©  . 

Ii 
Is 


■  • 


9 


Lrü 


schräge  K. 
gelochter  Stab 


!:Lrü 


a.£  1 
£3  1 


o 

o 


schrftge  K. 
gelochter  Stab 


1 

2 

:t 

:( 

4 


Quer- 

Bruch- 

».•bnlil 

last 

aB 

qcn 

k* 

<|em 

1,65 

2320 

1410 

1.65 

2830 

1730 

2720 

1647 

1,628 

2800 

1720 

'  1,705 

2720 

1583 

1,672 

2630 

1572 

1,683 

3120 

1855 

:  1,628 

2980 

1830 

;  1,705 

2420 

1420 

1,760 

2450 

1380 

1,265 

2000 

1580 

1,650 

1470 

950 

1,480 

1410 

954 

1,650 

1490 

904 

1,760 

1680 

955 

1,310 

1  43U 

»Z.l 

1,696 

1680 

932 

1,581 

1590 

1008 

1  1,530 

1540 

1008 

!  1,617 

1570 

1035 

1,760 

1680 

1016 

1,760 

1400 

790 

1,219 

1000 

820 

bl<-(runir  bl» 
•n  die 

B-ÜTTBI« 


schließlich  fQr  die  Zähigkeit  glattweg.  In  keinem 
Falle  darf  er  als  dies  angesprochen  werden.  Da 
außerdem  aber  der  Zweck  der  Kerbschlagprobe  in 
der  andern  Richtung,  die  sogenannte  unvermutete 
Sprödlgkeit  nachweisbar  zu  gestalten,  verfehlt 
ist,  so  verliert  sie  an  allgemeinem  praktischen 
Wert.  Der  bleibende  Kest,  richtig  angewendet, 
igt  noch  immer  groß  genug.  Er  gestattet,  mit 
einiger  Sicherheit  zu  ermitteln,  ob  Sorten  mit 
hochgelegenen  Featigkeitagrenzen  genügendes 
Fließvermögen  besitzen,  um  Sicherheit  gegen 
plötzlichen  Bruch  zu  bieten,  dann  kann  man 
aber  der  Ergebnisse  im  Druckversuch  ebenso- 
wenig entrateu,  das  Ergebnis  Im  Schlagversuche 
richtig  zu  werten,  als  im  Reißverauche,  wenn 
etwa  das  Arbeitsvermögen  für  sich  allein  ge- 
wertet werden  sollte. 

So  interessant  und  lehrreich  der  Kerbschlag- 
versuch ist,  so  wenig  geeignet  erscheint  er  als 
qualitatives  Prüfungsverfahren  eingeführt  zu 
werden.  Er  gehört  vorerst  in  das  physikalische 
Laboratorium,  um  in  eingehender  wissenschaft- 
licher Prüfung  analysiert  und  auf  seinen  tatsäch- 
lichen praktischen  Wert  geprüft  zu  werden. 

Dazu  gehören  viele  Tausende  Versuche,  viel 
verschiedenartiges  Material,  kürzer  ausgedrückt, 
▼tal  Zeit  und  Geld. 

*  ohne  es  messen  zu  können. 


Um  das  in  Tabelle  3  und  Abbil- 
dung 17  gebotene  Bild  über  den  Ein- 
fluß der  Kerbenform  zu  vervollstän- 
digen, habe  ich  in  Tabelle  11  und  in 
den  Druckschaubildern  Abbildung  25 
(1  bis  24)  die  parallelen  Ergebnisse 
des  Druckversuches  zusammengefaßt. 

Die  Ergebnisse  dieser  Versuchs- 
reihe stehen  zu  jenen  der  ersterwähn- 
ten Tabelle  in  guten  Beziehungen. 
Wie  daraus  ersichtlich,  steigt  die 
Bruchfestigkeit  nur  maßig  mit  der 
Kerbenbreite,  der  Hauptanteil  an  der 
vergrößerten  Schlagarbeit  im  Schlag- 
versuche kommt  d  =  dem  Maße  der 
Durchbiegung  bis  zum  Eintritt  der 
Bruchgrenze  zu. 

Abweichend  ist  das  Bild  für  die 
schräge  Kerbe  Abbildung  25  (II 
und  23),  welche  im  Kerbschlag- 
versuche größere  Schlagarbeiten  er- 
gibt, als  die  einfache  scharfe  Kerbe ; 
hier  aber  geringe  Bruchgrenze  und 
Biegung  bis  an  dieselbe.  Dies  würde 
nur  dadurch  erklärlich  sein,  daß 
die  Stoßgeschwindigkeit  bei  dieser 
Kerbenform  die  Bruchgrenze  erheb- 
licher emporwirft,  als  bei  den  an- 
deren Formen. 

Wie  die  Durchsicht  der  Druck- 
schaubllder  im  allgemeinen  erkennen 
laßt,  ergeben  sich  ganz  natürliche  und  gleich- 
artige Verhältnisse  bis  an  die  B-Grenze,  aber 
recht  verschiedenartige  darüber  hinaus.  Die  Proben 
sind  bis  zu  einem  Winkel  von  etwa  110°  ge- 
drückt, also  nicht  völlig  durchbrochen,  der  Einriß 
reicht  auf  2  biR  5  mm  an  die  Oberkante  des  Stabes. 

Es  leuchtet  ein,  daß  der  Teil  des  Arbeits- 
schaubildes zwischen  B-Grenze  und  beendetem 
Zerbrechen  nicht  ohne  allergrößten  Einfluß  sein 
kann  auf  das  Ergebnis  im  Kcrbsch  lag  versuche. 
Keinesfalls  kann  es  gleichgültig  sein,  ob  das 
Maximum  der  Kerbschlagarbeit  hinter  oder  vor 
der  B-Grenze  liegt.  Gelangt  der  Einfluß  der  er- 
höhten Geschwindigkeit  zur  Geltung,  so  kann  es 
nur  in  der  Art  sein,  daß  die  B- Grenze  empor- 
geworfen wird,  und  es  ist  dann  mit  Recht  zu 
vermuten,  daß  das  Schaubild  mit  wachsender  Ge- 
schwindigkeit auch  für  weichstes  Flußeisen  immer 
ähnlicher  wird  dem  Schaubild  für  feste  und  zähe 
Sorten  —  der  Teil  des  Arbeitsschaubildes  vor  der 
B-Grenze  wird  im  Verhältnis  zu  jenem  dahinter 
größer,  ganz  so,  als  ob  die  Breite  hinter  der 
Kerbe  vergrößert  würde  (vergl.  Druckschau- 
bilder Abbild.  21  für  Flußeisen).* 


4,45 
0,4 
8,5 
8,2 
7,4-8,5 

5,0 
5,5 

7,5 
9,1 

4,7 
4,5 

2,5 

8.1 

9,8 
16,5 
30,8 
16,5-21,9 

10,5 

14,25 
13-17 
14  —  16,8 

9,3 
8,0 
3,5 


*  Kerbdruckapparate  mit  Diagrammzeichner  und 
verstellbaren  Aufiagebacken  in  sachgemäßer  Aus- 
führung zu  bauen,  hat  die  »Vereinigte  Maschinenfabrik 
Augsburg  und  Maschinenballgesellschaft  Nürnberg  A.-G. 
in  Nürnberg"  bereitwilligst  übernommen. 


tized  by  Google 
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Tabelle  12. 


Hl 

• 

M 

»5 

2 

2 

Jg 

8 

•  w 

P  a 

M 
n 

■o  m 
* 

*  *• 

—  ^ 

<  m 

» 

d 

A 

d 

d 

A 

d 

• 

d 

| 

2d 

mm 

U 

mm 

m 

146 

250 

3,76 

48 

1,57 

2214 

112 

46,1 

0,078 

12,8 

0,0325 

51,06 

146 

300 

4,50 

55 

2,18 

2426 

128 

44,1 

0,082 

12,2 

396 

53,7 

145,75 

350 

5,25 

58 

2,40 

2620 

138 

45,2 

0,0905 

11,05 

S  P 
c  * 

414 

59,4 

145,25 

400 

6,00 

65 

2,88 

2801 

152 

43,1 

0,0925 

10,8 

442 

60,8 

144,5 

460 

6,76 

66,5 

3,06 

2971 

158 

44,8 

0,1018 

9,85 

0  o 
u  * 

u3 

am*** 

460 

66,6 

144 

500 

7,50 

71 

3,73 

3132 

ICC 

44,0 

0,105 

9,54 

525 

69 

143,75 

650 

8,25 

73 

4,36 

8280 

172 

45,0 

0,113 

8,85 

596 

74 

143,5 

600 

9,00 

78 

4,68 

3432 

185 

44,2 

0,116 

8,70 

692 

74,7 

142,75 

650 

9,75 

81 

M 

3570 

190 

44,0 

0,121 

8,27 

~;  r 

o 

630 

78,2 

142 

750 

11,25 

87,5 

5,7 

3836 

206 

43,8 

0,129 

7,75 

650 

84,0 

141,5 

850 

12,75 

94,6 

6,9H 

4081 

223 

43,3 

0,1345 

7,44 

-o 

a  o 

735 

88,6 

140 

950 

14,25 

100 

7.6 

4317 

231 

43,17 

0,1426 

7,03 

°£ 

760 

93,5 

138,25 

1050 

16,75 

106 

8,65 

4638 

244 

42,8 

0,148 

6,75 

3  2 

806 

97,5 

137 

1150 

17,25 

110,6 

9,35 
10,40 

4749 

260 

43,6 

0,156 

6,40 

<m-3 

845 

97,5 

136 

1250 

18,75 

117 

4952 

272 

42,3 
42,4 

0,160 

0,25 

•  i 

888 

101 

134 

1300 

19,50 

119,5 

11,20 

5050 

280 

0,163 

6,14 

-g  J3 

935 

107 

133,5 

1350 

20,25 

121 

11,811 

5147 

283 

42,6 

0,167 

5,98 

.s  « 

975 

110 

132,5 

1400 

21,00 

125 

12,1 

5241 

290 

42,0 

0,168 

5,95 

*  -a 
N.2, 

968 

110 

In  der  vorliegenden  Arbeil.  waren  ursprünglich 
einige  Tabellen  enthalten,  welche  den  Einfluß  der 
Stoßgeschwindigkeit  dartun  sollten.  Die  Ergeb- 
nisse der  bezüglichen  Versuchsreihen  deuteten 
klar  und  bestimmt  darauf  hin,  daß  ein  solcher 
Einfluß  vorhanden  ist,  und  zwar  in  der  Weise, 
daß  der  größeren  Durcbschlagsgesehwindigkcit 
auch  eine  größere  spezifische  Sehlagarbeit  gegen- 
überstand. Dies  traf  auch  für  Blei  und  andere 
scftlie  Metalle  zu  und  gelangte  hei  kleineren  Quer- 
schnitten hinter  der  Kerhe  zu  schärferem  Aus- 
druck, als  bei  größeren.  Gerade  der  letzte 
Umstand  bot  mir  Veranlassung  zu  weiteren  um- 
fangreichen Versuchen,  und  es  ergab  sich  hierin, 
daß  die  Herauslösung  des  reinen  Einflusses  der 
Geschwindigkeit  an  Vorbedingungen  geknüpft  ist. 
welche  gerade  am  Pendclsch  lagwerk  nur  Äußerst 
schwierig  zu  erfüllen  sind.  Die  Berücksichtigung 
gewisser  Fehlerquellen,  welche  aus  der  Versuchs- 
nusführung  hervorgingen,  anderseits  durch  die 
nicht  hintanzuhaltenden  Ungleichiii.'lßigkeiten  im 
Material  bedingt  waren,  zeitigte  sprunghafte, 
unsichere  Ergebnisse. 

Dies  nötigte,  die  Sache  weiter  zu  verfolgen, 
da  ihr  vom  materinltechnischen  Standpunkte  aus 
größte  Bedeutung  zukommt.  Mit  Bücksicht  auf 
den  Umfang  der  sich  hieraus  ergebenden  Arbeit 
hielt  ich  es  für  richtig,  sie  gesondert  zu  be- 
handeln und  deren  Ergebnisse,  sobald  sie  gesichert 
sind,  in  einer  besonderen  Arbeit  zu  veröffentlichen. 

Hier  füge  ich  indessen  das  Ergebnis  eines 
grundlegenden  Versuches  bei. 

Eine  gut  gehärtete  Blattfeder  vom  gleich- 
müßigen  Querschnitte  50  X  5  mm,  712  mm  Bogen- 
länge und  ursprünglicher  Bogenhöbe  von  146  mm 
wurde  der  Einwirkung  eines  Fallbiirs  von  15  kg 
bei  wachsenden  Fallhöhen  unterworfen.    Der  Bilr 


war  mit  einem  Aufzeichner  versehen,  welcher 
die  Zusainmendriickung  der  Feder  genau  angab, 
und  wurde  im  Bückprall  durch  eine  Auffang- 
vorrichtung aufgefangen.  Nach  dem  jeweiligen 
Schlagversuche  wurde  die  Feder,  welche  hierbei 
nie  eine  meßbare,  bleibende  Durchbiegung  erfuhr, 
langsam  so  weit  belastet,  bis  sich  dieselbe  Durch- 
biegung ergab,  nachdem  die  belastete  Feder  in 
Schwingungen  versetzt  worden  war.  Die  Feder- 
enden waren  rund  beschilften  und  konnten  auf 
einer  glatten  Unterlage  ans  Stahl  in  Del  frei 
gleiten.    Die  Versuchsergehnisse  sind  in  Tabelle  1 2 

enthalten.    Wie  hieraus  ersichtlich,  ist  \'  inner- 

d 

halb  enger  Grenzen  konstant,  die  Ergebnisse  im 
Schlagversuche  dürfen  daher  gewertet  werden. 

*  laßt  erkennen,   daß  die  Durchhicgiiugs- 

geschwindigkeit,  ohne  Bücksicht  auf  die  Auftreff- 
geschwindigkeiten, fast  konstant  ist. 

*  ergibt,    daß    mit    wachsender  Auftreff- 

geschwindigkeit  wachsende  Arbeiten  nötig  sind, 
die  Durchbiegung  mit  derselben  Geschwindigkeit 

herbeizuführen,  und  der  reziproke  Wert  ^  zeigt. 

daß  die  Wirkung  ein  und  derselben  Schlagarheit 

Mv* 

um  so  größer  wird,  je  kleiner  v   in  bei 


2 


konstanter   Masse  ist. 
spezitische  Kuck  Wirkung 


Dies  belegt  auch  die 
d" 


Da 


nur  dann 


Null  werden  kann,  wenn  dies  bezüglich  der 

Fall  ist,  so  ergibt  sich  aus  g-  =  Ii  die  spezifische 

Hemmung,  welche,  wie  hier  ersichtlich,  mit  v 
wachst,  wahrend  sie  konstant  sein  müßte,  wenn 
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Ueber  Kupolöfen  für  Oelftutrung. 
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die  Durchbiegung  mit  wachsender  Geschwindig- 
keit erfolgt. 

Daraus  ergibt  sich  die  Erwägung,  daß,  wenn 

— -  die   zum   Durchschlagen   eines  gekerbten 

Stabes  erforderliche  Sehlagarbeit  ist,  bei  einem 

Sehlagmoment  —  *  —  >  —J-,  die  Schlagarbeit 
Mr»1 

-  %t    im  t'eberschuß  gleich  sein  muß 

M*1'  -  ^  =  Mp',  also  v*  =  v,  *  -  vi*. 
Erfolgt  dieselbe  Durchbiegung  d,  ohne  Rücksicht. 


auf  v,,  so  ist  h  -  T"  ~d  — . 

Es  ist  klar,  daß  bei  konstanter  Schlagarbeit, 
ohne  Rücksicht  auf  vz  auch  h  konstant  sein  muß, 
dann  aber  vi  sich  um  so  mehr  v„  Hilbert,  je  größer 
letztere,  wird,  d.  h.  es  muß  die  Deformation 
auf  den  konstanten  Weg  d  mit  wachsender 
Geschwindigkeit  erfolgen,  ohne  dnß  der  Be- 
schleunigung der  Formänderung  ein  Mehrauf- 
wand an  Arbeit  gegenüber  stünde. 


»  —  Vi» 


Halt  man  sich  vor  Augen,  daß  die  Form 
Änderung  nicht  vor  sich  gehen  kann  ohne  den 
Fließvorgang,  so  müßte  dies  heißen,  daß  ein 
Material  der  Fließbeschleunigung  keinen  Wider- 
stand entgegensetzt.  Daranziiglauheii,falltschwer. 

Wie  aus  den  Dmckfichaubildern  und  aus 
Tabelle  4  und  4  a  zu  ersehen,  sind  die  Sorten 
durchaus  verschieden  nach  der  Lage  der  S-  und 
B-Grenze  und  diese  für  dieselbe.  Sorte  abhängig 
von  der  Auflageentfernung,  Kerbenform,  Kerben- 
tiefe  und  Querschnitt  hinter  der  Kerbe. 

Es  ist  natürlich,  daß,  da  wir  nur  mit  Bruch- 
teilen der  Bruchlast  schlagen,  das  Verhältnis 
des  Bargewichts  zu  den  vorerwähnten  Grenzen 
nicht  ohne  Einfluß  sein  kann.  Ueberdies  muß 
der  Einfluß  der  Verhaltnisse  nach  Ueberschreiten 
der  B-Grenze  auf  die  Stoßgeschwiudigkeit  un- 
bedingt besonders  geprüft  werden. 

Dadurch  ergibt  sich  ohne  weiteres,  daß 
die  Prüfung  des  Einflusses  der  Geschwindigkeit 
eine  sehr  verwickelte  Aufgabe  ist,  deren  Losung 
viel  Arbeit  erfordert,  wenn  sie  im  Kerbschlag- 
versuche überhaupt  möglich  erscheint. 


Ueber  Kupolöfen  für  Oelfeuerung.* 


Die  heute  mit  am  meisten  zur  Verwendung 
kommende  Eisengorte  ist  das  Gußeisen, 
einmal  seiner  Billigkeit  wegen  und  dann  auch 
wegen  seiner  leichten  Formgebung.  Oft  wird 
aber  der  Konstrukteur  wünschen,  ein  bessores 
Material  zu  haben,  das  etwa  in  Qualität  und 
Preis  zwischen  Gußeisen  und  Stahl  liegt.  Ein 
derartiges  Material  kann  man  wohl  im  Flamm- 
ofen, Siemens-Martin-  oder  Tiegelofen  in  bezug 
auf  Qualität  erzeugen,  aber  nicht  in  bezug  auf 
den  Preis.  Flamm-  und  Tiegelöfen  produzieren 
zu  teuer,  der  Siemens-Martinofen  würde  einen 
ununterbrochenen  Betrieb  bedingen,  und  trotzdem 
dürften  die  Produktionskosten  die  wünschenswerte 
Grenze  überschreiten.  Es  sind  schon  vielfach 
Versuche  angestellt  worden,  im  Kupolofen  ein 
besseres,  kohlenstoftftrmeres,  weicheres  und  zäheres 
Eisen  zu  erblasen,  als  beim  gewöhnlichen  Kupol- 
otcnbeirieb  fallt,  aber  immer  ohne  den  gewünschten 
Erfolg.  Der  niedrigste  Kohlenstoffgehalt,  den 
man  bis  jetzt  erreicht  hat,  betrug  2,6  °/o.  Es 
dürfte  auch  zu  bezweifelu  sein,  ob  es  möglich 
ist.  bei  einem  Schmelzverfahren  wie  im  Kupol- 
ofen, bei  dem  Schmelzgut  und  Brennstoff  mit- 
einander so  enge  in  Berührung  kommen,  ein 
niedriger  gekohltes  Eisen  zu  erzielen.  Nach- 
tragliche Entkohlnng  wie  beim  Bessemerprozeß 
würde  die  Erzeugungskosten  wieder   zu  sehr 

*  Nach  einem  Vortrag  von  Ing.  K.  Schiel  in 
Köln  a.  Kb„  gehalten  auf  der  Zusammenkunft  der 
Köln-Aachener  Besirkagroppe  des  Vereins  deutscher 
Eisengießereien  am  2.  Juni  1908  iu  Duron.  Vorgl. 
.Stahl  und  Eisen-  1908  Nr.  29  8.  1039. 


erhöhen.  Durch  Vermischen  von  Bessemerstahl 
und  Gußeisen  ließe  sich  der  Preis  bei  gewünschter 
Qualität  wohl  in  angemessenen  Grenzen  halten, 
doch  wird  dadurch  doppelter  Betrieb  bedingt, 
was  für  die  wenigsten  Gießereien  angängig  ist. 

Um  also  solches  Material  unmittelbar  in  einem 
Ofen  zu  erzeugen,  darf  das  Schmelzgut  mit  dem 
kohlenstoffhaltigen  Brennstoff  nicht  in  Berührung 
kommen.  Oefen,  bei  denen  dies  der  Fall  ist, 
haben  aber,  abgesehen  von  Oefen  für  gasförmige 
Brennstoffe,  einen  zu  niedrigen  Ausnutzungs- 
koefflzienten.  Doch  auch  bei  letzteren  übersteigen 
die  Produktionskosten  die  zulassige  Grenze,  weil 
die  Erzeugung  des  Gases  die  Betriebskosten 
wieder  erhöht. 

Nun  verfügen  wir  aber  über  Brennstoffe,  die 
keine  großen  Anlagen  und  Apparate  zur  Ver- 
gasung und  Verbrennung  erfordern  und  die  es 
doch  ermöglichen  dürften,  die  Produktionskosten 
in  angemessenen  Grenzen  zu  halten.  Es  sind 
dies  die  flüssigen  Kohlenwasserstoffe  wie  Roh- 
petroleum, dessen  Rückstände  und  Destillate  sowie 
die  Teeröle.  Der  Ausnutzungskoeffizient  ist  bei 
besten  offenen  Feuern,  wie  ein  Flammofen,  etwa 
40  °/»,  bei  gasförmigen  Brennstoffen  etwa  60°/o, 
beim  Kupolofenbetrieb  etwa  80°/o,  bei  Koks- 
ticgelöfen  etwa  40°/o,  bei  flüssigen  Brennstoffen 
etwa  90  bis  95°/o. 

Die  Verwendung  von  flüssigen  Brennstoffen 
in  Deutschland  für  Kesselfeuerungen  ist  bekannt, 
weniger  jedoch  die  für  industrielle  Oefen.  trotz- 
dem dieselben  durch  reinlichen  Betrieb,  einfache 
Bedienung  und  große  Ausnutzungsfahigkeit  des 
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Heizwertes  große  Vorteile  bieten.  Der  allge- 
meinen  Verbreitung  dieser  Feuerungen  stellten 
sieb  bisher  Schwierigkeiten  durch  den  hohen 
Preis  des  Brennstoffes  und  den  Mangel  an 
Erfahrung  entgegen.  Der  erste  Punkt  besteht 
heute  nicht  mehr  in  seiner  früheren  Größe  infolge 
Erschließung  reicher  Oelquellen  in  der  Provinz 
Hannover,  in  Galizien  und  Rumänien  sowie  infolge 
der  reichlichen  Herstellung  von  Steinkohlenteeröl. 
Bei  dem  zweiten  Punkte  macht  man  sich  die 
Erfahrungen  amerikanischer  und  russischer  Werke 
zunutze,  so  daß  man  jetzt  vorzüglich»«  Ergebnisse 
erzielt. 

Unter  der  Voraussetzung,  daß  Koks  2,10  ,4, 
Kohle  1,50  „45,  Teeröl  4,50  und  Rohöl  8  <fc 
kostet,  erhält  man  für  1  ^  bei  Verwendung 
von  Steinkohle  in  offenen  Feuern  13(50  WE., 
im  Siemens- Martinofen  1750  WE.,  im  Kupolofen 
etwa  2400  WE.,  im  Kokstiegelofen  etwa  1 350  WE., 
bei  Verwendung  von  flüssigen  Brennstoffen  und 
Teeröl  etwa  2100  WE.,  von  Rohöl  etwa 
1400  WE.,  so  daß  man  für  1  ^  festen  Brenn- 
stoff schmelzen  kann: 

kg  %  0  Im 

etwa  8    Eisen  von  8,4  Flammofen 

„  4       »  .9,4  Siemens-Martinofen 

.  2,6  Suhl  „    1,2  . 

,  0,3  Eisen  „    3,2  Kupolofen 

,  2,5     „  „    3,4  Tiegelofen 

,  4,0  ItotguB 

„  0,6  FluBeisen  „ 

Bei  Verwendung  von  Teeröl  würde  man  für 
1  ^  schmelzen  können: 

kr  \  c  im 

etwa  6     Einen        von  3,2  Kupolofen 
„    5,5     .  ,    3,2  Flaminofen 

.    6,2  , 
,    3,5  Stahl 
.     7,0  Rotguß 
,     2,5  Flufieiaen   „  0,3 

Man  sieht  aus  dieser  Zusammenstellung,  daß 
sich  die  flüssigen  Brennstoffe  mit  Vorteil  zum 
Erschmelzen  von  nicdriggckohltem  Gußeisen  bei 
geringen  Produktionskosten  sowie  zum  Erschmelzen 
von  Metallguß  und  Qunlitätaeisen  (Flußeisenguß i 
gebrauchen  lassen  werden. 

Bei  Benutzung  von  flüssigen  Brennstoffen  ist 
die  gewählte  Ofenform  fast  gleichgültig,  es  ist 
nur  Sorgfalt  auf  die  Anordnung  und  Größe  des 
Verbrennungsraume8  zu  verwenden.  Die  Haupt- 
sache bleibt  bei  diesem  Ofen  die  Ocleinführungs- 
düse.  Es  sind  hier  schon  viele  Versuche  gemacht 
worden,  eine  Universaldüse  zu  schaffen,  bis  jetzt 
aber  ohne  Erfolg.  Innerhalb  gewisser  Grenzen 
ist  die  Möglichkeit  vorhanden,  besser  ist  es  aber, 
für  jeden  Zweck  eine  besondere  Düse  zu  ver- 
wenden. Für  das  eine  oder  andere  Material 
wird  sich  die  eine  oder  andere  Ofeneinrichtung 
besser  bewähren,  und  jede  Ofenform  bedingt  eine 
besondere  Flamracnbrcite.  bezw.  -länge.  Wenn 
es  nun  auch  angebracht  int,  des  Vorteiles  wegen 
für  jedes  Metnil  und  jede  Ofenform  eine  andere 


2 
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Oeleinführungsdüse  zu  wählen,  so  bat  mau  es 
doch  in  der  Hand,  mit  jeder  Düse  eine  redu- 
zierende, oxydierende  oder  neutrale  Flamme  zu 
erzeugen. 

Um  eine  günstige  Ausnutzung  zu  erreichen, 
muß  der  flüssige  Brennstoff  entsprechend  vor- 
bereitet werden,  und  müssen  die  Düsen  auch 
diesem  Zweck  entsprechen.  Die  Hauptaufgabe 
hierbei  ist,  das  Oel  zu  zerteilen  und  zu  zerstäuben 
und  zwar  aus  zwei  Gründen.  Das  Oel,  das  zur 
Verbrennung  kommen  soll,  muß  erst  auf  Ent- 
zündungstemperatur vorgewärmt  werden,  wozu 
ein  großer  Oeltropfen  eine  größere  Wärmemenge 
benötigt  als  ein  kleiner.  Bei  feinen  Tröpfchen 
geschieht  die  Entzündung  schneller.  Welter 
wird  bei  der  Entzündung  das  Oel  verdampft  und 
als  Rückstand  bleibt  ein  Koksteilchen  zurück. 
Dieses  Koksteilchen  wird  sich  nun  schwerer 
entzünden  und  langsamer  verbrennen  als  die 
vergasten  Oelteile;  je  kleiner  nun  aber  das 
Kokspartikclchen  ist,  desto  schneller  wird  auch 
Entzündung  und  Verbrennung  stattfinden.  Das 
Koksteilchen  hat  durch  seine  Schwere  auch  eine 
größere  Geschwindigkeit  als  das  gebildete  Gas. 
Es  wird  den  Verbrennungsrauro  infolge  der 
EinStrömungsgeschwindigkeit  schneller  durcheilen 
und  vielfach  an  Ecken  des  Ofens  oder  da,  wo  die 
Gase  einen  Wirbel  bildon  oder  an  der  Austritts- 
öffnung des  Ofens  Koksniederscbläge  bilden.  Ist 
nun  das  Koksteilchen  winzig  klein,  so  wird  die 
Geschwindigkeit  eine  geringe  sein,  auch  infolge 
der  schnelleren  Verbrennung  wird  die  vollständige 
Verbrennung  schon  beendet  sein,  ehe  sich  die 
Koksteilchen  niederschlagen  können.  Hieraus  ist 
also  zu  folgern,  daß,  je  kleiner  die  Oeltropfen 
sind  und  je  feiner  die  Zerstäubung  ist,  desto 
günstiger  auch  Verbrennung  und  Ausnutzung 
des  Heizmaterials  sein  wird.  Leichte  Gele 
brauchen  weniger  fein  zerstäubt  zu  werden  als 
schwere.  Hieraus  ergibt  sich  wieder  die  größere 
Schwierigkeit,  schwere  Uele  zu  verbrennen,  da 
die  Zerstäuber  sich  leicht  zusetzen.  Aus  letzterem 
(iruude  müssen  die  Zerstäuber  also  auch  der 
Schwere  der  Oele  angepaßt  sein.  Ferner  bedingt 
die  Schwere  des  Oeles  eine  mehr  oder  weniger 
große  Vorwärmung  und  Filtrierung  i  Reinigung 
von  Faserstoffen,  Asphaltuicderschlägen). 

Die  ältesten  auch  für  Industrielle  Zwecke 
verwendeten  Oelfeuerungen  waren  die  Schalen-, 
Tropf-  und  Sickerfeuerungen.*  Bei  den  Schalen- 
feuerungen wurden  Schalen  mit  Oel  gefüllt, 
letzteres  entzündet  und  durch  Darüberführen 
von  Luft  verbrannt.  Es  war  die  ursprünglichste 
Art  der  Oelfeuerung.  Eine  Verbesserung  in  der 
Ausnutzung  zeigten  die  Tropffeuerungen. 
Man  laßt  Oel  in  einen  erhitzten  Raum  eintropfen, 
das  dort  vergast  und  durch  Schornstein  oder 
künstlichen  Zug  zum  Verhminungsraum  geführt 


Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1900  Nr.  8  8.  424. 


äd  by  Google 


19.  August  1908. 


Uebtr  Kupolöfen  für  Oelfeuerung. 


SUhl  and  Einen.  1217 


wird,  um  hier  durch  Zuführung  frischer  Luft 
verbrannt  zu  werden.  Bei  der  Sickerfeuerung 
wird  einer  großen  Schale,  die  mit  Sand  usw. 
gefüllt  ist,  unter  Druck  Oel  zugeführt,  das  laug- 
sam durch  die  Sandschicht  emporsteigt  und  durch 
dariibergeführte  Luft  verbrannt  wird.  Da  man 
inzwischen  erkannt  hatte,  daß  die  feine  Verteilung 
der  <  leltropfen  von  Vorteil  sei,  so  ließ  man  Oel 
in  einen  scharfen  Dampfstrom,  der  gleichzeitig 
das  Oel  erwärmte,  eintropfen,  so  daß  der  Strom 
die  Tropfen  zu  kleineren  Tröpfchen  zerteilt«*. 
Dann  ging  man  noch  einen  Schritt  weiter  und 
führte  Oel  und  Dampf  zusammen  ein,  wodurch 
schon  eine  bessere  Zerstäubung  erreicht  wurde, 


Abbildung  'S. 


und  endlich  versuchte  man  an  Stelle  des  Dampfes 
Luft  zu  verwenden,  ohne  aber  im  Anfang  viel 
zu  erreichen.  Die  Luftzerstäubungsdüsen  ent- 
wickelten sich  erst  spater,  als  man  anfing,  die 
Oelfeuerungen  für  metallurgische  Oefen  zu  ver- 
wenden. 

Heute  sind  nun  diese  Zerstäuber  schon  so 
vervollkommnet,  daß  man  eine  Ausnutzung  des 
Heizwertes  von  85  bis  95  °!o  zu  erreichen  ver- 
mag. Abbildung  1  zeigt  einen  Zerstäuber  mit 
sogenannter  Innenzerstäubung.  Das  Oel  wird 
durch  Kohr  a  zugeführt,  der  Dampf  oder  die 
Preßluft  zum  Zerstauben  durch  die  Röhre  b. 
Das  Oel  wird  bei  Austritt  aus  dem  zugespitzten 
Ende  des  Rohres  a  vom  Dampf-  oder  Luftstrom 
erfaßt  und  beim  Austritt  aus  dem  Mundstück  c 
in  kleine  Tröpfchen  zerteilt.  Die  Verbrennungs- 
luft wird  infolge  der  injektorartigen  Wirkung  des 
Oclluft-  bezw.  Dampfgemisches  durch  die  Oeff- 

XXXlY.it 


nung  bi  angesaugt.  Diese  Oeffnung  ist  mit  einem 
Rundschieber  versehen,  der  es  ermöglicht,  die 
Luftmenge  zu  regulieren.  Man  kann  bei  dieser 
Düse  auch  die  Verbrennungsluft  durch  einen 
Ventilator  zuführen  und  wird  dann  der  Zwischen- 
steg h,  eingebaut.  Auch  diese  Wand  ist  mit 
einem  Rundschieber  versehen,  so  daß  die  ein- 
geblasene Luftmenge  reguliert  werden  kann. 
Abbild.  2  zeigt  eine  Düse  mit  Innenzerstäubung, 
bei  der  noch  weitere  Stege  eingebaut  sind,  um 
eine  äußerst  feine  Zerstäubung  zu  erreichen. 
Auch  diese  Düse  hat  sich  bewährt  und  kann  man 
mit  derselben  oine  recht  kurze  Flamme  erreichen. 
Die  Verbrennungsluft  kann  man  frei  ansaugen 


Abbildung  4. 


lassen,  oder  man  kann  wie  bei  Abbildung  1  ein 
Ansaugerohr  mit  Schieber  anordnen.  Eine  weitere 
Düse  mit  Innenzerstäuhung  zeigt  Abbildung  3. 
Diese  findet  vielfach  für  Flachbrenner  Anwendung. 
In  die  Oelzuführung  a  ist  hier  zur  Reinigung 
des  Oeles,  da  der  Austrittsschlitz  aus  c  recht 
klein  ist,  ein  Siebtopf  eingeschaltet.  Flachbrenner 
verwendet  man  nur  für  besondere  Zwecke,  da 
es  vorkommen  kann,  daß  sich  eine  Seile  de* 
Kreimers  verstopft  und  die  Flamme  dann  einseitig 
brennt.  Abbildung  4  stellt  eine  weitere  Düse 
mit  Innenmischung  dar,  bei  der  es  ermöglicht  ist, 
durch  Drehen  des  Handrades  d  die  Luftdurchtritts- 
öflhung  i  zu  verengen  oder  zu  erweitern  und 
hierdurch  die  Menge  der  Zerstäubungsluft  bezw. 
des  Dampfes  zu  regulieren.  Ks  ist  dies  von  Vor- 
teil, wenn  man  verschiedene  Flammentcmperatureu 
mit  einer  Düse  schnell  erreichen  will.  Außer- 
dem ist  diese  Düse  noch  in  einen  Mischraum 
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eingebaut,  in  dem  das  Oelluft-  bezw.  Dampfgemisch 
sich  mit  der  Verbrennungsluft  mischt.  Auch 
diese  Anordnung  hat  sich  zur  Erreichung  kurzer 
Flammen  gut  bewahrt. 

Abbildung  5  zeigt  eine  Düse  mit  Außen- 
zerstflubung.  d.  h.  Oel  und  Luft  bezw.  Dampf 
trifft  erst  außerhalb  der  Düse  zusammen.  Die 
Zerstäubung  ist  selbst  bei  einfacherer  Anord- 
nung eine  intensivere  als  bei  Düsen  mit  Innen- 
zerstflubung.  doch  ist  die  Flamme  eine  verhält- 
nismäßig längere.  Es  ist  auch  die  Bildung 
von  Stichflammen  weniger  zu  befürchten  als  bei 


Flammen  mit  dem  breitesten  Flammenkegel,  die 
sogenannte  Kosenflamme,  erreicht.  Aui-h  ist 
mit  dieser  Düse  die  Erreichung  verschiedener 
Flammcntemperaturen  in  den  weitesten  Grenzen 
möglich.  In  Abbildung  7  ist  eine  Düse  mit 
gemischter  Innen-  und  Außenmischung  wieder- 
gegeben, bei  der  Oel-  und  Luftaiistrittsöffnung 
in  gegenseitiger  Abhängigkeit  voneinander  ver- 
stellbar sind.  Diese  Düse  war  lange  Zeit  die 
anerkannt  beste  verstellbare  Düse,  ist  aber  heute 
von  den  schon  vorgenannten  verstellbaren  Düsen 
übertroffen  worden.    Abbildung  8  zeigt  weiter 


Düsen  mit  Innenzerstttnbung.  Die  Weite  des 
Luftschlitzes  laßt  sich  bei  dieser  Düse  ebenfalls 
verstellen.  Außerdem  besitzt  die  Luftröhre  noch 
Führungsstege  (k>,  die  spiralförmig  gestellt,  sind 
und  der  Zcrstauhungsluft  eine  rotierende  Be- 
wegung erteilen,  hierdurch  den  Flammenkegel 
durch  die  Zentrifugalkraft  verteilend.  Abbild.  5a 
veranschaulicht  dieselbe  iMise  mit  einem  anderen 
Mundstücke,  wodurch  es  möglich  ist,  den  Winkel  i 
innerhalb  gewisser  Grenzi-n  zu  verandern  und 
die  Flamme  hierdurch  zu  verkürzen  oder  zu 
verlangern.  Abbild,  (i  zeigt  eine  Düse  ähnlicher 
Anordnung,  bei  der  auch  die  Oeleinströmungs- 
öffnung  m  sich  verstellen  laßt.  Außerdem  besitzt 
diese  Düse  noch  einen  Luftansau^ungskopf.  Mit 
dieser   Düfte   wurden    bis    jetzt   die  kürzesten 


eine  Düse  mit  Außenmischling  und  voneinander 
unabhängig  verstellbaren  Oel-  und  Luftaustritts- 
öffnungen. Bei  derselben  mischt  sich  das  Zer- 
stAubungsgemisch  in  einem  Mischraum  h  mit  der 
Verbrennungsluft.  Gleichzeitig  ist  eine  Spirale 
eingebaut,  die  dem  Gase  eine  wirbelnde  Bewegung 
erteilt,  um  der  etwaigen  Bildung  von  Stich- 
flammen bei  der  Ausströmung  vorzubeugen,  sowie 
den  Flammenkegel  zu  verbreitern.  Abbildung  9 
stellt  eine  Düse  dar,  bei  der  die  Zerstäubung 
auf  mechanische  Weise  erreicht  wird.  Es  ist 
dies  die  Tentelewdüse,  die  der  Körtinjrschen 
Streudüse  nachgebildet  ist.*  Das  Oel  wird  bei  a 
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unter  Druck  zugeführt,  mittels  der  Spirale  n 
in  eine  drehende  Bewegung  versetzt  und  bei  der 
Ausströmung  durch  die  Zentrifugalkraft  zerstäubt. 
Abbildung  10  endlich  zeigt  eine  Düse,  hei  der 


Arten.  Abbildung  1 1  zeigt  eine  vollständige 
Kupolofenanlage  mit  <  >elfeuerung  für  etwa  1000  kg 
stündliche  Schmelzleistuug,  deren  Anschaffungs- 
kosten sich  auf  etwa  3200  .H  ohne  den  Bau  belaufen. 


Abbildung  9. 

mechanische  und  Luftzerstäubung 
verbunden  sind.  Das  <>el  wird 
b.-i  ;i  zugeführt  und  durch  eine 
Körtingsche  Streudüse  zerstäubt. 
Gleichzeitig  wird  die  Verbren- 
nungsluft bei  b  zugeführt  und  der- 
selben in  dem  Durchströmungs- 
schlitz i  durch  spiralförmig  ein- 
gebaute Stege  k  eine  der  Streu- 
düse entgegengesetzte  Wirbel- 
bewegung erteilt.  Weiter  sind  im 
Mischraum  h  noch  kleine  Ocffnnn- 
gen  1,  die  wieder  dieser  Wirbel- 
bewegung entgegengesetzt  die  Luft 
einströmen  lassen.    Daß  die  Zer- 
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Abbildung  10. 


Abbildung  11. 


stäubung  des  Oels  eine  äußerst  feine  sein  wird, 
ist  einleuchtend.  Die  Düse  soll  sieh  auch  be- 
stens bewährt  haben,  doch  dürfte  die  Neigung  zur 
Bildung  von  Stichflammen  groß  sein. 

Die  angeführten  Zerstäuberdüsen  umfassen 
lange  nicht  alle  bestehenden  Düsen,  sondern 
geben  nur  ein  Bild  über  die  für  metallurgische 
Oefen  hauptsächlich  in  Verwendung  kommenden 


In  unserem  Zeitalter,  in  welchem  „  Fortschritt1* 
und  „Konkurrenz"  auf  der  Fahne  d>r  Industrie 
geschneiten  steht,  sollte  man  der  Oelfeuemng 
erhöhte  Aufmerksamkeit  schenken.  Nicht  allzufern 
dürfte  die  Zi-it  liegen,  wo  Spezialguß.isen  des 
Kupolofens  und  des  Ofens  liir  flüssige  Brennstoff.- 
scharf  miteinander  in  Wettbewerb  treten  werden, 
und  deshalb  durfte  es  heute  schon  Interesse 
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bieten,  den  Kupolofen  und  dessen  mögliche  Ver- 
vollkommnung mit  den  Oelfeuerungsöfen  und 
deren  Vorteilen  zu  vergleichen,  ist  doch  auch 
die  einfache  Hedienung  des  Oelfeuerungsofenn  und 
die  Reinlichkeit  des  Betriebes  desselben  nicht  zu 
unterschätzen.  Was  die  in  Ocll'eucrungsöfen  er- 
reichten Ergebnisse  betrifft,  so  seien  hier  vier  Ver- 
suche mit  Gußeisen  angeführt,  bei  denen  mit  redu- 
zierender Wirkung  der  Flamme  gearbeitet  wurde. 

1.  V  o  r  s  u  c  h. 
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0.C08 

Bruch   

40 

2,10 

3,4 

0,011 

Stahl  

25 

0,60 

1,2 

Kalkstein  2  0« 

Zusammen 

100 

1,91 

2,»9 

0,0072 

Ergebnis 

97 

1,20 

2,8 

0,001 

III.  V  er  8  ach. 

SUUlBB 

Scbwefrl 

Hlmatit  .... 

30 

2,65 

3,8 

0,008 

(ließereieisen  III 

40 

2,30 

3,25 

0,018 

•Stahl  

20 

0,48 

1,2 

Schmiedeisen  .  . 

10 

0,2 

Zusammen 

100 

1,81 

2,7 

0.0096 

Ergebnis 

9« 

0.98 

2,1 

0,0075 

Hämatit  .  .  .  . 
Gieöoreieisen  III 

Bruch  

Luxemburger  . 
Kalkstein  2% 

Zusammen 
Ergebnis  I 


IV. 

k« 
10 

20 
40 

30 


Versuch. 


2,65 
2.3 
2,05 
1,8 


KohU-n.tolT 
3,8 

3,25 

3.2 

3,- 


Sch.rfrl 

0,008 
0,018 
0,08 
0,2 


100  2,085       3,21         0,09»;  4 

98,5        1,21         2,56  0,008 

!>••  ErgrbaU  I  wurd«  nochmal*  umgru-hmol/rB  mit  claem 
Zaaatz  tob  1,5*  Kalkrteln. 

Ergebnis  II     »7,2        0,70        2,1  0,001 

Leider  wnr  es  versäumt  worden,  die  Unter- 
suchungen auch  auf  den  Mangan-  und  Phosphor- 
gehalt auszudehnen,  ebenso  war  der  Gehalt  an 
gebundenem  Kohlenstoff  und  Graphit  nicht  ge- 
trennt bestimmt  worden.  Die  Festigkeitsversuche 
waren  nur  bezüglich  der  Biegungsfestigkeit  vor- 
genommen worden.  Der  Probestab  hatte  30  mm 
Seitenbreite,  die  freie  Entfernung  zwischen  den 
Auflagern  betrug  0,6  m.  Die  Festigkeit  er- 
reichte bei 

Versuch  I  =  28  kg  f.  d.  qmm,  der  Bruch  war  feinkörnig, 
11=32,5  kg,  Bruch  feinkörnig, 
„    111-29  „ 
.     IV  =  42  . 

Die  Dehnung  betrug  bei  Versuch  1  und  IV  rund 
lh°<o,  bei  Versuch  II  und  III  rund  18°/o. 

Wenn  diese  Versuche  auch  noch  kein  klares 
Bild  geben,  so  zeigen  sie  uns  doch,  da  II  flüssige 
Brennstoffe  für  Qualitätseisen,  das  zwischen  Stahl 
und  Gußeisen  liegt,  Beachtung  verdienen. 


Nickel-  und  Mangan-Gußeisen. 

Leon  (i  uillet  hat  »eine  bekannten  Untersuchungen 
Ober  die  Spezialstähle*  nun  auch  auf  Spozial-Gußeisen 
ausgedehnt  und  berichtet**  zunächst  über  Nickel-  und 
Mangan-Oußeisen. 

I.  N  i  c  k  e  I  -  G  u  ß  e  i  a  e  n.  Verfasser  ging  sowohl 
von  weillein  als  auch  von  grauum  (iuBeisen  aus,  denen 
er  steigende  Mengen  Nickel  zusetzte.  Hehon  die  che- 
mische Analyse*  lieferte,  wie  aus  nachstehenden  Ta- 
bellen hervorgeht,  bemerkenswerte  Ergebnisse. 

Schnielzversuchc  mit  weißem  Koheisen. 


Gießerei-Mitteilungen. 

Scbmclzversuche  mit  grauem  Koheisen. 

Ocabtlrh-  Chvmlarhc  Aosljm- 

Mo       Sl        8  P 


i  c  «i«tr  l.r- 
-  -g  ■    (tlf  rung 


llK«.  |.«- 
M 


(  hftni.fhr  Anal»»«- 


de- 
tail 

i 


Gra- 
phit 


Mo 


( 


4 

: 


3,200  0,052  ^P«"-  0,20  0,01  ;i 

I  «  v  2,300  0.1  MH  0,02  0,20  0,010  . 

2°;«  2,872  1,224  0.02  0,20  0,0 tu  . 

6  °/o  2,:(75  0,994  ,  0,10  O.lH  it.Ol.'i  „ 

12  »•«  2.h:i7  l,47o  0.05  0.20  O.Oos  „ 

20  <\,  2,H*,7  |,94m  0,08  0,15  0,00»;  „ 

40°/o  2,llOI,8s:t  0.03  0,11  0,006  „ 

50  1,890  1,540' 0,10  0.20  0,012  . 


vi 


0,98 

2.00 
6.19 
I0.7:t 
20.79 
30,01 
4\27 


•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1905  Nr.  24  S.  1439; 
1906  Nr.  19  S.  1214. 

»•  „Kovue  de  Metallurgie"  1903.   Maiheft  S.  300. 


N. 


Oro- 
phil 


XI 


'I 


10  || 

11  U 

12  *s 


2,759,1,697  0,16  2,38  0,098  1,40  — 

2      •-'.49.V2,:i2H  0,24  2,31  0,110  1,47.  2,73 

6  0  „  2,420  2,112  0,18  2,27  0,140  1,30  5,60 

12  °/o  2.33s  2.038  0.17  1,98  0,089  1,36  12,00 


Mangan,  Silizium,  Schwefel  und  Phosphor  bleiben 
nahezu  unverändert.    Dagegen   wird  das  Verhältnis 
Gesamt-Kohlenstoff 

Graphit  "        ,lurcH  tte"  Nickelgehalt  be- 

einflußt; je  höher  der  Niekclgebalt,  um  so  größer  ist 
im  allgemeinen  die  (jraphitausscheidung.  Inter- 
essanter sind  die  Resultate  der  mikrographischen 
Untersuchung.  Ks  ergibt  sich  zunächst,  daß  unter 
dem  KmHuß  schon  eines  geringen  Nickelgehaltes  der 
l'erlit  allmählich  in  Sorbit  übergeht;  bei  höherem 
Nickelgehalt  tritt  an  Stelle  des  Sorbits  Austenh.  Der 
Zetiientit  wird  mit  wachsendem  Nickelgehalt  geringer 
und  nimmt  die  Form  von  Nadeln  an,  welche  von 
Troosto-Snrbit  umgeben  sind;  die  Menge  des  ürnphits 
nimmt  zu.  In  dem  Maüo,  in  welchem  Austenit  und 
(iraphit  zunehmen,  versehwinden  Zeinentit  undTroosto- 
Surbit,  uud  schließlich  (von  einem  Nickelgehalte  an, 
welcher  zwischen  12  und  20  •/•  1'efft)  besteht  das 
ganze  Uefüge  nur  noch  aus  Austenit  and  Graphit. 


i-'iyiiiz. 


äd  by  Google 


19.  Ausübe  1908. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Stahl  und  Eisen.  1221 


Phospbid  bleibt  bestehen,  sofern  das  Ausgangsmaterial 
Phosphor  enthielt.  Vom  mikrographischen  Stand- 
punkte aus  bat  man  also  zwei  Hauptzonen  in  der  Reihe 
der  Nickel-Gußeitensorten.  Kino  Zone,  welche  ton 
geringer  Wichtigkeit  ist,  enthält  die  ursprünglichen 
Uefügcclemente  des  Gußeisens,  nur  mit  dem  Unter- 
schiede, daß  der  Perlit  mehr  oder  weniger  in  Sorbit 
fibergegangen  ist.  Eine  andere  Zone  enthalt  (neben 
den  Verunreinigungen)  nur  Austenit  und  Graphit.  Die 
Uebergangszone,  welche  zwischen  beiden  liegt,  ist 
diejenige,  welcher  nach  Ansicht  des  Verfassers  die 
größte  Wichtigkeit  beizumessen  ist.  Die  Wirkungs- 
weise steigenden  Nickelgehaltes  im  Gußeisen  auf 
dessen  Hauptbestandteile  Porlit  und  Zementit  wird 
folgendermaßen  veranschaulicht : 

Ferlit      Sorbit  -.  Austenit 

y  — »  Troosto-Sorbit  — ►  Austenit. 
Zementit  ^ 

x  _*  Graphit. 

II.  Mangan- Gußeisen.  Auch  bei  der  Dar- 
stellung der  Mangan-Gußeisensorten  ging  Verfasser 


sowohl  von  weißem  wie  von  grauem  Gußeisen  aus. 
Die  Resultate  der  chemischen  Analyse  bieten  wenig 
Bemerkenswertes,  so  daß  sich  ihre  Wiedergabe  er- 
übrigt; sie  bestätigen  lediglich  die  bekannte  Tat- 
sache, daß  Mangan  der  Graphitausscheidung  entgegen- 
wirkt. Sehr  interessant  sind  jedoch  dio  Ergeb- 
nisse der  mikrographischen  Untersuchung.  Ein  ge- 
ringer Manganzusatz  wirkt  zunächst  wie  ein  geringer 
Nickelzusatz,  der  Perlit  geht  allmählich  in  Sorbit 
Ober;  bei  höherem  Mangangehalt  verschwindet  auch 
der  Sorbit,  und  an  Beine  Stelle  tritt  Austenit.  Der 
Zementit  nimmt  mit  steigendem  Mangangehalt  zu.  in- 
dem sich  wahrscheinlich  ein  Eisen-Mangan-Doppelkarbid 
bildet;  letzteres  löst  sich  teilweiso  im  Austenit  auf, 
Bodaß  man  bei  höherom  Mangangehalt  stets  ein  Ge- 
menge von  Zementit  und  Austenit  hat.  Bei  3,6  •/• 
Kohlenstoff  und  15°/«  Mangan  besteht  anscheinend 
ein  Eutektikum  Austenit-Zeinentit,  während  bei  nie- 
drigerem Mangangehalt  freier  Austenit,  bei  höherem 
Mangangehalt  freier  Zementit  hinzutritt.  Außerdem 
sei  noch  hervorgehoben,  daß  bei  Zusatz  von  Mangan 
zu  grauem  Gußeisen  zunächst  Austenit  gebildet  wird, 
bevor  der  Graphit  verschwindet.  -ler—. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Deutsche  Patentanmeldungen.* 

f..  August  1908.  Kl.  1b,  U  2974.  Elektromagneti- 
scher Erzscheider  mit  Dreh  pol.  Giovanni  Itattista 
l'baldi.  Rom    Priorität  der  Anmeldung  in  Italien. 

Kl.  Ts,  Y  267.  Maschine  zum  Auswalzen  von 
abgenützten  Eisenbahnschienen.  James  Edwin  York, 
Borougb  of  Brooklyn,  New  York. 

Kl.  l'.'a,  M  30  807.  Schienenstoß  auf  einer  mit 
Mittelrippe  versehenen  Breitschwollo.  Gottfried  Maas, 
Berlin,  Askanischerpl.  5. 

Kl.  24f,  P  18657.  Dampfkesselrost  mit  in  seiner 
Neigung  verstellbarem  Schrägrost.  Gustav  Pölitz, 
Kattowitz,  O.-S. 

Kl.  24 f,  Seh  26  701.  Entachlackungsvorrichtung 
für  ebene  Gaserzeugerroste;  Zus.  z.  Anm.  Seh  25  806. 
Ernst  Schmatollo,  Berlin,  Wnterlooufer  15. 

Kl.  31a,  C  16013.  Tiegelofen  zum  Schmelzen 
von  Metallen.  Kölner  Metallwerk,  G.  m.  b.  H.  Köln- 
Zollstock,  Köln-Zollstock. 

Kl.  31b,  II  39  301.  Maschine  zur  Herstellung 
von  -Sandformen  für  aufrechten  Röhrenguß  mittels 
Durchziehen»  eines  oben  verjüngten  Kohrmodclls  dnreh 
eine  zwischen  Formrlascbe  und  einem  zentrierten 
Füllkern  eingebrachte  SandfQllung.  Fred  Herbert, 
Mosley  House,  Durham,  Engl. 

Kl.  31  b,  ü  5091.  Eoniimaschine  mit  zwei  in 
einem  gegebenenfalls  drehbaren  Gestell  in  ihrer  Längs- 
richtung verschiebbaren,  durch  Kurbeln  oder  dcrgl. 
gegeneinander  beweglichen  Modcliplatten.  Gustav 
Adolf  Ocrtzen,  Obercassel  b.  Düsseldorf. 

Kl.  31c,  B  47  651.  Verfahren,  Metallblöcke  von 
gleichmäßigem  und  dichtem  Gefüge  unter  Vermeidung 
von  Lunkerbildang  durch  Drehung  der  Porin  während 
des  Abgusses  bis  zum  Erstarren  des  Metalles  herzu- 
stellen.   Eduard  Hrunner,  Zürich. 

Kl.  31c,  H  41156.  Verfahren  und  Blockform 
zum  Verdichten  von  Metallblöckcn.  Paul  Heidtkamp, 
Dortmund,  Saarbrflckerstr.  28. 

Kl.  31  c,  M  33  927.  Vorfahren  zur  Besc  haufelung 
von  Leiträdern  von  Turbinen  und  verwandten  Ma- 
schinen   auf  dem    Wege   des   Eingießen«  einzelner 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchscrhobung  im  Patontamto  zu 
Berlin  aus. 


Schaufeln  mittels  Kerne.  Maschinenfabrik  Oerlikon, 
Oerlikon  b.  Zürich. 

Kl.  49  d,  V  24  784.  Tischführung  für  Feileobau- 
maschinen mit  veränderlichem  Vorschub.  Fa.  Ru- 
dolph Fomm,  Chemnitz. 

10.  August  1908.  Kl.  7a,  B  47610.  Wende-  und 
Verschiebevorrichtung  für  lange  Wnlzstäbe.  Leo 
Becker,  Düsseldorf,  Charit»  ttenstr.  69. 

Kl.  10a,  K  34  594.  Stopfenartiger  Verschluß  für 
die  DestillationBräume  von  Koksöfen  oder  Gasretorteu. 
Heinrieb  Koppers,  Essen  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  31c,  R  24034.  Gußform  zur  Ausübung  des 
Verfahrens  nach  Anm.  R  22  623 ;  Zusatz  z.  Anm. 
R  22623.  Heinrich  KeiKig,  Krefeld-Bockum,  8cbfln- 
wasscr-Allee  33. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

10.  August  1908.  Kl.  Ia,  Nr.  846208.  Apparat 
zum  Entwässern  von  Kohlen,  Erzen  u.  dergl.,  mit 
einem  nachgiebigen,  belasteten  Deckel.  Maschinenbau- 
Anstalt  Humboldt,  Kalk. 

Kl.  10a,  Nr.  3463S6.  Koksofen  mit  liegenden 
Rotorten,  auf  deren  Boden  Auf laufschienen  für  die 
Laufrollen  de«  beim  Ausdrücken  des  Koks  in  den 
Ofen  eingeführten  Aiisdrückstempels  angeordnet  sind. 
Richard  Schmid,  Wetter  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  10a,  Xr.  346  455.  Brennerkopf  für  Koks- 
Unterbrenneröfcn.  (.'um- ordia  Bergbau-Akt. -Ges.. Ober- 
hausen,  Kheinl. 

Kl.  10a,  Nr.  346481.  Koksausdrückmaschine  mit 
halbportalartig  ausgebildetem,  fahrbarem  l'utergestoll. 
Riebard  Schmid,  Wetter  a.  d.  Ruhr. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  l*a,  ».  1»10ä0,  vom  11.  April  1906. 
Dr.  Friedrich  Wilhelm  Diinkelberg  in 
Wiesbaden.  Verfahren  zur  Herstellung  von  tjr. 
formitn  und  gesinterten  Brikett*  aus  einem  Gcminch 
von  Hrz,  SintermitteJ  und  Stein**?. 

AI«  Sintermittel  werdendem  Erzmulm  feinpulverige 
Kieselgurabfälle  und  Kaimt,  dessen  Alkali  und  al- 
kalische Erde  mit  der  Kieselsäure  in  der  Hitze  als 
Bindemittel  wirkende  Silikate  bilden,  zugesetzt.  Tin 
diese  Zusätze  mit  dem  Erze  innig  zu  vermischen,  wird 
zweckmäßig  wasserverdüntite  Melasse  eingerührt. 

Vor  dem  Sintern  wird  die  ganze  Masse  stark  ge- 
preßt und  an  der  Luft  getrocknet. 


1  -'22    Stahl  and  Eisen. 


28.  Jahrg.  Nr.  94. 


Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  Juli  1908. 


- 

Bezirk  e 

Erxeac«»t 

Ericuruac 

In 

Juni  1908 

TOBBfD 

In 
Juli  IMS 

Tom  1.  Jan. 
bW81.Jall 
190» 
Tonnro 

Im 
Juli  1907 
ToaaeB 

vom  1 .  J»b. 
bi«  Sl.  Juli 
1907 

"  8 

4  - 
s  k 

Siegerland,  Lahnbozirk  and  Hessen-Nassau  . 

Schlesien  

Mittel-  and  Ostdeutschland**  

Bayern,  WQrttemberg  and  Thüringen   .  .  . 

61  575 
14  950 

7  457 
28  548 

2  814 

8  800 
48  418 

80  106 

14  777 
4  598 

24  244 
2  838 
8  900 

50  100 

546  770 

1 20  262 
47  909 

160  867 
20  663 
64  464 

347  518 

88  159 

21  1 10 
6  132 

17  664 
2  709 
9  307 

38  568 

028  399 

145  813 
56  844 

128  173 
1 8  324 
58  957 

242  364 

Gießerei-Roheisen  8a.       1  67  56'*|    185  563     1  308  453      183  619  J    1  278  874 


Rheinland- Westfalen"  

Siegerland,  Lahnhezirk  and  Hesson-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland"  


23  820  ; 
939  j 
1  958 
3  070  I 


20  549 

2  615 

3  266 
3  250 


BogBomor-RoliL'ihen  8a.  i     29  787 


29  680 


171  344 

11  970  • 
16  169 
41  780 • 

241  213 


27  396 
3  306 
2  559 
8  620 

41  881 


169  722 
26  836 
26  851 
54  260 


277  669 


I 


,  Rheinland-Westfalen*  ,  

:  Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau  . 
1  Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Bayern,  WQrttemberg  and  Thüringen  .  .  . 
i  8aarbezirk  

Lothringen  und  Luxemburg  

Thomaa-Roheisen  Sa. 


261  549  1    307  949  1 


28  009 
19  523 
14  710 
76  462 
226  390 


27  274 
20  513 
13  600 
78  283 
221  050 


1  895  067 
325 
201  523 
142  866 
95  240 
533  906 
1  663  572 


801873     1  950  561 


31  081 

26  632 
13  820 
78  190 
288  288 


1 79  326 
179  780 
89  450 
475  764 
1  993  576 


|    626  643      668  669     4  532  499      739  884     4  868  45< 


Rheinland- Westfalen*  

Siegorland,  Lahnbezirk  and  Hesson-Nassau  . 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland"  

Hävern,  Württemberg  und  Thüringen    .  .  . 

Stahl-  und  Spiegeleiseti  usw.  Sa. 


51  091 
15  174 

9  026 
342 


il 

5  -5 


J  1 


Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbozirk  und  Heesen-Nassau  . 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland  **  

Bayorn,  Württemberg  und  Thüringen  .  .  . 
Lothringen  and  Luxemburg  


75  633 

5  220 
13  111 
28  509 

1  003 

8  357 


40  161 

18  326 
9  523 

835 

68  845 


346  481 
139  173 
74  157 

3  786 
7  210 


44  157 

34  830 
13  229 
- 


292  922 
222  520 
77  676 

785 


Puddel-Robeisen  8a.       56  800 


3  781 
9  152 
31  796 
1  340 

1 1  944 


58  013 


570  807 

40  018 
86  154 
209  053 
8  446 
2  424 
61  424 


92  216 

2  344 
16  112 
30  129 

1  510 
16  241 


593  903 

27  366 
120  543 
203  227 

6  105 
103  775 


407  519       66  336        461  016 


Klieinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hesseii-Nassaa 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland"  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringon    .  . 

Saarbezirk  

Lothringen  und  Luxemburg  


403  255 
44  174 

74  959 
48  086 
17.124 
85  262 
283  1U5 


452  546 
44  870 
76  457 
50  182 
16  438 
87  183 

2S3  094 


2  999  680 
357  884 
548  81  1 
357  «i95 
125  537 
598  370 

2  072  514 


463  929 
75  358 
83  130 
52  916 
18  039 
87  497  I 

343  097 


3  0C.8  970 
515  712 
543  924 
362  213 
1 14  664 
534  721 

2  339  715 


Ii 

V 


Uesamt-Erzougung  Sa.       956  425    1  010  77u     7  060  491    1  123  966     7  479  919 


Oießeroi-Robeiaen   ....    167öi>2 

Bessemcr-Roheisen   1      -jü  ;h7 

Thomas-Roheisen   1    626  643 

Stahl-  und  Sniegeloison   «33 

1'uddel-RoheiHen   r,r,  Sl)0 


185  563 
29  680 
668  669 
68  845  1 
58  013 


1  308  4.'>3 
241  213 
4  532  499 
570  *07 
407  519 


183  649 
41  881 

739  8S4 
92  216  ! 
66  336 


1  278  874 
277  669 
4  868  457 
593  903 
461  016 


Oc-samt-Erzeugung  Sa.       956  425    1  010  77h     7  060  491    l  123  966  j    7  479  919 


Juli  1908: 

Steinkohlen  .  . 

Braunkohlen  .  . 

Kisonor/e   .  .  . 

'HoheiNen    .  .  . 

Kupfer   .  .  .  . 


Kmfuhr 
993  352  t 
646  229  t 
759  sf>6  t 
21  392  t 
1 1  38h t 


Amfulir 

1  625  so»;  t 
2  250  t 
242  013  t 
27  235  t 
704  t 


R  u  Ii  «  i  a  e  n  e  r  z  e  u  g  u  n  g  im  Auslande: 
Ver.  Staaten  Ton  Amerika:  Juli  1908     ....    1237000  t 
Belgien:  Juli  1908    102890  t 

*  Bis  Ende  1907:  einschl.  Lübeck. 

**  Vom  1.  Januar  1908  ab:  Hannover,  Braunsen weig, 
Lübeck,  Pommern. 
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Die  Eisenindustrie  der  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  11K)7. 


Dem  \or  etwa  sechs  Monaten  erschienenen  Be- 
richte üder  die  Eisen-  und  Stahlindustrio  der  Ver- 
einigten Staaten  im  Jahre  1906  hat  James  M.  Swank, 
d«r  UeschSftsführer  der  „American  lron  nnd  8teel 
A»»ociatioii",  jet2t  eine  Ähnliche  Veröffentlichung  über 
das  letztvortlossene  Jahr  folgen  lassen.*  Wir  geben 
darauN,  »io  damaU,**  eine  Hoibe  von  Zahlen  wieder, 
um  niebtnur  unsere  früheren  Einzel-Mitteilungen  über 
die  Entwicklung  der  genannten  Industrie  im  Jahre 
1MI  zu  ergiuzen,  sondern  diese  auch  durch  eine  zwar 
kurze,  aber  zusammenhängende  Darstellung  unseren 
Lehern  übersichtlicher  vor  Augen  zu  fuhren. 

Die  Einleitung  des  Swankschen  Berichtes  knüpft 
an  die  Ausführungen  an,  die  der  Vcrfanser  schon  in 

•  „Statistica  of  tbe  American  and  Foreign  lron 
Trades  für  l')07.  Annual  Statistical  Report  of  the 
American  lron  and  Steol  Association".  Philadelphia 
(So.  261  Xouth  Fourth  Street)  1908,  The  American 
lron  and  Steel  Association. 

Vergl.  „Stahl  u.  Eisen*  U108  Nr.  2  S.  237  bis  241. 


seiner  letzten  Jabresschau  über  die  Geldkrise  im 
üktober  LH111  gegeben  hatte,  und  hebt  hervor,  daß 
gerade  die  Eisen-  und  Stahlindustrie  von  dem  plötz- 
lichen Umschwünge  der  wirtschaftlichen  Lage  beson- 
ders hart  getroffen  worden  sei.  Während  der  Krisis 
selbst  und  ebenso  während  des  nachfolgenden  Winters 
sei  die  Erschütterung  des  Marktes  so  stark,  die  Zurück- 
nahme oder  die  Hinausschiohung  von  Aufträgen  »o 
allgemein,  und  die  Unlust,  neue  Bestellungen  auf  Eisen 
und  Stahl  zu  machen,  so  groß  gewesen,  daß  die  monat- 
lichen Herstellungsziffern  der  meisten  Eisen-  und  Stahl- 
erzeuguisso  durchschnittlich  um  mehr  als  die  Hälfte 
zurückgegangen  seien.  Ein  derart  heftiger,  plötzlicher 
nnd  die  weitesten  Kreise  ziehender  Rückschlag  im 
Eisengewerbe  der  Vereinigten  Staaten  sei  ganz  ohne 
Beispiel  und  habe,  da  die  Nachfrage  nach  den  Roh- 
stoffen der  Eisen-  und  Stahlindustrie  erheblich  nach- 
ließ, naturgemäß  auch  die  Beschäftigung  der  Eisen- 
bahnen gleichzeitig  wesentlich  beeinträchtigt. 

Diese  Verhältnisse  dauerten,  so  fährt  Swank 
fort,   ohne  wesentliche  Unterbrechung   bis  zum  Mai 
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und  Juni  d.  J.  an.  In  dienen  beiden  Monaten  machte 
dich  vermehrter  Bedarf  in  den  meisten  Eigen-  und 
Stahlerzeugungen  bemerkbar,  verursacht  durch  eine 
namentlich  im  Juni  in  bemerkenswertem  Umfange 
und  allgemeiner  vorgenommene  Herabsetzung  der 
Preise  für  Roheisen  und  einige  andere  Erzeugnisse, 
deren  Notierungen  bin  dahin  durch  das  gemeinsame 
Vorgehen  der  Erzenger  gehalten  worden  waren.  Die 
im  Mai  und  Juni  vorherrschende  Lage  setzte  sich  im 
Juli  fort,  jedoch  ohne  daß  die  günstigen  Verhältnisse, 
deren  sich  da«  Jahr  1906  und  der  größte  Teil  dos 
Jahres  1M1  zu  erfreuen  hatte,  zurückgekehrt  wären. 
Eine  wesentliche  Rolle  hei  der  Unterbrechung,  die  seit 
Oktober  1907  in  der  lebhaften  Tätigkeit  der  Eisen- 
industrie während  der  letzten  Jahr»  eintrat,  spielt  das 
Ausbleiben  von  Aufträgen  auf  Stahlschienen,  Eisen- 
bahnwagen und  Lokomotiven,  ein  Umstand,  der  seinen 
ttrund  in  den  schlechten  Geschäften  der  Eisenbahnen 
findet.  Denn  diese  müssen  äußerste  Sparsamkeit 
walten  lassen,  da  sie  seit  dem  Boginn  der  Wirtschafts- 
krisis  infolge  der  stark  verminderten  Verfrachtung 
von  Kohle,  Koks  und  Eisenerz,  Kalkstein  und  Eisen- 
fabrikaten  mit  einer  großen  Anzahl  unbenutzt  stehen- 
der Wagen  und  Lokomotiven  zu  rechnen  und  schon 
deshalb  keinerlei  Veranlassung  haben,  ihr  rollendos 
Material  zu  vermehren. 

Swank  glaubt  die  Wirkung  des  Umschlages  in 
der  wirtschaftlichen  Lage  der  Union  auf  die  Eisen- 
industrie nicht  besser  veranschaulichen  zu  können, 
als  durch  eine  dem  „Iron  Age*  entnommene  Wieder- 
gabe der  —  unseren  Lesern  hinlänglich  bekannten  — 
Erzeugungsziffern  von  Koks-  und  Antbrazitrobeisen 
für  die  acht  Monate  von  Oktober  1907  bis  Mai  mos  * 
Wie  er  weiter  bemerkt,  hat  während  der  mit  De- 
zember LMI  beginnenden  sechs  Monate  die  Roheisen- 
erzeugung der  Vereinigten  Staaten  —  abgesehen  von 
Holzkohlenroheisen  -  nur  54.8  "n  der  Gesamtroh- 
eisonerzeugung  im  ersten  Halbjahre  1006,  54.2 "/»  der 
Erzeugung  des  zweiten  Halbjahres  1  906  und  sogar 
nur  51.1*/»  derjenigen  des  ersten  Halbjahre«  LUÜI 
betragen.  Dabei  ist  in  den  ersten  Monaten,  die  der 
Krisis  folgton,  mehr  Roheisen  hergestellt  als  ver- 
braucht worden,  ein  Verhältnis,  das  indessen  heute 
nirht  mehr  besteht.  Ob  der  weitere  Vorlauf  dieses 
Jahres  eine  Besserung  oder  aber  einen  weiteren  Rück- 
gang der  allgemeinen  wirtschaftlichen  Lage  in  den 
Vereinigten  Staaten,  unter  Einschluß  der  Eisenindu- 
strie, bringen  wird,  kann,  so  meint  Swank,  mit  Sicher- 
heit heute  noch  kein  Mensch  vorhersagen.  Während 
einerseits  Oeld  im  Ueberflusse  vorhanden  ist  und  nach 
Anlage  sucht,  muß  anderseits  in  Betracht  gezogen 
werden,  daß  um  die  Wahlen  zum  Kongreß  und  die 
Neuwahl  des  Präsidenten  ein  heftiger  Kampf  ent- 
brannt ist,  von  dessen  Ausgang  es  schließlich  abhängt, 
ob  man  an  eine  Revision  des  Dinglcy-Tarifcs,  die  mit 
einer  Herabsetzung  der  Zölle  zugunsten  der  Ausländer 
gleichbedeutend  ist,  herangehen  wird  oder  nicht.  Diese 
Ungewißheit  muß  nach  Swanks  Ansicht  einen  un- 
günstigen Einfluß  auf  die  Industriezweige  des  Landes 
und  die  ganze  geschäftliche  Lage  desselben  ausüben. 

Nach  dieser  Abschweifung  nochmals  auf  das  Jahr 
190"  zurückkommend,  hebt  der  Verfasser  hervor,  daß 
der  fühlbare  und  weitgreifende  Wechsel,  dem  die 
Tätigkeit  der  Eisenindustrie  der  Vereinigten  Staaten 
im  genannten  Jahre  unterworfen  war.  zu  spät  eintrat, 
um  die  Erzougungsziffern  in  den  wichtigeren  Fällen 
wesentlich  goringer  gestalten  zu  köunen,  als  in  den 
vorhergebenden  Jahren  des  Aufschwunges.  Im  (legen- 
teil waren  die  Ergebnisse  zum  Teil  sogar  noch  bessere. 

Zu  den  Ein/.el-Statistikcn  des  Swankschcn  Jahres- 
berichtes Übergehend,  geben  wir  zunächst  in  der 
Zahlenreihe  I  eine  l'ebersicht  über  den  Kursstand 
der  Aktien  der  United  States  Steel  Corpo- 

*  Vergl.  auch  S.  L222  dieser  Nummer. 
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ration  von  Januar  1  '.<07  bis  Juni  L9Ü2L  Danach  sind 
die  Vorzugsaktien  dee  Trust«  im  November,  die  Stamm- 
aktien im  Oktober  v.  J.  am  niedrigsten  notiert  worden, 
um  dann  mit  der  zunehmonden  Beruhigung  der  ameri- 
kanischen Börsen  bis  Mitto  dieses  Jahres  langsam 
aber  stetig  wieder  zu  steigen. 

In  der  Zahlenreihe  2.  folgt  eine  Gesamtflber- 
sicht  über  die  Förderung  von  Kohle  und  Erz.  die 
Herstellung  von  Koks  und  aller  Arten  von  Eisen- 
erzeugnissen nebst  den  Schlußziffern  des  Außenhandels 
in  Eisenerz,  Eisen  und  Stahl,  sowie  die  Länge  der 
neu  verlegten  Eisenbahnen  und  der  Tonnengehalt  der 
neu  erbauten  Schiffe,  alles  für  das  Jahr  LHüI  im  Ver- 
gleich zu  i»ok.  Die  letzte  Spalte  der  Tabelle  zeigt, 
in  welchem  Verhältnis  dio  Menge  der  einzelnen  Er- 
zeugnisse während  des  letzten  Jahres  zu-  oder  ab- 
genommen hat.  Die  Zusammenstellung  gibt  insofern 
schon  zum  Teil  bekannte  Zahlen,  als  wir  bereits  Aber 
die  Roheisenerzeugung,  don  Außenhandel, 
die  Eisenerzgewinnung  und  die  Stahlerzeu- 
gung sowie  neuerdings  noch  über  die  Kohlen- 
förderung der  Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1907 
berichtet  haben.  Wir  dürfen  um  so  eher  auf  das 
früher  Mitgeteilte*  vorweisen,  als  an  den  angezogenen 
Stellen  durchweg  ausführlichere,  wenn  auch  hin  und 
wieder  unwesentlich  abweichende  Angaben  gemacht 
worden  sind.  Ergänzt  wird  die  vorliegende  Zahlen- 
reihe dea  woiteren  durch  die  ebenfalls  von  Swank 
herrührende,  früher  an  dieser  Stelle  abgedruckte  Zu- 
sammenstellung der  Eisen-  und  Stahlwerke  der 
Vereinigten  Staaten,  die  uns,  den  Stand  vom  November 
1907  wiedergebend,  der  Notwendigkeit  enthebt,  hier 
nochmals  uuf  dio  Anzahl  der  Werke  einzugehen, 
zumal  da  dio  Vergleichsziffern  für  1906  in  dem  ein- 
gaugH  erwähnten  Berichte  über  die  Eisenindustrie  der 
Vereinigten  Staaten  im  Jahre  Lüüii  unschwer  zu 
finden  sind. 

Zahlenreihe  3  enthält  eine  Uehersicht  der  ge- 
samten K  o  k  s  h  e  r  *  t  c  I  lu  n  g  der  Union,  nach  den 
Hauptstaaten  getrennt.  Wir  verweisen  dabei  noch 
auf  die  frühere  Statistik  über  die  Kokserzeugung  im 
Bezirke  von  t'onnelsville.  •* 

Die  beiden  folgenden  Zahlenreihen  1  und  5  geben 
sodann,   ebenfalls  ältere    Mitteilungen***  ergänzend, 

*  Vurgl.  „Stahl  und  Eisen"   1908  Nr.  8  S.  274, 
Nr.  tt  S.  300,  Nr.  Li  S.  41 1,  Nr.  Iii  S.564.  Nr.  aii  2L  1073 
••  .Stahl  und  Eisen«  moR  Nr.  ü  8.  412. 
•••  »Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  12  S.  410  und  411. 
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Gesamterzengung  von  Roheisen  (einschl.  Spiegeloisen  und  Ferro- 
legierungen»  t 

Erzeugung  von  Spiegeleisen,  Ferromangan,  Ferrophosphor  usw.  t 
Erzeugung  von  Bessemerstahl-Blöcken  und  -Formguß  .  .  .  .  t 
Erzeugung  von  Martinstahl- Blöcken  und  -Formguß  .....  t 
Erzeugung  aller  Arten  von  Stahl-BI5cken  and  -Formguß  .  .  .  t 

Erzeugung  von  Baueisen  (ausseht.  Bleche)  t 
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Einfuhr  von  Eisen  und  Stahl,  Wert  in  f  

Ausfuhr  von  Eisen  und  Stahl,  Wert  in  /  

Neu  verlegte  Eisenbahnen,  Länge  in  km  

Tonnoogehalt  der  neu  erbauten  Schiffe  
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-  5 

1  864  797 

2  oaa  649 

ata  W.f.I  wi  47 

+  13 

25  712  Lüfi 

a*4J     IIa*    1  lall 

*>6  193  863 

+  2 

305  308 

344  778 

+  13 

L2  472  443 

LI  854  22'J 

-  5 

LI  156  LÜH 

*    *     X  W    1  U  li 

LI  734  531 

+  ö 

23  772  506 

23  736  396 

-  7« 

2  15'  672 

1  971  398 

-  & 

i  249  070 

4  316  813 

+  1'/» 

1  901  560 

2  1L4Ü  864 

+  fi 

L5  860  350 

Iii  490  867 

+  * 

3.852  122 

S  434  lOö 

-  Ii 

4  QU  533 

3  691  792 

-  8 

13  901  883 

211182  659 

+  IV* 

53.  313 

511310 

-  I 

521  034 

532  120 

+  2 

1  QU  356 

L  248  835 

+  u 

269  484 

283  QÜfi 

+  5. 

34  827  132 

38  789  851 

; 

-  Ii 

172  555  58* 

11)7  QM  781 

-H  Li 

9  080 

3  848 

-  1 

336  500 

436  183 

+  23 

Zahlenreihe  3. 


Z  a  h  1  e  i)  r  e  i  h  e  ä. 


Kotahemellunp 

190« 
t 

ISfiZ  1 
t 

2Q915  883 

21  QU  485 

West- Virginien   

3  368  157 

3  730  397 

Alabama   

2  752  292 

2  740  767 

Maryland,  Massachusetts  usw. 

L89I  655 

2  293  567 

1  430  931 

l  401  569 

1  320  506 

1  2H«,)  372 

1  336 174 

L  483  908 

Insgesamt 

33  015.  904 

3ü  am  or.'i 

Zahlenreihe  -L 


Eix-aertförderung 


i 


1  IM? 
t 


Gruben    am   Oberen   See  in 

Michigan  und  Wisconsin 
V.  rmilion-  und  Mesabi-Grubeu 

in  Minnesota   

.Missouri-Gruben  

<\>rnwall-Gruben   in  Pennsyl- 

vanien   

Ncw-Jersey-Gruben  .  .  .  . 
L'tiateaugay-  Gruben    am  See 

Cbamplain   

I'ort-Uenry-Gruben  

lluiUon-Grubo  (New  York) 
Salisburv- Bezirk  in  Connecticut 
L'ranberry- Gruben    in  Nord- 

Carolina   

Gruben   dor   Tennessee  Coa), 

Iron   and    Kailroad   Co.  in 

Alabama  und  Georgia     .  . 

—  

Insgesamt  aus  den  genannten 
Bezirken   


13145  547 

25.034  267 
911  156 

776QQ3 
551  198 

119  340; 
572  714 
2iiSl! 
L3  r.ii.) 

nn  ttr.rJ 


13  275  924 
29  645  067 

im  -(''•_' 

715  268 
658  856 

141  112 
1152  liil 
23  245 

22  377 

51  414 


f 

EUriicnt'Klnfuhr 

Im  Jahre  Uflfi 

im  Jab 

re  1  '.«»7 

Im  Werte 

im  Werte 

au» 

von 

t 

i 

t 

/ 

Kuba  

649592 

2178997 

667647 

2522710 

;  Spanien  .... 

171620 

41*922 

301059 

760801 

!  Griechenland  .  . 

19408 

61560 

24181 

42927 

;  Neufundland  .  . 

127401 

125395 

91120 

97735 

Großbritannien 

und  Irland  .  . 

235 

1955 

5857 

16491 

Deutschland    .  . 

Ulli 

8949 

277 

2096 

Kanada  .... 

58816 

100125 

27308 

51328 

Belgien  .... 

406 

6662 

127 

1  102 

Europ.  Rußland  . 

55875 

161697 

Franz.  Afrika  .  . 

66995 

252897 

Sonstig.  Ländern 

15777 

64*6«* 

8388 

27699 

Insgesamt 

1077356 

2967431 

1248834 

 1 

3!)37483i 

1  606  515   1  578  872 


12  931  His7  Ali  775  4** 


eine  Uebersicht  der  Eisenerz  für  derung  aller 
wichtigeren  Eisenerzgohieto  der  Vereinigten  Staaten 
sowie  die  Ziffern  der  Eisenerz- Einfuhr,  nach 
Landern  geordnet.  Bemerkenswert  ist  hierbei,  daß 
an  der  Einfuhr  von  Eisenerz  im  Berichtsjahre  auch 
Rußland  und  dio  französischen  Kolonien  in  Afrika  mit 
nicht  unerheblichen  Mengen  beteiligt  waren.  Für  die 
steigende  Einfuhr  aus  Kuba,  die  ausschließlich  die 
Union  als  Bestimmungsland  hatte,  kamen  wiederum 
dio  Juragua  Iron  Company  und  die  Spanish-American 
lrou  Company  allein  in  Frage,  und  zwar  entfielen  auf 
die  letzte  Gesellschaft  mehr  als  drei  Viertel  der  Ge- 
samtmenge. An  dieser  Stelle  möge  noch  erwähnt  wer- 
den, daß  die  Maneanerzförderu  ng  der  Vereinigten 
Staaten  im  letzten  Jahre  sich  auf  5694  t  belief;  die 
Einfuhr  betrug  212977  t  gcjren  224  800  t  im  Jahre  l'MW.. 

Eine  Ergänzung  der  R  oh  e  i  sc  n  » t  a  t  i  s  t  i  k  bilden 
die  Zahlenreihen  II  bis  8;  sie  zeigen  die  Zahl  der  in 
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StatittUiche*. 


28.  Jahrg.  Nr.  34. 


Zahlenreihe  iL 


Zahlenreihe  8- 


|  ]|ocb- 
öf.-n 
am 
Schluaae 

des 

Jahrea 

Pur  den  Betrieb  TwfctehfDf  BreonatonV 

Inageaamt 

Koki  uod 
bituminöse 
Koblc 

Im 

Zahl  He- 
triebe 

Anthrazit; 

Antbr. 
und  Koki 

Holakoblc; 

llolzk. 
und  Koka 

Zahl 

Im 

Be- 
irltib« 

Zahl 

Im 

Be- 
triebe 

Zabl 

Im 

Be-  , 

triebe ' 

 1 

1903 

288 

120 

II 

23 

Qü 

33 

425 

 | 

182 

um 

300 

20« 

ia 

33 

5JL 

LI 

42!) 

201 

1  905 

300 

242 

tili 

Ifi 

55 

23 

424 

313 

l'.iin; 

313 

269 

tili 

43 

Qü 

23 

429 

340 

337 

122 

Uli 

22 

50 

22 

443 

167 

Zahlenreihe  L 


Belm  Hochofenbetriebe  tataachllcb 
verbrauchte  Brennatolfe 

r.K-i:-  i»ii7 
t  t 

Bituminöse  Kohle  und  Kok»  . 
Anthrazit  und  Koks  .... 

Holzkohle  

23  680  515  24.355  303 
1500  184   1  350  051 
25  473  3J848 
433  »35      444  395' 

Insgesamt 

712  Uli  20  193  863 

Erieuirte  Koheleentorten 


i 


Beesemer-  und  pboepborarmeH 
Roheisen   

Basisches  Roheisen  

l'uddelroheisen  

Gießerei-  und  siliziumreicbes 
Roheisen  

Robeisen  für  Temperguß    .  . 

8piegeleisen  

Ferromangao  

Weißes,  halbiertes  Roheisen 
und  Hochofonguß  


L4  001303  Li  443  32»: 
5  098  973  5  461  223 

600  am    094  na* 


184»  379, 
710  890, 
248  900 
30  408 

28  005 


b  233  0-J8 
»35U15 
2S7  305 
5li  813 

8J.  l'Mi 


Roheisen  insgesamt  25  712  IQfi  20  193  804 


den  letzten  fünf  Jahren  vorhandenen  und  betriebenen 
Hochöfen  nach  der  Art  des  benutzten  Brennstoffe», 
die  Menge  des  im  Berichts-  und  Vorjahre  tatsachlich 
von  ihnen  verbrauchten  Brennstoffes  und  die 
Vitihrend  der  gleichen  Zeit  erzeugten  Roheisen- 
sorten.  Zu  beachten  bleibt  hierbei  wieder  die  Tat- 
sache, daß  die  Erzeugung  von  Bessemerroheisen  nicht 
unerheblich  zurückgegangen  ist,  wahrend  bei  allen 
(ihrigen  Roheisensorten  eine  Zunahme  zu  verzeichnen 


Zahlenreihe  3 


Scklenenrrzeuffiinf 

unter  W.3  kg 
f.  d.  lfd.  m 

1 

iia  bla  4ITJ  kg 
f.  d.  IfTm 

t 

Iber  «J,  kff 
f.  d.  ird.  m. 

t 

loa;  raamt 

• 

Martinstahlschienen  ....... 

Scbweißeisenechienen  

283  468 
Üi  104 
940 

1  430  Qlü 
165  035 

1  720  627 
Iii  489 

3  434  105 

250  74S 

'.MO 

Insgesamt  für  1907 
Insgesamt  für  1300 

300  572 
289  165 

l 5»ö  105 
1  777  045 

L7U6  110 
1  äll  723 

3  091  793 
1  QU  533 

Zahlenreihe  10. 


Krgebniaae  der  l'oitcd  Btatea  Steel  Corpuratlon  im  Verhkltnlaae 
aom  Ueaamlergebnla 


l'nlled 

fn- 

HUte»  Hleel 

abbkntrtirc 

Geaell- 

Corporation 

arliallen 

l 

1 

Inageaatut 

verladen, 
gefordert 
oder 
eraeugl 
t 


Anteil  der  l'.  S.  Steel 
Corporation 


F.isenerzverladungen  am  Oberen  See 
(iesamtförderung  an  Eisenerz  .  .  . 
Kokserzcugting  


l   Roheisen  aller  Art  

i   Spicgeloisen,  Ferromangau,  Fcrropüosphor  und  Ferro- 
silizium  

Insgesamt 


23  öl 8  N42L3  402  149  43  920  991 
23  702  202  29  7M5  887  52  548  1 49 
,  LI  223  1  «2  25  703  903.30 1131 005 1 

110  803  032  15045  453  25  849  085 


Bessemerstahl-Blöcke  und  -Formguß 
Martinstahl- Blöcke  und  -Formguß  . 


189  450 
111993  08s 

I  077  30:i 
3o;t|  777 


155 
15  200 

4.170 
0LU2 


322  344  778| 
775  20  193  M03 


800  Ii  H54  229 
754  LI  734  531 


54,7 
4.1.3 
30,3 

41,7 

54.9 
41.9 

04,7 
-tT.'.t 


54,2 
43,2 
:<0,5 

44.2 

07.2 
44,5 

05,7 
49.0 


Insgesamt    13  309  1 40  Iii  279  020  23  58*  700  50.4 


58,1 


Bessenierstalilschieuen  

Baticisen  

(irob-  u.  Feinbleche  einschl.  Schwarzbleche  z.  Verzinnen 

Dralitstäbc  

Stabeisen,  Rohrstreifen,  Martinstahl-  und  Schweißeisen- 
schienen sowie  andere  fertige  Walzwerksorzetignisse 

Insgesamt  fertige  Walzwerkserzeugnisso  einschl.  vor- 
gewalzte Blöcke  für  Sehmiedezwecke  und  Knüppel 
I>rahtnAgel  


1  772  491 

1  001  614 

3  434  105 

51,6 

52,0 

1  033  795 

«87  ooa 

1  all  39K, 

54.9 

54,0 

2  410  458 

L  90ti  :i55 

4.310  S|:t! 

55.H 

56,3 

1  400  282 

583  582 

2  010  804! 

71,5 

Tl. 7 

2  S59  001 

5  551  412 

3  410  479j 

33.9 

33,8 

Ü592  QÜ3 

'  1 
10  590  56620  182  659 

4L5 

48.1  ! 

35:i  500 

178  500 

532  120 

60.4 

05,5  | 

■ 


Google 
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war.  Die  Menge  der  im  Hochofenbetriebe  der  Union- 
Ktaaten  verbrauchten  Eisenerze  einheimischer 
und  fremder  Herkunft  achätzt  Swank  für  das  Jahr 
IM?  auf  rund  50  800OÜO  t,  gegen  50165  000  t  im 
Jahre  zuvor. 

Die  Erzeuguni;  von  Konstruktion  scisen, 
worunter  Träger,  "1_-Eiaen,  f-Eisen,  [-Eisen,  Winkel 
and  andere  Formeiaenaorten.  jedoch  keine  Hleche  und 
Klecbträger  zu  verstehen  aind,  ging,  wie  aua  Zahlen- 
reihe 2  ersichtlich  iat,  im  Berichtsjahre  um  8  °/o  gegen- 
über  dem  Vorjahre  zurück.  Von  dem  gesamten  Ron- 
atruktionscisen  wurden  im  Jahre  1907  1  9Ö7  36 1  t 
aus  FluBeisen  und  4037  t  aua  Schweißeisen  gewalzt, 
wahrend  eich  für  1906  die  Zahlen  auf  2147  877  t  und 
4795  t  belaufen  hatten.  Unter  den  zehn  Staaten  der 
l'nion.  die  Konatruktionaeiacn  herstellten,  nahm  Penn- 
»vtvanien  mit  75,1  (i.  V.  78.9)°/.  den  ersten  Platz 
ein.  Danach  folgten  Jllinoie,  New  York,  Indiana, 
Ohio,  Wisconsin  und  New  Jersey. 

Die  Herstellung  von  (J  ro  b -  und  Feinblechen 
lohne  Nagelbleche),  die  sich  auf  17  (i.  V.  16)  Stauten 
verteilte,  blieb  in  den  beiden  letzten  Jahren  ungefähr 
gleich.  Von  der  Uesamterzeagung  an  Urohlilechen 
entfielen  nuf  Pennsylvanien  75,3  (i.  V.  75,7)  »n.  von 
der  Erzeugung  an  Feinblechen  40,6°/«.  —  Die  Her- 
stellung von  Schwarzblechen  zum  Vorzinnen, 
die  in  die  vorstehenden  Ziffern  eingeschlossen  ist,  fiel 
von  5H5  290  t  im  Jahre  1906  auf  512  137  t  im  De- 
richtsjahre,  d.  h.  um  12,5°/'«.  Der  Anteil  Pennsvl- 
vaniens  betrug  dabei  54,3  hezw.  50,3  °/o-  3212  (5756)  t 
der  genannten  Mengen  wurden  im  letzten  Jahre  aus 
Sehweißeisen,  508  925  (579540)  t  aus  FluBeisen  aus- 
gewalzt. —  Die  Erzeugung  von  We  i  ß  b  1  e  c  h  schätzt 
>wank  für  1907  auf  452479  t,  für  1906  auf  499  569  t, 
diejenige  von  Mattblech  auf  71  027  bezw.  87  789  t. 

Die  Herateilung  von  Schienen,  nach  Material 
ond  Oewfobt  getrennt,  ist  aus  der  Zahlenreihe  9  zu 
ersehen.  Auch  hier  stellt  sich,  wenn  man  die  Ziffern 
für  1906  zum  Vergleiche  heranzieht,  heraus,  daß  der 
Rückgang  der  Erzeugung  im  letzten  Jahre,  der  R  •/» 
beträgt,  allein  auf  Dessemerstahlschienen  entfällt, 
wahrend  Martinstabl-  und  Schweißeisenschienen  sogar 
noch  eine  Zunahme  aufzuweisen  hatten. 

An  Walzeisen  aller  Art  (einschließlich 
Schienen)  wurdon  im  letzten  Jahre  1,4  »o  mehr  her- 
gestellt, uls  1906;  der  Anteil  von  FluÜeisen  berechnet 
,ich  dabei  für  1907  auf  17  947  372  (i.  V.  17  680342)  t, 
derjenige  von  Schweißeisen  auf  2  235  287  (2  221  541 )  t. 
In  beiden  Jahren  wurde  Walzeisen  in  27  Staaten 
hergestellt,  unter  denen  l'ennsylvanien  mit  einem  An- 
teil von  50,7  °'o  der  Erzeugung  für  das  Itericbtsjabr 
wiederum  unbestritten  an  der  Spitze  marschierte. 
Danach  schlössen  sich  Ohio,  Jllinois  und  New  York 
mit  größeren,  die  übrigon  Staaten  in  weitem  Abstände 
mit  kleineren  Mengen  an. 

Den  Schluß  dessen,  was  wir  aua  dem  Swankschen 
Bericht«  wiedergeben,  mögen  die  in  Zahlenreihe  10 
zusammengestellten  Ziffern  bilden;  sie  veransebau- 
In-hen  sowohl  den  Anteil  der  1' u  i  t  e  d  S  t  a  t  e  s  S  t  e  e  1 
Corporation  und  der  unabhängigen  Gesellschaften 
an  dein  ('caanitergehnis  der  amerikanischen  Eisen- 
und  Stahl-Industrie  des  Jahres  1907  als  auch  die  Ver- 
änderungen dieses  Anteils  gegenüber  dem  Jahre  1906. 
Einer  Erklärung  bedürfen  die  einzelnen  Posten  der 
Zahlentafel  kaum. 

DI«  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten  Staaten 
im  ©raten  Halbjahre  lflOS.» 

Nach  der  jetzt  vorliegenden  genauen  Statistik 
der  .American  Iron  and  Steel  Association"**  betrug 
die   gesamte  Erzeugung   an   Roheisen    in    den  Ver- 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  31  8.  1118. 
"  Vergl.  „The  Iron  Age"  1908,  30.  Juli,  8.313. 


einigten  Staaten  während  der  ersten  Hälfte  des  lau- 
fenden Jahres  7  028  692  i  Die  Erzeugung  im  ersten 
Halbjahr  1908  ist  die  kleinste  seit  dem  zweiten  Halb- 
jahr 1900,  in  dem  6  245  020  t  Roheisen  erzeugt  wurden. 
Die  folgende  Zusammenstellung  gibt  einen  Ueberblick 
über  die  Halbjahrserzeugungen  seit  1905: 

ISO»  «907  1908 


1.  Halbjahr 

2.  Halbjahr 


11341786 

12018472 


12783566 
12928540 


t  t 

13693693  7028692 
12500169 


Insgesamt    23360258   25712106  26193862 

Demnach  ergibt  sich  gegenüber  dem  2.  Halbjahre 
1907  eine  um  5  47 1  477  t  =  rd.  43,77  »  «  und  gegen- 
über der  ersten  Hälfte  des  vorigen  Jahres  eine  um 
6  665  001  t  =  rd.  48,7  >  geringere  Erzeugung. 


iilllll 


1908 


2« 


23 


22 


2.1 


T.S 


tu 


7J 
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Auf  die  einzelnen  Roheisensorten  entfallen 
von  den  obengenannten  Ziffern  aus  den  letzten  drei 
Halbjahren  folgende  Mengen : 

1907  1907 


Sorte 

üessemerroheisen  und 
Stahleisen  .... 
ThomasroheiHcti    .  .  , 
Holzkohlenroheisen  .  . 
Spiegeleisen  und  Ferro 


l'JOS 

I.  Il.lbj.br    i.  Il.lbj.hr    I.  Halbjahr 

7300852    6142474  3442707 
2713874    2747349  1505318 
209089      2115306  131796 


175438      169339  86861 

Am  1.  Juni  1908  waren  24  neue  Hochöfen  im 
Hau.  von  denen  einer  mit  Holzkohlen,  23  mit  U  ■  '*,« 
betrieben  werden  sollen.  Zu  dem  gleichen  Zeitpunkt 
befanden  sieb  17  Oefen  im  l'mbau,  um  neu  zugestellt 
zu  werden.  — 

In  diesem  Zusammenhang  ist  es  interessant,  zu 
sehen,  wio  die  Linien  eines  Scbaubilde»  der  deutschen 
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Referat«  und  kleinere  Mitteilungen. 


28.  Jahrg.  Nr.  34. 


und  nordamerikanischcn  Roheisenerzeugung  der  letzten 
18  Monate  »ich  zueinander  verhalten,  nachdem  wir 
schon  an  dieser  8telle*  den  Tiefstand  in  der  ameri- 
kanischen Erzeugung  im  Januar  d.  J.  zu  der  da- 
maligen deutschen  Rohoisenherstellung  in  Beziehung 
gebracht  haben. 

Wie  man  aus  der  Schaulinie  sieht,  folgte  dem 
tiefsten  Funkt  der  Roheisenerzeugung  der  Vereinigten 
Staaten  ein  kleiner  Aufschwung,  der  im  März  mit 
1  247  855  t   einen  Höhepunkt  hat.    Von  da  ab  fällt 

•  „Stahl  und  Eiaen«  1908  Nr.  9  8.  309. 


in  jedem  der  folgenden  Monate  die  ErzeugungsziftVr 
gegen  die  des  vorhergehenden  wieder  ab.  Nach  der 
steigenden  Zahl  der  wieder  in  Betrieb  genommenen 
Hochöfen  zu  schließen,  kann  man  wahrscheinlich  mit 
einer  Zunahme  der  nordamerikanischen  Roheisen- 
erzeugung in  den  nächsten  Monaten  rechnen.  Die 
Kurve  der  doutschen  Produktion  bewegt  Bich  in 
den  letzten  Monaten  mit  kleinen  Knicken  in  absteigen- 
der Richtung.  Eine  Besserung  wird  hier  auch  wohl 
erst  eintreten,  wenn  die  augenblicklichen  unklaren  Ver- 
hältnisse unseres  Roheiscnmarktea  etwa»  mehr  ge- 
klärt sind. 
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Eisenerze  In  Sydvanmger. 

Die  in  Kristiania  erscheinende  Zeitschrift  „Teknisk 
l'geblad"  brachte  zu  Beginn  diese«  Jahres*  in  ihrer 
neubegrQndeten  Abteilung  für  Chemie  und  Bergwesen 
einen  längeren  Beriebt  über  das  Eisenerzvorkommen 
von  Sydvaranger,  zu  dessen  Ausbeutung  sich  eine 
kapitalkräftige  Aktiengosollschaft  gebildet  hat.  Wir 
entnehmen  dem  erwähnten  Aufsatz  zur  Ergäuzung 
unserer  früheren  Mitteilungen**  die  nachstehenden 
Einzelheiten. 

Die  im  Sommer  1902  entdeckten  Er/.vorkommon 
in  Sydvaranger  sind,  wie  man  aus  der  nachstehenden 
Kartenskizze  (Abbild.  1)  ersieht,   im  hohen  Norden, 


Abbildung  t. 

in  der  sogenannten  l'asvikshalbinsel  zwischen  dem 
l.angfjord  und  dem  Pasviksdrag  gelegen.  Das  Klima 
ist  in  Anbetracht  des  hohen  Breitengrades  sehr  mild 
und  viel  besser,  als  man  im  allgemeinen  annimmt. 

Das  Erz  kommt  zusammen  mit  Quarzit  und 
anderen  Hergarten  im  (ineis  eingelagert  vor.  Das 
Streichen  der  Lagerstätten  ist  im  großen  und  ganzen 
ein  nordnordwestlicbes,  und  ihr  Einfallen  schwankt 
zwischen  40  und  70*'.  Die  einzelnen  Vorkommen  sind 
von  sehr  verschiedener  Größe ;  es  tiuden  sieh  darunter 
gewaltige  Ansammlung pn  von  Erz,  wie  z.  B.  nördlich 
von  Öruevand  (vand  =  Wasser.  See»,  wo  die  Mächtigkeit 


•  „Teknisk  l'geblad-  VMH  Nr.  1,  Abteilung  für 
Chemie  und  Bergwesen,  S.  14. 

**  .Stahl  und  Eisen"  1902  Nr.  24  8.  1.174;  1904 
Nr.  10  S.  578.  Nr.  21  S.  1277. 


auf  einem  Erzfelde  von  400  000  qm  mehr  als  200  m 
beträgt.  Dieses  Vorkommen  allein  umfaQt  beinahe 
150  Millionen  Tonnen  Erz,  selbst  wenn  man  annimmt, 
daß  es  nicht  tiefer  reicht  als  100  m,  bis  auf  welche 
Tiefe  man  es  mit  Diamantbohrangen  nachgewiesen  hat. 
In  diesem  großen  Vorkommen  gibt  es  verhältnismäßig 
wenig  taubes  Gestein,  hauptsächlich  Gabbrogänge,  so 
daß  der  Erzgehalt  hier  sehr  hoch  ist  (etwa  9Ö°/ot.  An 
anderen  Stellen  tritt  das  Erz  in  zahlreichen  parallelen 
Gängen  auf,  z.  B.  um  Ornevand  herum,  und  der  Erzgehalt 
wird  hier  demgemäß  niedriger.  Wie  groß  die  ganze 
Erzfiäche  tatsächlich  ist,  darüber  ist  man  sich  noch 
nicht  völlig  im  reinen,  weil  der  größte  Teil  des  Erz- 
feldes von  Erde  bedeckt  ist;  einstweilen  hat  man  das 
Feld  zu  1  100  000  qm  geschätzt,  doch  dürfte  es  be- 
deutend größer  sein  und  wahrscheinlich  1 '/«  Millionen 
Quadratmeter  umfassen.  Wie  groß  die  Erzmenge 
innerhalb  dieses  großen  Areals  ist,  kann  man  nur 
ungefähr  berechnen,  da  die  bisherigen  Bohrungen  nicht 
tiefer  als  etwa  10O  m  ausgeführt  sind.  Bis  auf  diese 
Tiefe  hat  man  keine  Veränderungen  im  Erze  bemerkt,  so 
daß  man  annehmen  kann,  daß  es  noch  viel  tiefer,  viel- 
leicht mehrere  Hundert  Meter  weit  hinab  reicht;  doch 
wenn  man  selbst  nur  mit  dieser  mäßigen  Zahl  rechnet, 
erhält  man  schon  eine  Menge  von  etwa  400  Millionen 
Tonnen  als  wahrscheinliches  Minimum,  so  daß  man 
boi  diesem  großen  Areale  die  ganze  Erzmenge  ohne 
Uebertreibung  auf  rund  eine  Milliarde  Tonnen  schätzen 
kann.  Die  Schätzung  ist  dabei  von  der  Beurteilung 
der  kleineren  Vorkommen  abhängig.  Es  ist  anzu- 
nehmen, daß  letztere  sich  nicht  in  größere  Tiefen 
erstrecken,  und  es  ist  fraglich,  ob  unter  den  be- 
kannten kleineren  Vorkommen  andere,  ihnen  ähnliche 
gefunden  werden.  Die  Untersuchung  eines  Feldes 
von  einer  derartig  großen  Ausdehnung  ist  natürlich 
eine  zeitraubende  und  kostspielige  Arbeit,  und  es  wird 
Jahre  dauern,  ehe  sie  ganz  fertig  ist. 

Das  Erz  besteht  fast  ausschließlich  ans  .Magnet- 
eisenstein, Hämatit  konnte  man  bisher  nur  in  Spuren 
nachweisen;  die  am  häutigsten  vorkommenden  Neben- 
gesteine sind  entweder  Quarzit  oder  Hornblende- 
minerale, wodurch  zwei  Erztypen  entstehen.  Das 
Erz  besteht  ziemlieh  regelmäßig  Eur  Hälfte  aus 
Magnetit  und  zur  Hälfte  aus  taubem  Gestein,  einem 
Eisengehalte  von  3««o  entsprechend.  Es  gibt  auch 
Partien  mit  mehr  als  50°/»  bis53ü0t,  hauptsäch- 
lich im  Osten  von  Ornevand;  im  Vergleich  mit  dem 
tinn/en  aber  sind  diese  Vorkommen,  soviel  man  weill, 
verhältnismäßig  klein:  anderseits  gibt  es  auch  Par- 
tien von  geringem  Eisengehalt,  größtenteils  und  in 
den  bedeutendsten  Vorkommen  aber  beträgt  der  Eisen- 
gehalt 35  ";».  Die  Hauptmenge  des  Erzes  kann  somit 
nicht  in  rohem  Zustande  exportiert  werden,  letzteres  muß 
vielmehr  einer  magnetischen  Anreicherung  unterworfen 
werden,  wozu  es  auch  sehr  geeignet  ist.  Das  Erz  ist 
im  großen  (iauzen  titanfrei,  auch  sein  Phosphor-  und 
Schwefelgehalt  ist  gering  und  beträgt  0,035  "/o  bezw. 
0,060  Durch  die  magnetische  Aufbereitung  wird 
der  grölite  Teil  der  Phosphor-  und  Schwefelverbin- 
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Abbildung  3. 


düngen  abgeschieden,  so  daß  da«  Konzentrat  durchschnittlich  0.006 
Phosphor  und  0,015°/»  Schwefel  mit  etwa  68  0t0  Eisen  enthalten  wird. 

Voraussetzung  für  den  jetzigen  Abbau  des  Feldes  ist  eine  Er- 
zeugung von  fi 00  000  t  Fertigprodukt,  teüx  als  Briketts,  teils  als  Kon- 
zentrat. Die  Björne  vandvorkommen  werden  als  die  mächtigsten 
nnd  am  bequemsten  gelegenen  zuerst  abgebaut  werden.  Von  hier 
wird  eine  8  km  lange  Eisenbahn  nach  Kirkenaes  gebaut,  wo  groSo 
So|iarations-  und  Brikettierunganlagen  errichtet  werden 
(vergl.  Abb.  2  und  3). 

Um  600  000  t  Konzentrat  zu  erzeugen,  müssen  1  200  000  t  rohe» 
Erz  und  taubes  Gestein  abgebaut  wurden.  Dieeer  Abbau  wird  auf 
verschiedene  Angriffspunkte  verteilt,  die  in  Absatzen  von  16  bis  20  m 
Höhe  liegen.  Die  Bohrung  erfolgt  maschinell,  und  die  Verladung  mit 
Dampf  baggern,  die  bo  kräftig  gebaut  sind,  daß  gie  Blöcke  von  4  t 
bewältigen  können,  wodurch  die  gewöhnliche  Blocksprengung  vermieden 
wird.  Das  abgebaute  Erz  wird  von  den  Oruben  nach  der  in  der  Nahe 
gelegenen  Erzbrecheranlage  geschafft.  Dieser  Transport  soll  mit  feuer- 
loHen  Lokomotiven  geschehen,  wobei  das  Erz  in  niedrige  Belbstkippendo 
Wagen  geladen  wird,  welche  10  bis  15  t  fassen  und  ein  Eigengewicht 
von  6  t  besitzen.  Eine  Erzbrecheranlage  dient  dazu,  um  das  Erz  von 
den  größten  Blöcken  an  auf  eine  durchschnittliche  Größe  von  nicht  über 
6  /oll  zu  brechen.  Das  in  dieser  Weise  gebrochene  Erz  wird  mittels 
eines  Kieinentransportours  zu  dem  Magazin  befördert,  das  nach  dem 
Erztaachcnavstcm  gebaut  ist,  und  von  dem  es  in  die  Wagen  herunter- 
gekippt  und  an  die  Separationsnnlagc  bei  Kirkenaes  trans|K>rtiert  wird. 
Der  in  Aussicht  genommene  Erzwagen  wird  bei  vier  Achsen  und 
einem  Eigengewicht  von  15  t  45  t  Ladungsfahigkeit  besitzen.  Jeder 
Wagen  wird  also  beladen  üO  t  wiegen,  und  Voraussetzung  ist,  daß 
jeder  Zug  aus  zwölf  solchor  Wagen  zusammengekuppelt  wird.  Vor- 
läufig ist  die  Anwendung  gewöhnlicher  Dampflokomotiven  vorgesehen. 
Da  die  Bahn  in  dor  Richtung  nach  Kirkenaes  ein  Gesamtgefalle  von 
17  m  hat  und  die  ganze  Steigung  von  8,5  in  in  der  Weise  verteilt  ist, 
daß  sie  von  der  lebendigen  Kraft  de»  Zuges  mit  einer  Oeschwindigkeit 
von  ;<5  km  überwunden  werden  kann,  so  brauchen  die  Lokomotiven 
nur  so  stark  zu  sein,  um  die  leeren  Wagen  nach  den  Oruben  zurück- 
zubeordern. Im  Hinblick  auf  die  Sehneoverbältnisse  u.  a.  m.  hat  man 
sich  jedoch  für  sechsgekuppelte  Tanklokomotiven  mit  39  t  Treibrad- 
druck entschlossen. 

Es  würde  zu  weit  führen,  hier  genauer  auf  die  Behandlung,  der 
das  Erz  in  den  Separation»-  und  Brikettierungsanlagen  unterzogen 
wird,  einzugehen.  Es  sei  nur  darauf  hingewiesen,  daß  die  meisten 
der  Maschinen,  die  für  das  Brechen,  die  Anreicherung  und  dio  Bri- 
kettierung des  Erzes  notwendig  sind,  nach  Zeichnungen  und  l'atentoa 
ausgeführt  werden,  welche  der  Motallu  rg'iBka  Akt  iebola^ct  ge- 
hören, die  auf  diesem  (lobicto  eine  maßgebende  Stellung  einnimmt, 
und  deren  Methoden  bereits  in  der  ganzen  Welt  verbreitet  sind. 

Obgleich  diese  Aufbereitungswerke  ohne  Zweifel  die  größten  ihrer 
Art  sein  werden,  so  werden  doch  keine  neuen  Maschinentypcn  oder 
dergleichen  zur  Verwendung  gelangen.  In  Schweden  gibt  es  bereits 
sechs  derartige  Separationsanlagon,  wolcho  alle  in  sehr  befriedigender 
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Weise  arbeiten ;  das  Verfahren,  welches  dort  zur  Ver- 
wendung kommt,  ist  also  bereits  in  großem  Maßstäbe 
ausprobiert,  die  Anlage  in  Sydvaranger  aber  wird 
etwa  achtmal  größer  sein,  als  die  größte  in  Schweden 
vorhandene. 

Die  Einrichtungen  für  das  Ausladen  der  Erze  und 
das  Löschen  der  Kohlen  Köllen  mit  den  besten  mecha- 
nischen Hilfsmitteln  ausgerüstet  werden. 

Bei  Kirkenacs  wird  eino  Dampfzentrale  von 
6100  off.  P.S.  mit  Dampfturbinen,  System  de  Laval, 
errichtet  und  nach  den  Gruben  eino  Fernleitung  fUr 
die  Kraftübertragung  gebaut  Außerdem  werden 
Wohnungen  für  500  bis  «00  Arbeiter  und  Beamten, 
ein  Krankenhaus,  Badehaus,  Speisehüuser,  Verwal- 
tungsgebäude gebaut  sowie  Straßen ,  Kanalisation 
und  Wasserleitungen  angelegt.  E«  besteht  die  Ab- 
sicht, die  Anlage  Mitte  1010  in  Betrieb  zu  bringen, 
um  welche  Zeit  die  Krzausfubr  beginnen  soll,  auch 
Bind  schon  mit  norwegischen  Reedorn  Vereinbarungen 
wegen  der  Verschiffung  des  größton  Teiles  der  Pro- 
duktion von  der  erwähnten  Zeit  ab  getroffen. 

Erste  Entladung  für  Gary. 

Die  Riesenanlage*  der  Indiana  Steel  Company 
nahm  in  dem  Hafen  Gary  am  23.  Juli  d.  J.  ihre  erste 
Schiffsladung  mit  rd.  10  500  t  Mesabi  -  Eisenerz  ab. 
Die  Hafenanlagen  und  Transporteinriebtungen  des 
neuen  Werkes  wurden  damit  offiziell  dem  Vorkehr 
Qbergeben.  Der  denkwürdige  Tag  wurde  in  einer 
entsprechenden  Form  gefeiert. 

Vier  Hochöfen  stoben  zum  Anblasen  fertig.  Eine 
zweite  Serie  von  Hochöfen  ist  im  Bau  begriffen.  Die 
Arbeiten  an  den  übrigen  Worksteilen  sind  in  vollem 
Gange. 

KOdwestdentsche  Elsen-BerufsgenosaenRchaft. 

Dem  Berichte  für  1907  zufolge  betrug  die  Zahl 
der  am  Jahresschluß  eingetragenen  Betriebe  6HC.  die 
Zahl  der  Versicherten  TU  057.  Dio  Zahl  der  ersatz- 
pflichtig gewordenen  Unfälle  stellte  sich  auf  821  ;  in 
105  Fällen  trat  der  Tod  ein,  dauernde  Erwerbs- 
unfähigkeit in  einein  Falle,  teilweise  Erwerbsunfähig- 
keit in  4UI,  vorübergehende  in  254  Hillen. 

•  Vcrgl.  „Stahl  und  Eisen"  1906  Nr.  tl  8.  692; 
1907  Nr.  1»  S.  445. 


Als  Anlaß  der  Unfälle  mit  tödlichem  Auagang 
ergab  sich : 

1.  Fehlen  von  Schutzvorrichtungen  oder 
Unzulänglich  koit  der  Betriebseinrich- 
tungen  in    2  Fällrn 

2.  Nichtbeachtung  derl'nfallverhütungs- 
Torschriften,  Leichtsinn 

ai  der  Getöteten    ......  in    08  „ 

3.  b)  der  Mitarbeiter     ....     in  3 

4.  Eigenart  des  Betriebes  und  unvor- 
hergesehene Zufalle   .  .  .  .  .  .  in    32  . 

105  Fälle 

Die  gezahlten  Löhne  betrugen  97  15!»  194  Jl  der 
Durcbschnittsjabreslohn  stellte  sich  auf  I  220,91  Jl. 

Die  Umlage  verteilt  sich  wie  folgt: 

Entseb&digungsbetrÄgc  1  431  333,62 

Verwaltungskosten   139  556,84 

Zuschlage  zum  Reservefonds  .  .  .  117  052,80 
Ergänzung  des  Betriebsfonds  .  .  .  _       5  000.— 

"1  692  942.76 

Hiervon  ab : 
Mehreinnahmen    aus  der  Umlage, 

Zinsen  des  Betriebsfonds,  Strafen  7  919,77 

l"ti85  022,99 

Deutscher  Verband  für  die  Materialprüfungen 
der  Technik. 

Die  neunte  Hauptversammlung  des  Ver- 
bandes wird  in  Darmstadt  am  Freitag,  den  18.  Sep- 
tember 1908,  vormittags  10  Uhr,  in  der  Aula  der 
Technischen  Hochschule  abgehalten.  Am  Vorabend 
ist  eine  zwanglose  Zusammenkunft  der  Teilnehmer  an 
der  Hauptversammlung  im  Restaurant  der  Künstler- 
ausstellung vorgesehen. 

Die  Tagesordnung  lautet:  Bericht  des  Vorsitzen- 
den; Bericht  des  Kaasonführers;  Berichte  der  Ob- 
männer der  Arbeitsausschüsse,  insbesondere  des  Unter- 
ausschusses 3  b  für  (lulleisen:  Vereinheitlichung 
der  bestehenden  Lieferungsbedingungen  für  Gußeisen. 

Anmeldungen  sind  bis  zum  1.  September  an  den 
„Deutschen  Verband  für  die  Materialprüfungen  der 
Technik",  Gr.-Lichterfelde  W.  3,  zu  richten. 


Bücherschau. 


Der  Redaktion  sind  folgende  Werke  zugegangen, 
deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Bardey,  Dr.  E.:  Arithmetische  Aufgaben.  Nebst 
Lobrbuch  der  Arithmetik  für  Metallindustrieschulen. 
Nach  der  Ausgabe  für  Realschulen  von  Pietzker 
und  Prester  bearbeitet  von  Dr.  Siegfried  Jakobi 
und  A  rno I d  Seh  lio.  Mit  3  Doppoltafeln.  Leipzig 
1908,  B.  G.  Teubner.    Geb.  2,40 

Berggesetz,  Die  Preußischen,  in  der  gegenwärtig  gel- 
tenden Fastung  Textausgabe  mit  vorweisenden 
Anmerkungen.  Berlin  1908,  Carl  Ueymanns  Ver- 
lag.   Geb.  2  .*. 

Dahme,  A.,  Dipl.-Injr.:  hie  Kolbenpumpe.  Ein  Lehr- 
und  Handbuch  für  Studierende  und  angehende  Kon- 
strukteure.   Mit  284  Textabbildungen  und  2  litho- 


graphierten Tafeln.  München  und  Berlin  190H, 
K.  Oldenbourg.    Geb.  7,50  Jl. 

Dannenbaum,  Ad.,  Dipl.-Ing.:  Dir  Dampfmaschine 
und  ihre  Steuerung.  Leitfaden  zur  Einführung  in 
daa  Studium  des  Dainpfmaschinenbaues  auf  Grund 
der  Diagramme  von  Zeunor,  Müller  und  der  Schieber- 
Ellipse.  Mit  82  Tt-xttiguren  und  11  Tafeln.  München 
und  Berlin  1908,  R.  Oldenbourg.    (leb.  4,50  Jl. 

Fleck.  Dr.  Alfred:  Beiträge  zur  Geschichte  de* 
Kupfern,  in*he*onderr  Deiner  Geicinnung  und  Ver- 
arbeitung.   Jena  1903,  Gustav  Fischer.  1,60**. 

Fomchrrarbeiten  auf  dem  Gebiete  des  Eisenbeton*. 
Heft  VIII:  Versuche  mit  Säulen  au«  Eisenbeton 
und  mit  einbetonierton  Eisensäulen.  Von  Dr.-Ing. 
Fritz  v.  Emporger,  k.  k.  Baurat.  Berlin  1!K)8. 
W  ilhelm  Ernst  \  Sohn.  5 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  KoheUengeschäfles.    -  Vom 

englischen  Kohoisengcschfiftc  wird  uns  ans  Middlos- 
brough  unterm  15.  d.  M.  berichtet:  Auf  dem  Koh- 
eiserunarkt  wurde  in  dieser  Worho  Eisen  fast  nur  für 
prompte  Lieferung  gehandelt.  Verbraucher  wie  Händler 


nehmen  noch  immer  eine  abwartende  Haltung  ein. 
Bei  den  Kcdcar-Eisenwerken  sind  drei  Hochöfen  ge- 
dämpft wegen  l.ohnstreitigkeiten  zwischen  den  Hoch- 
ofenbesitzern und  den  Arbeitern  in  den  Eisengruben: 
dadurch  wird  dio  wöchentliche  Gesamtproduktion  um 
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etwa  2200  ton«  verringert.  Heutige  I'reise  sind  für 
Nr.  3  G.  M.  B.  RoheiBen  gute  Marken  in  Verkaufen»  Wahl 
»h51/3d  bis  sh51/6d,Nr.l  sb  68/6  d  bis  eh  54/—  je  nach 
Marke:  Hämatit  Nr.  I,  2  und  3  gemischt  ah  55/-  aamt- 
lich f.  d.  ton  netto  Kasse  ab  Werk.  Middleabrough  Nr.  3 
Warrants  schließen  zu  ab  51  8  d  Kassa  Käufer.  Connals 
Warrantslager  enthalten  heute  5C 114  tons,  somit 
eine  Zunahme  von  3796  tona  aeit  dem  31.  Juli  d.  J. 
Die  Verschiffungen  sind  nicht  sehr  groß  und  etwa 
15000  tons  hinter  denjenigen  des  vorigen  Monats 
lurück.  — 

Im  Vergleich  mit  den  entsprechenden  Monaten 
des  vergangenen  Jahros  sind  C  leveland- Wanants  nur 
5ih  f.  d.  ton  gesunken,  Nr.  3  Cleveland-Roheisen  um 
6  ab,  dagegen  istNorthamptonahire-  und  Lincoln- 
sh  ire-  Roheisen  um  sh  13/6d  gewichen.  Diese  niedrigen 
I'reise  für  die  letztgenannten  Robeisenaorten  ver- 
schaffen ihnen  Eingang  auf  Märkten,  auf  denen  sie 
bisher  in  nur  verschwindenden  Mengen  abgesetzt 
werden  konnten.  Besonders  trifft  dies  für  den  schot- 
tischen Markt  zu;  letzthin  sind  Tausende  von  Tonnen 
Lincolnshire-Eisen  im  Olasgower  Bezirk  verkauft 
worden  an  Verbraucher,  die  bisher  kein  anderes  als 
schottisches  oder  Clevoland-Roheisen  verarbeiteten. 
Dieser  Wettbewerb  scheint  den  Clevoland-Hochofen- 
werken  keine  Sorge  zu  machen;  sie  setzen  ihre 
Preise  nicht  herunter,  um  ihm  zu  begegnen.  Im 
Gegenteil,  die  Preise  für  Clevoland-Roheisen  sind 
norh  gestiegen  im  Gegensatz  zu  den  Verkaufspreisen 
für  das  im  Wettbewerb  befindliche  Eisen,  und 
diu  Hochöfen  Clevelands  hatten  keine  Schwierig- 
keit, höhere  Preise  für  alles  Eisen,  da*  sie  für 
den  Verkauf  frei  hatten,  zu  erzielen.  Das  hängt 
natürlich  damit  zusammen,  daß  genügeud  Aufträge 
für  die  Cleveland-Marken  vorliegen  und  daß  die  Vor- 
räte in  den  Connalslagern  ebenso  wie  die  Bestände 
auf  den  Werken  selbst  nur  langsam  zunebmon.  Es 
maß  zugegeben  werden,  daß  die  gegenwärtige  eigen- 
artige Marktlage  die  wirklich  gesunde  und  starke 
Stellung  der  Cleveland-Hochofenwerke  dartut.  Auf 
der  anderen  Seite  ist  der  Markt  für  das  im  Wett- 
bewerb stobende  Lincolnehire-Eisen  ein  beschränkter; 


diese»  Eisen  wird  gewöhnlich  in  den  Industriebezirken 
verbraucht,  die  dem  erzeugenden  llochofenwerke  ört- 
lich nabegorückt  sind.  Da  nun  in  den  letzten  Monaten 
diese  Verbraucher  in  der  Abnahme  von  Lancashire- 
Roheisen  stark  nachließen,  so  mußten  andero  Absatz- 
gclegenheiten,  wenn  auch  ferner  liegende,  bei  herab- 
gesetzten Preisen,  die  wohl  kaum  noch  einen  Ver- 
dienst lassen,  gesucht  werden. 

Dieses  soll  nach  englischen  Quellen*  die  Er- 
klärung dafür  sein,  weshalb  die  Clevelander  Hoch- 
ofenbesitzer keinen  Orund  sehen,  ihre  I'reise  auf  die 
niedrigsten  Marktpreise  herunterzusetzen,  und  gleich- 
zeitig dem  Wettbewerb  der  genannten  Bezirke  mit 
Ruhe  zuaehen.  — 

Die  Vereinigten  Staaten  erzeugten  in  den 
Koks-  ond  Antbrazithochöfen  im  Monat  Juli  I  287  38.'*  t. 
Wir  kommen  in  der  nächsten  Nummer  auf  Einzel- 
heiten dieser  Roheisenproduktion,  die  um  rund 
131  300  t  die  des  Juni  d.  J.  übertrifft,  zurück. 

Verein  für  den  Verkauf  tob  Siegerliinder 
Roheisen,  G.  tu.  b.  II.  in  Siegen.  —  Infolge  der 
vom  Rohoisen-Svndikat  Düsseldorf  vorgenommenen 
Preisermäßigung  von  4  •*  f.  d.  Tonne  Roheisen  hat 
die  Generalversammlung  des  Vereins  beschlossen,  vom 
1.  Juli  ab  innerhalb  des  Vereins  die  Verrechnungspreise 
für  sämtliche  Roheisensorten  um  denselben  Betrag  zu 
ermäßigen. 

Der  Versand  des 

Produkten  A   betrug  i 


Stahlwerks «Verbandes  an 

Juli   388  709  t  (Rohstahl- 


gewicht)  gegen  378  361  t  im  Juni  d.  J.  und  488  426  t 
im  Juli  1907.  Auf  Halbzeug  entfielen  114  335  t 
(98056  t  im  Juni  d.  J.  und  121  574  t  im  Juli  1907), 
auf  Eisenbabnmaterial  147  420  t  (165  196  t  im  Juni 
d.  J.  und  187  151  t  im  Juli  1907)  und  auf  Formeisen 
126954  t  (115  109  t  im  Juni  d.  J.  und  179  701  t  im 
Juli  1907}.  —  Der  Versand  von  Eisenbahnmaterial 
stellte  »ich  17  776  t  niedriger,  der  von  Halbzeug 
16  279  t  und  der  von  Formeisen  11  845  t  höher  als 
im  Vormonate. 

Verglichen  mit  den  Ziffern  der  Vorjahre  ergibt 
sich  danach  folgendes  Bild: 


im 

1W7 

19M 

1907 

I'JOS 

1906 

1907 

1908 

175  962 

154  815 

101  460 

154  859 

188  386 

214  557 

129  012 

146  370 

67  08» 

Februar  

156512 

141  347 

108  854 

155  671 

183  III 

207  562 

125  376 

124  806 

104  092 

März   

178  052 

147  769 

132  190 

172  «98 

208  168 

198  841 

177  107 

152  372 

155  437 

April  

153  891 

142  51« 

104  703 

147  000 

173  213 

141  128 

168  668 

166  245 

126  125 

Mai  ....... 

158  947 

130  363 

114  599 

179  190 

183  916 

IG2913 

184  434 

175  028 

137  343 

166  809 

1 3«  942 

98  056 

148  168 

200  124 

165  196 

176  457 

177  597 

115  109 

;  JUÜ  

145  657 

121  574 

114  335 

149  931 

187  151 

147  420 

189  975 

179  701 

1 26  954 

August  

147  384 

139  «45 

146  354 

195  718 

183  919 

186  106 

September  

138  280 

125  291 

149  480 

176  973 

156  669 

117  359 

Oktober  

158  284 

120  014 

176  974 

188  9*J8 

166  304 

129  921 

Novembor  

150  077 

115  891 

181  331 

222  074 

155  385 

85  091 

142  008 

81  706 

175  144 

219  580 

131  873 

58  279 

Aktiengesellschaft  Alphons  (ustodls,  Düssel- 
dorf. -  Im  zweiten  Geschäftsjahre  1907  bat  die  Ge- 
sellschaft einen  nennenswerten  Gowinn  nicht  zu  ver- 
zeichnen. Das  lag,  wie  der  Beriebt  ausführt,  daran, 
daß  sie  im  abgelaufenen  Jahre  dazu  übergegangen 
war,  vollständige  industrielle  Anlagen  zu  errichten. 
Durch  die  Neuaufnahme  von  großen  Eisenbeton-  und 
Hochbau-Arbeiten  aber  waren  die  Selbstkosten  für 
die  ersten  Arbeiten  höher  gewesen,  als  sie  in  Zukunft 
bei  der  für  diesen  Teil  des  Geschäftes  neu  geschaffenen 
Organisation  sein  würden.  Das  Ofonbaugeschäft,  wel- 
ches der  Gesellschaft  Verluste  brachte,  wurde,  zusam- 
men mit  dem  Schornsteinbau,  vom  Gesamtbetrieb  los- 
gelöst und  mit  fremder  Beteiligung  unter  für  die  Ge- 
sellschaft »rünstigen  Bedingungen  selbständig  gemacht. 


Im  Zusammenhang  hiermit  wird  der  Sitz  der  Gesell- 
schaft nach  Regensburg  verlegt.  Nur  das  Schornstein- 
und  Ofenbaugeschäft  bleibt  in  Düsseldorf.  Das  Ton- 
werk  Satzvey  hat  wieder  befriedigend  gearbeitet. 
Der  Abschluß  ergab  einen  Reingewinn  von  18  314.67 
li.  V.  47071). #.  Nach  Abzug  von  529,87  .4,  die  dem 
gesetzlichen  Roservofonds  zuzuführen  sind,  werden 
17  784,80  (i.  V.  7717,42)  *  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen. Im  laufenden  Jahre  gehen  die  Aufträge 
sehr  zögernd  ein,  doch  bat  die  Gesellschaft  Aus- 
sicht, die  Aufträge  für  einige  größere  Bauten  zu 
erhalten. 


•  „The  Iron  and  Goal  Trade»  Review'  190». 
14.  August,  S.  «86. 
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Vereins-  Nachrichten . 


Interessengemeinschaft  iui  Maschinenbau.  •  — 

Der  Vertrag  Über  die  Interessengemeinschaft  zwischen 
der  BeoratherMaschinenfabrik  A.-G.  in  Ben- 
rath bei  Düsseldorf,  der  Märkischen  Maschinen- 
bau-Anstalt Ludwig  Stuckonhols  A.-G.  in 
Wetter  a.  d.  Ruhr  und  der  Duisburger  Ma- 
schinenbau- A.-G.  vorm.  Bechern  &  Keet- 
m  a  n  in  Duisburg  ist  von  den  Hauptversammlungen 
der  drei  Gesellschaften  am  12.  Augast  d.  J.  geneh- 
migt worden.  Die  Dauer  des  Vertrages  ist  auf 
30'/t  Jahre  vorgesehen. 

Der  Zusammenschluß  bat  die  Selbständigkeit  jeder 
der  drei  Gesellschaften  zur  Grundlage  und  läßt  joder 
die  Möglichkeit,  Bich  auch  fernerhin  auszudehnen. 
Um  diese  Selbständigkeit  durchzuführen,  bleiben  die 
gesetzlich  vorgeschriebenen  Aufsicbtsorgane  jeder  Ge- 
sellschaft erhalten.  Zur  Vervollständigung  dieser  Gr- 
gane  wird  außerdem  ein  Delcgationsrat  ans  siobeu 
Mitgliedern  bestimmt,  der  sich  aus  Mitgliedern  des 
Vorstandes  und  des  Aufsichtsratos  jeder  Gesellschaft 
zusammensetzt.  Die  drei  Gesellschaften  stellen  ihre 
Abschlüsse  gemeinsam  nach  festgelegten  Grundsätzen 
auf.  Der  Gewinn  der  vereinigten  Gesellschaften  wird 
zu  je  einem  Drittel  jeder  Gesellschaft  zugewiesen. 
Die  drei  Gesellschaften  gewähren  sich  gegenseitig 
und  ohne  besonderes  Entgelt  die  Berechtigung  zur 
Benutzung  aller  gegenwärtig  oder  künftig 
stehenden  Patente  und  Gebrauchsmuster. 
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Oberschleslsches  Rohelsen-Syndikat,  Zabrze.  — 

Die  am  8.  d.  M.  In  Beuthen  abgehaltene  Hauptver- 
sammlung des  Syndikates  hat  beschlossen,  dieses  auf 
ein  weiteres  Jahr,  d.  h.  bis  Ende  1909,  zu  verlängern. 
Es  wurde  ferner  auch  dor  Beitritt  zu  einem  etwa  nu-h 
bildenden  allgemeinen  deutschen  Robeisen  -  Syndikat 
beschlossen. 

Haftpfllt  htrerband  der  deutschen  Eisen«  diu! 
Stahl-Industrie,  V.  a.  6.  (Zentralstelle  St.  Johann- 
Saarbrücken).  —  Dem  Jahresbericht  für  19n7  des  Ver- 
bandes, der-  seinen  Mitgliedern  die  weitestgehende 
Deckung  gegen  Haftpflichtschäden  jeder  Art  zu  den 
billigsten  Bedingungen  gibt,  entnohmen  wir  folgendes: 
Der  Versicherungsbestand  ist  weiter  angewachsen; 
Ende  1907  waren  1584  Urkunden  mit  481  6i>8  000 
Lohnsumme  in  Kraft.  Die  Versiebe. ungsbei träge  be- 
tragen im  Jahre  1907  152  071  Jl  (gegen  1906  -f- 
34  929  .4).  Zur  Erledigung  lagen,  einschließlich  der 
von  dem  Vorjahre  übernommenen,  191  Schadenfälle 
vor;  hiervon  wurden  166  Fälle  erledigt.  Die  Schaden- 
aufwendung im  Jahre  1907  betrug  rund  IC 947 
und  für  schwebende  Fälle  wurden  85200  Jl  Roserven 
zurückgestellt.  Der  Verband  hatte  einen  Ueberschuß 
von  14  416  Jl  zu  verzeichnen,  der  dem  Reservefonds 
zugeführt  wurde.  Dieser  hat  nunmehr  eine  Höhe  von 
54  045  .Jt  erreicht.  Es  ist  noch  zu  bemerken,  daß 
der  Verband  Geschäftsgowinne  nicht  erzielt.  Den 
ausführlichen  Geschäftsbericht  versendet  die  Zentral- 
stelle in  St.  Johann-Saar  an  Interessenten  der  Eisen- 
und  Stahl-InduBtrie  auf  Wunsch  kostenfrei. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Zeppelin-Spende« 

Unseren  Mitgliedern  geben  wir  davon  Kenntnis, 
daß  Graf  Zeppelin  auf  die  in  der  vorigen  Nummer 
unserer  Zeitschrift  mitgeteilte  Kundgebung  der  wirt- 
schaftlich-teiiiniscbon  Vereine  aus  Friedrichsbafcn  am 
10.  August  d.  J.  an  den  Verein  zur  Wahrung  der  ge- 
meinsamen wirtschaftlichen  Interessen  in  Itheinland 
und  Westfalen  z.  II.  des  Hrn.  Dr.  Beumer  telegraphisch 
also  geantwortet  liAt: 

Ihnen  uud  den  mitunterzeichneton  Industrie- 
vereinen aufrichtigen  Dank  für  Anteilnahme,  für 
festes  Vertrauen  in  mein  Werk  und  für  angekün- 
digte werktätige  Hilfe,  die  sehr  wertvoll. 

Graf  Zeppelin. 

Aendernngen  in  der  Mitgliederliste. 

Abelt,  Karl,  Dipl.-lng.,  Chemiker,  Leipzig-Scblenzig, 

Kösnerit/str.  3. 
Hujrmxki,    Maritim,   Dipl.-lng.,   Direktor   der  Huta 

Czestochowa.  der  Metallges.  B.  Hantke,  Warschau. 
Brandenburg,  Paul,   BetriuhsinginieMr  im  Stahlwerk 

der  kombacher  Hüttenwerke,  Rombach  in  Lothr. 


Chaje*,  Max,  Dipl.-lng.,  Dortmund,  Rheinische  Str.  9. 

Cioretski,  Job.,  Ingenieur,  Altenvörde  i.  W. 

Gouey,  Alexander,  Ingenieur  und  techn.  Konsuleat, 

Düsseldorf,  Graf- Adolfplatz  3. 
Lippert,  ./.  P.,  Dipl.-lng.,  Villa  Kloiu,  Limportsberg, 

Luxemburg. 

Schott,   Ernst  A.,  Gießerei-Ingenieur  im  Alexander- 

work,  Remscheid. 
Treuheit,  J.,  Ingenieur,  Sclessin  bei  Li«Sge,  Ruo  de  la 

Cite  62,  Belgien. 
Venator,    Wilhelm,   Ingenieur-Chemiker,  Klotzsche- 

Königswald  bei  Dresden,  Richard  Wagnerstr.  11. 
Winter,  F.  W.,  Direktor,  Remscheid,  Allecstr.  4. 

Neue  Mitglieder. 

Beek,  Dr.-Ing.  Erich,  Völklingen  a.  d.  Saar,  Gatter- 
straße 21. 

Gaertner,  Dr.  F.  W.,  Stahlworksingonieur,  Friedens- 
hütte G.-S. 

Girod,  Paul,  Direktor  der  Soe.  An.  Elcctromota!lurgi<|tie, 

Paul  Girod,  l'gine,  Savoie. 
Slanchard,  Franz,  Ingenieur,  Friedenshütte  G.-S. 
Pfarr,  G.  Otto,  Fabrikant,  Inb.  der  Maschinenfabrik 

U.  Spelleken  Nachf.,  Barmen-Kittershausou. 


In  Verbindung  mit  der  vierzigsten  ordentlichen 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien, 

findet  am  Donnerstag,  den  10.  September  d.  J.,  nachmittags  6  Uhr,  im  Schillersaale  der  Lieder- 
halle  zu  Stuttgart  eine 

Versammlung  der  Gießereifachleute 

statt,  zu  der  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttcnleute  hierdurch  eingeladen  werden. 

Die  Tagesordnung  lautet: 

1.  Zur  Geschichte  der  württembergischen  Eisenindustrie.   Vortrag  von  Professor  A.  Wid  maier 
aus  Stuttgart. 

2.  Uober  die  Berechnung  der  Kupolofenabmessungen.    Vortrag  von  Professor  B.  Osann  aus 
Zellerfeld  i.  H 
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ZEITSCHRIFT 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 
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26.  August  1908. 


28.  Jahrgang. 


Die  Winkelprofile  im  Handelsschiffbau. 

Von  Schiffbau- Ingenieur  Carl  Kiel  hörn  in  Geestemünde. 


Die  Verwendung  der  Winkelprofile  im  Eisen- 
schi ffhau  ist  so  alt  wie  der  Eisenschiffbau 
selbst.  Sie  beschrankte  sieh  ursprünglich  nur 
auf  die  Spanten,  allmählich  fand  dann  das  Winkel- 
eisen eine  weitere  Verwendung,  indem  man  die 
inneren  Längsverbande.  die  Kielschweine,  Kimm- 
wäger, Zwischenwäger  und  endlich  auch  die 
Deckbalken  daraus  herstellte.  Die  Zahl  der 
im  Schiffbau  verwendeten  Winkelprotile  war  schon 
von  Anfang  an  ziemlich  bedeutend.  Nach 
J.  -Scott  Kussel  „The  modern  System  of 
Xaval  arc.hitecture"  1865  Chapter  XII:  „On  the 
principles  of  combining  pieces  of  iron  to  form 
the  stmcture  ofa  ship"  schwankten  die  Schenkel- 
breiten der  Winkel  von  2"  bis  12"  (51  mm 
bis  305  mm).  Die  Dicke  der  Winkelprofile  war 
proportional  der  Schenkelbreite,  und  zwar  war 
das  normale  Verhältnis  8:1,  so  daß  also  die 
Normalien  der  gleichschenkligen  Winkel 

X  •/•"  (61  X  51  X  6,4 


2-  X  2-  X  '/«"  (61  X  51  X  6,4  mm) 
8*  X  3*  X  */»*  (76  X  76  X  9,5  mm) 
*'  X  4*  X  '/»"  (102  X  102  X  12.7  mm) 
V  X  5"  X        (127  X  127  X  15,8  mm> 

usw.  waren. 

Die  ungleichschenkligen  Winkel  schwanken 
bezüglich  der  Schenkelbreiten  von  1  :  1  bis  1  ;  5. 
Die  normale  Dicke  war  1  l6  der  Summe  beider 
Schenkelbreiten,  so  daß  man  z.  B.  die  Profilreihe 

6-  X  6"  X  */♦"  ( 152  X  152  X  19  mm) 
5"  X  7"  X  (127  X  178  X  19  mm) 
4'  X  8'  X  V  (102  X  -'04  X  19  mmt 

uhw.  hatte.  Die  ungleichscbenkligeu  Profile 
waren  al«o  im  Verhältnis  zu  den  gleichschenk- 
ligen sehr  zahlreich. 

Auch  die  ersten  englischen  Vorschriften  Uber 
den  Bau  eiserner  Schiffe  vom  Jahre  1855  weisen 
neben  der  bescheidenen  Zahl  von  zwei  gleich- 
schenkligen Winkelprofilen  die  stattliche  Zahl 
von  20  verschiedenen  ungleichschenkligen  Pro- 
filen auf,  beginnend  von  21  V  X  '-"  X  b  ii" 
163.5  X  51  X  «.U  «>'")  his  ti1/*"  X  r>V 
X  '%«"  (165  X  HO  X  15.9  mm).  Der  Grund 
fiir   das  Ueberwiegen   der  iiugleichschcukligen 

XXXV,. 


Profile  im  Schifthau  war  der,  daß  die  Winkel 
fast  ausschließlich  nur  als  Träger  sowie  zur 
Versteifung  der  Außenhaut  des  Schiffes  dienten. 
Verbindungen  rechtwinklig  zueinander  stehender 
Plattenkonstruktionen,  die  heute  im  Schiffbau  die 
Mehrzahl  bilden,  und  welche  die  Vorwendung 
gleichschenkliger  Winkel  bedingen,  waren  abge- 
sehen von  der  Verbindung  von  Deckstringer  und 
Außenhaut  im  Handelsschiffhau  selten. 

Die  vorerwähnte  Zahl  von  20  ungleich- 
schenkligen Profilen  im  Jahre  1855  war  im 
Jahre  1860  auf  28  gestiegen,  und  zwar  in 
Stufen  von  Sie  schwankten  von  23a//  X  2 
(70  X  63,5  mm)  bia6i,s"  X  &1  «"(165  X  140  mm). 
Entsprechend  der  geringen  Qualität  des  damaligen 
Schiffbaueisens,  war  die  Dicke  dieser  Profile  groß. 
Die  Kl  assitikationsgesellschaften  schrieben  näm- 
lich damals  keine  Qualitätsziffern  für  das  Eisen 
vor,  sondern  verlangten  nur,  daß  jedes  Stück 
die  Fabrikmarke  tragen  mußte,  damit  man  er- 
kennen konnte,  wo  das  Winkeleisen,  das  sich 
etwa  bei  der  Bearbeitung  als  schlecht  erwies, 
herstammte.  Mit  dem  Besserwerden  der  Qualität 
des  Winkeleisens  zu  Ende  der  sechziger  Jahre 
(.ring  man  um  '/i«"  (1,6  mm)  in  der  Dicke  der 
Winkelprofile  zurück,  die  große  Zahl  der  ver- 
schiedenen Profile  behielt  man  indessen  bei.  Als 
dann  1870  der  Englische  Lloyd  seine  Bauregeln 
nach  ganz  neuen,  heute  noch  geltenden  Grund- 
sätzen aufstellte,  räumte  er  auch  mit  der  Ueber- 
zahl  der  Profile  auf.  Statt  der  28  ungleich- 
schenkligen Profile  kam  man  trotz  erheblieh  er- 
weiterter Vorschriften  mit  14  aus.  Auch  treten 
jetzt  die  gleichschenkligen  Winkel  schon  in 
einen  fühlbaren  Wettbewerb  mit  den  ungleich- 
schenkligen, indem  die  Winkel  der  Zwischen- 
Uuter-  und  Orlopdeckstringer  gleichschenklig 
vorgeschrieben  wurden.  Als  dann  1872  die 
Regeln  für  größere  Schiffe  erweitert  werden 
mußten,  stieg  die  Zahl  der  ungleiehschenkligen 
Profile  auf  16.  Statt  der  früheren  Stufen  in 
den  Schenkelbreiten  von  1  i"  iß. 4  mim  hatte 
solche   von  (12,7    mm)  geschaffen. 
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Man  ist  also  schon  vor  einem  M.  n- 
schenalter  in  England  dazu  über- 
gegangen, die  Ueberzahl  der  kleinen 
Stufen  abzuschaffen,  wahrend  unser 
heutiges  deutsches  Normalprotilver- 
zeichniR  für  Schiffbaustahle  nocli  sehr 
viele  Stufen  von  weniger  als  lU". 
nämlich  nur  von  5  nitn,  aufweist. 

Dir  ungleiclischcnkligcn  Winkel 
hatten  bis  dahin  als  Spantwinkel, 
Gegenspantwinkel ,  als  Oherdeck- 
stringerwinkel ,  Kielschwein-  und 
Raumstringerwinkel,  sowie  als  Gar- 
nierungswinkel  der  Wulstplattonbal- 
ken  Verwendung  gefunden.  1874 
kamen  die  Winkelprofile  der  Deck- 
balken unter  Eisendeck  hinzu.  Hier- 
durch stieg  die  Zahl  der  ungleich- 
schenkligen  Winkelprofile,  trotzdem 
man  die  kleinen  Profile  unter  3"  X 
2'/*"  (76  X  ß3>5  mm>  gestrichen 
hatte,  auf  19,  und  als  Infolge  der 
wachsenden  Größenverhaltnisse  der 
Schiffe  größere  Spant-  und  Gegen- 
spantwinkel  erforderlich  wurden,  auf 
21  im  Jahre  1881.  Zu  dieser  Zeit 
hatte  die  Verwendung  der  ungleich- 
schenkligen Winkelprofile  im  Eisen- 
schiffhau  ihren  Höhepunkt  erreicht; 
von  «In  ab  beginnt  sie  allmählich 
aus  dem  Eisensrhiffbau  zu  verschwin- 
den. Die  Gründe  hierfür  sind  mannig- 
facher Art  .  Durch  Einführung  der 
Doppelböden  traten  an  Stelle  der  im 
wesentlichen  aus  ungleichscbenkligen 
Winkeln  bestehenden  Kielschwein- 
konstruktionen die  Seitenträger  aus 
Intercostalplatten ,  welche  mit  der 
Außenhaut,  dem  Doppelboden  und 
den  Bodenstücken  durch  gleichschenk- 
lige Winkel  verbunden  werden.  Span- 
ten und  Gegenspanten,  welche  im 
Doppelboden  nur  mehr  zur  Verbin- 
dung der  Bodenstücke  mit  der  Außen- 
haut und  Tankdecke  dienten,  werden 
aus  gleichschenkligen  Profilen  ge- 
nommen. Als  Stringerwinkel  der 
unteren  Decks  waren  die  ungleich- 
schenkligen Winkel  schon  1K70.  wie 
bereits  erwähnt,  durch  die  gleich- 
schenkligen Winkel  verdrängt  wor- 
den Es  folgten  nunmehr  auch  die 
Oberdeckstringerwinkel.  Als  Gar- 
nierungswinkel  der  Wulstplattenbal- 
ken verschwanden  sie  mit  der  Ver- 
drängung dieser  Balkenkonstruktion 

durch  die  X"«  C"  un<*  I"'l>ron^e-  B'8 
in  die  neueste  Zeit  hatten  sich  die 
ungleichschenkligen  Winkel  noch  als 
Verbindnngswinkel  des  Mittelträgers 
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des  Doppelbodens  mit  dem  Flachkiel  gehalten. 
Jetzt  sind  sie  auch  dort  durch  gleichschenklige 
Winkel  ersetzt. 

Wenden  wir  uns  nun  dem  deutschen  Eisen- 
schiffbau  zu,  der  sich  ja  bis  zum  Jahre  IST 7 
ausschließlich  nach  den  englischen  oder  franzö- 
sischen Regeln  richten  mußte,  da   es  keine 
deutschen  gab,  so  finden  wir  hier  übereinstimmende 
Verhaltnisse.    Wir  haben  gleich  in  den  ersten 
deutschen  Bauregeln  bei  48  Größenstufen  der 
Schiße  nicht  weniger  als  4f>  verschiedene  un- 
pleichsehenklige  Profile,  jedes  Profil  wieder  in 
verschiedenen  Dicken.    Wir  müssen  es  uns  des 
Raummangels  und  der  Uebersichtlichkeit  wegen 
versagen,   die  Zusammenstellung  der  ungleich- 
schenkligen   Winkelprofile  im  Handelsschiffbau 
in  den  einzelnen  Jahren  von   1H77  bis  beute 
wiederzugeben,   doch   wird  Zahlcntafcl  1.  die 
die    Resultate    der    einzelnen  Zusammenstel- 
lungen veranschaulicht,  gewiss  von  Interesse 
sein,  weil  sie  klar  das  Zurückweichen  des  un- 
gleichschenkligen  Winkels    als  Konstruktions- 
element aus  dem  HandelsschilVbau  erkennen  läßt. 
Die   neuesten   deutschen   Bauvorschriften  vom 
I.  Juli  1908  weisen  für  117  Größenstufen  der 
Schifie  noch  38  verschiedene  ungleichschenklige 
Winkelprofile  auf.    In  der  Zahlentafel  2  sind 
diese  3H  ungleichschenkligen  Winkelprotile  dann 
nach  der  Häufigkeit  ihrer  Verwendung  zusammen- 
gestellt.   Dabei  zeigt  sich,  daß  die  Spantwinkel 
die  meisten  ungleichschenkligen  Profile  erfordern. 
Man  darf  Rieh  indessen  durch  die  Zahl  nicht 
tauschen  lassen,  denn  tatsächlich  verwendet  man 
zu  Spanten  für  mindestens   6i'Ift  bis  3/<  der 
Schiffslänge    mittschiffs  [-Profile  oder  Wulst- 
winkel, well  man  bei  Verwendung  derselben  die 
Arbeit  des  Zusammennietens  von  Spant-  und 
(iegenspantwinkel  spart,  und  nur  an  den  Enden 
>les  Schiffes,  wo  die  Schmiege  zu  stark  wird, 
als  daß  man  ohne  langwierige  Feuerarbeit  noch 
die  Flanschen  der  [-  und  \ -Spanten  in  die  er- 
forderliche Form  bringen  könnte,  verwendet  man 
noch  die  Winkelspanten.   Bei  kleineren  Schiffen, 
wo  man  mit  dünneren  Wulstwinkelprofilen  aus- 
kommen kann,  nimmt  man  selbst  an  den  Enden 
keine  zusammengenieteten  Winkel  mehr.  Der 
wirkliche   Verbrauch    von  ungleichschenkligen 
Winkeln  zu  Spantprofilen  ist  also  mit  '25  °/o  «l«'r 
Spantwinkel  reichlich  angenommen. 

Die  nächst  häufigere  Verwendung  findet  der 
ungleichschenklige  Winkel  als  Kielschwein-  und 
Raumstringerwinkel.  Kielschweinwinkel  kommen 
indessen  nur  noch  bei  Schiffen  ohne  Doppelboden, 
also  hei  Leichtern.  Tankdampfern,  Segelschiffen 
und  kleinen  küstendampfern  vor.  Diese  Schiffs- 
typen  bilden  aber  nur  einen  sehr  kleinen  Bruch- 
teil der  Erzeugnisse  des  Handelsschiffbaues.  Zu- 
dem ersetzt  man  bei  diesen  wenigen  Schiffen 
auch  noch  alle  aus  Platten  und  Winkeln  zu- 
sammen zu  nietenden  Trägerkielschweine  der  ge- 


Zahlentafel  2. 
Zusammenstellung  der  in  den  neuen  Bau- 
regeln geforderten  ungleich  schenkligen 
Schiff I) au  - Wi n kelprofile  nach  ihrer  Ver- 
wendung. 


* 

.  

_ 

o 

*► 
o 

■ 

•  ;  5 

T  *  r 

-  e  i- 

ti 

5  p 

M  C 

1  _ 

~  i  h 

Uz 

i  ü  B 

S  £ 
o  — 

St 

ti  c 

: 

S 
* 

■ 

45  X  30 

1 

— 

— 

— 

— 

NP 

45  X  K5 

1 

55  X  45 

— 

— 

— 

— 

1 

— 

— 

«0  X  40 

1 

— 

— 

XP 

eo  x  "»o 

"— 

— 

1 

l 

— 

— 

— 

05  X  45 

1 

— 

— 

— 

— 

— 

65  X  50 

1 

— • 

1 

« 

1 

— 

— 

65  <  55 

1 

— 

1 

1 

— 

— 

— 

75  X  M 

— 

— 

— 

— 

1 

— 

— 

NP 

75  X  •>•'> 

1 

1 

1 

1 

— 

— 

75  X  «'•'' 

I 

— 

1 

1 

— 

— 

— 

!   85  X 

l 

— 

i»0  x  «o 

[ 

t>0  X  "5 

1 

— 

— 

1 

— 

i 

— 

100  X  »'5 

— 

— 

1 

— 

— 

NP 

,  100  x  75 

1 

— 

— 

1 

— 

i 

— ■ 

1 00  X  90 

— 

— 

— ' 

— 

— 

i 

— 

110  X  75 

1 

— 

— 

1 

1 

— 

— 

115  X  «>5 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

i 

120  x  75 

1 

— 

— 

1 

1 

— 

•  - 

:  120  x  ;,o 

— 

— 

1 

— 

1 

— 

1 

1  HO  X  »0 

1 

i 

— 

1 

— 

— 

■ 
i 

140  X  75 

140  X  1»0 

1 

1 

150  .•  75 

150  X  90 

1 

1 

150  X  100 

1 

i 

1 

NP 

1  (SO  X  90 

1  CO  x  i  oo 

.... 

1 

170  X  75 

_ 

i 

170  X  90 

1 

1  170  X  1 1 5 

i 

1 

i  im  x  !»o 

1 

;200X  »0 

1 

;  225  x  '»0 

1 

i 

250  X  !»0 

1 

1  - 

i 

38 

23 

4 

5 

17 

12 

1 

8 

4 

ringe ren  Kosten  wegen  aus  Rückeu  an  Rücken 
genieteten  [-Profilen,  unter  Umständen  mit  einer 
Zwischenplatte  oder  aus  zwei  Rücken  an  Rücken 
genieteten  Wulstwinkeln,  so  daß  also  nur  noch 
die  Verwendung  als  Raumstringerwinkel  bleibt. 
Als  letzterer  kommt  er  aber  auch  nur  noch  bei 
der  heute  sehr  seltenen,  nur  auf  große  Tank- 
dampfer und  große  Segelschiffe  beschränkten 
Bauweise  mit  schworen  Raumbalken  vor,  denn 
die  Raumstringerwinkel  bei  der  -üblichen  Bau- 
weise nach  dem  Rahmenspantensystem  sind 
gleichschenklig. 

Ein  Beispiel,  mit  wie  wenig  Profilen  man 
sehr  gut  auskommen  kann,  zeigt  die  Verwendung 
der  Raumstringerwinkel  beim  Hochspantensystein. 
Hier  ist  man  für  alle  Größenklassen  vom  kleinen 
Küstendampfer  bis  zum  großen  transatlantischen 
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Zahlentafel  3. 
Verzeichnis  der 
zurzeit  im  Han- 
delsschiff bau 
nocb  erforder- 
lichen Winkel- 
atahle. 


Fracht-  und  Passagierdampfer  mit  im  ganzen 
vier  Profilen  ausgekommen.  Einer  ähnlich  ge- 
nügsamen Verwendung  als  Raumstringcrwinkel 
bei  der  alten  Bauart,  die  jetzt,  wie  die  Zahlen- 
tafel zeigt,  17  Profile  erfordert,  dürfte  nichts 
im  Wege  stehen.  Die  fünf  Profile,  welche  als 
Mittelkiclschweinwinke),  Rücken  an  Rücken  ge- 
nietet, nur  für  ganz  kleine  Schiffe  in  Betracht 
kommen,  können  ganz  entbehrt  werden,  da  sich 
doch  wohl  heute  kaum  noch  jemand  die  Mühe 
nehmen  dürfte,  diese  Winkel  Rücken  an  Rücken 
zusammenzunieten,  sondern  man  verwendet  statt 
dessea  allgemein  das  J_-Protil. 

Die  1*2  Deckbalken  wollen  für  sich  betrachtet 
«ein.  Auch  hier  finden  die  ungleichschenkligen 
Winkrl  nur  noch  bei  ganz  kleinen  Schiffen  Ver- 
wendung, da  jn  der  Wulstwinkel  und  das  [-Profil 
die  eigentlichen  Balkenprofile  geworden  sind, 
welche  mit  Einführung  der  eisernen  Decks- 
hcplattungen  den  ursprünglich  zusammengehauten 
""l1--  sowie  den  J- Balken  völlig  verdrangt 
haben.  Vom  rein  theoretischen  Standpunkte 
ans  könnte  man  die  Winkelbalkeii  von  ISO  X 
75  mm  an  aufwärts  streichen,  da  der  Wulst- 
winkel 130  X  ^  hei  größerem  Widerstands- 
moment leichter  ist  als  jedes  di<  sei-  Winkelprofile. 
Indessen  haben  die  Winkelbalken  bei  den  Auf- 
bauten den  Vorteil,  daß  sie  sieli  leichter  ab- 
dichten lassen  als  der  leichtere  und  theoretisch 
bessere  Wulst winkel.  Praktisch  bedeutungslos 
sind  die  zwei  Winkel  an  der  Oberkante  der  aus 
Wulstplatten  und  Winkeln  zusammengebauten 
schweren  Haumhalken.  für  welche  die  Bauvor- 
schriften noch  acht  verschiedene  Profile  vor- 
sehen, denn   wie  bei  den  gewöhnlichen  Deck- 


balken, so  hat  auch  bei  den  schweren  Rauin- 
balken  das  [-Profil  den  aus  Wulstplntteu  zu- 
sammengebauten Balken  (~ty~-  oder  ver- 
drangt; man  baut  dieselben  entweder  aus  Rücken 
an  Kücken  genieteten  [-Profilen  oder  aus  zwei 
voneinander  um  eine  Spantentfernung  abstellenden 
[-Profilen  mit  einer  Deckplatte  <[~" ]>.  Sieht 
man  sich  aber  wirklich  gezwungen,  im  Ma- 
schinenraum oder  Kesselraum  Plattenbalken  zu 
bauen,  so  berechnet  man  die  erforderlichen  Ab- 
messungen ohne  Rücksicht  auf  die  als  Topwinkel 
an  Wulstplatten  vorgeschriebenen  Winkel. 

Es  blieben  zum  Schluß  noch  die  Winkel- 
profile  für  die  Schottversteifungen.  Hierunter 
wären  eigentlich  für  gewöhnlich  versteift»" 
Schotte  die  samtlichen  Spantwinkelprofile  auf- 
zuzahlen. Indessen  kommen  hier  auch  nur 
kleinere  Schifte  in  Betracht,  da  sich  einmal 
sämtliche  Spantwinkel  von  130  X  Tö  ml"  an 
vorteilhafter  durch  Wulstwinkel  ersetzen  lassen, 
sodann  wird  auch  bei  größeren  Schiffen  allge- 
mein die  sogenannte  Schottversteifung  ausgeführt, 
weil  sie  merkwürdigerweise  in  der  Regel  leichter 
im  Gewicht  ist  als  die  gewöhnliche  Art  der 
Schottversteifung,  und  einfachere  Arbeitsmethoden 
erfordert.  Für  die  verstärkte  Scliottversteifumr 
kommen  alter,  wie  die  Zahlentafel  zeigt,  nur  vier 
Winkelprofile  in  Betracht.  Von  diesen  vier  ist 
praktisch  auch  nur  das  leichteste,  nflmlich 
115  X  65  X  7  mm,  von  Bedeutung,  welches  zur 
Versteifung  der  wasserdichten  Schotte  zwischen 
dem  obersten  Deck  und  dem  zweiten  Deck  ver- 
wendet wird,  soweit  man  dort  nicht  auch  einfach  die 
senkrecht  laufenden  Schottplatten  flanscht,  statt 
sie  mit  Winkeln  zu  versteifen.  Die  drei  übrigen 
SchottversteifuDgsprofile  kommen  für  diesen 
Zweck  meist  gar  nicht  in  Frage,  da  sie  durch 
erheblich  leichtere  und  niedrigere  Wulstwinkel 
von  bedeutend  größerem  Widerstandsmoment  er- 
setzt werden.  Indessen  finden  die  letztgenannten 
drei  Profile  vielfach  zu  anderen  Zwecken  im 
Schiffbau,  für  welche  in  den  Bauvorschriften 
keine  Angaben  enthalten  sind,  Verwendung,  so 
z.  B.  als  Fußwinkel  der  Deckshauser,  wo  der 
hohe  Schenkel  für  die  Verbindung  mit  den  Wan- 
den der  Seitenhäuser  sehr  praktisch  ist. 

Wir  sehen  als»»  aus  der  Zahlentafel  2  ein- 
mal, daß  tatsachlich  von  den  46  gleichschenk- 
ligen Winkeln  des  Verzeichnisses  der  Normal- 
profile für  Schiff  baustable  1908  nur  38  in  deu 
Bauvorschritten  Aufnahme  gefunden  haben,  daß 
aber  von  diesen  38  wieder  ein  großer  Teil  gar 
keine  oder  doch  nur  mehr  sehr  beschränkte 
Verwendung  findet.  Von  den  38  Profilen  sind 
nun  fünf  Normalprofile  des  deutscheu  Normal- 
profilbuches.  nämlich  45X30,  60X40,  75X50, 
100  X  65  und  150  X  100  mm,  so  daß  also  noch 
33  Spezialscliiffbauprofile  bleiben.  Von  letzteren 
sind  die  Profile  45  X  35.  55  X  45,  60  X  50. 
i>5  X  45  und  ii 5  •  55  ohne  weiteres  durch  die 
Normalprofile  45  X  30  und  60  X  40  sowie  durch 
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Profil  65  X  50  zu  ersetzen.  Profil  90  X  60  ist 
gleichwertig  ersetzt  durch  85  X  65,  wahrend 
100  X  90  lediglich  als  Topwinkel  an  Wulst- 
balkenplatten kaum  noch  eine  Berechtigung  hat. 
Das  gleiche  gilt  von  den  Profilen  120  X  75  und 
120  X  90,  welche  beide  ohne  Nachteil  durch 
das  Normalprofil  120  X  80  ersetzt  werden  können. 
Auch  für  die  Beibehaltung  von  140  X  75,  das 
allein  als  Balkenprofil  vorkommt,  liegt  keine 
Berechtigung  vor,  da  es  durch  das  Wulst winkel- 
profil  130X65  vorteilhaft  ersetzt  ist.  Profil 
1 60  X  90  könnte  ohne  weiteres  durch  Normal- 
profil  160  X  80  ersetzt  werden,  denn  ah  Spant- 
winkel genügt  für  die  Vernietung  mit  der  Außen- 
haut die  Breite  von  80  mm,  hat  ja  doch  das 
Wulstwinkelprofil  von  165  mm  Höhe  nur  75  mm 
im  schmalen  Schenkel.  Für  die  Beibehaltung 
als  Topwinkel  an  gebauten  Wulstplattenbalken, 
als  welcher  es  sonst  allein  noch  vorkommt, 
fehlt  aber,  wie.  vorher  gezeigt,  jede  Berechti- 
gung. Auch  für  Profil  160  X  100  mm,  das  allein 
noch  als  Kielschweinwinkel  bei  großen  Segelschiffen 
in  Betracht  kommen  würde.  Hegt  keine  Notwen- 
digkeit vor,  da  man  bei  derartig  großen  Schiffen 
die  Kielschweine  wohl  stets  aus  Kücken  an  Kücken 
genieteten  [-Profilen  herstellen  wird. 

Wir  sehen  also,  daß  sich  ohne  jede  Ge- 
wiclttsvermehrung  oder  Benachteiligung  der  kon- 
struktiven Elemente  die  noch  verbliebene  Zahl 
von  38  ungleichschenkligen  Winkelprofilen  im 
Schiffbau  auf  28  vermindern  laßt,  was  gegen- 
über den  im  Verzeichnis  der  Normalprofile  für 
Schiffbaustahle  angeführten  46  verschiedenen 
Profilen  eine  Verringerung  in  der  Zahl  um  rund 
40  °/o  bedeutet.  Eiue  Zusammenstellung  der 
noch  verbleihenden  ProfiJe  ist  in  Zahlentafel  3 
gegeben.  Bei  der  großen  Aehnlichkclt  vieler 
dieser  Profile  würde  eine  weitere  noch  viel  er- 
heblichere Verminderung  in  der  Zahl  derselben 
bei  einigem  guten  Willen  leicht  zu  erzielen 
sein,  technische  Bedenken  ließen  sich  dagegen 
kaum  geltend  machen.  Gleichzeitig  wäre  aber 
damit  ein  weiterer  großer  Schritt  zur 
Schaffung  gemeinsamer  Profilreihen  für 
Hochbau  und  Schiffbau  getan. 

Was  aber  endlich  Erzeuger  und  Verbraucher 
zwingen  müßte,  die  Zahl  der  ungleichschenkligen 
Winkelprofile  Im  Schiffbau  zu  verringern,  ist 
das  Mißverhältnis  zwischen  der  üeherzahl  der 


Profile  und  dem  so  erheblich  zurückgegangenen 
wirklichen  Verbrauch  derselben.  Wir  haben  im 
Eingang  gezeigt,  wie  das  uneleichschenklige 
Profil  im  Schiffbau  noch  bis  vor  25  Jahren  aus- 
schließlich vorherrschte.  Damals  bildeten  82°,b 
des  gesamten  Eisen-  und  Stahlgewichtes  des 
Schiffskörper«  ungleichsclienkllge  Winkel.  Die 
neuen  Baumethoden,  wie  die  Einführung  der 
Doppelböden,  der  Rahmenspanten  mit  den  Inter- 
costalstringern  und  anderer  Plattenverbände  an 
Stelle  der  früheren  Winkelkonstruktionen,  nicht 
zum  wenigsten  ferner  die  Ende  der  neunziger 
Jahre  aufgekommene  Arbeitsweise  des  Flanschens 
der  Platten,  endlich  die  Einführung  der  [-  und 
J~-  Profile  statt  der  zusammengebauten  Spanten 
und  Deckbalken  haben  die  Verwendung  der 
Winkelprofile  auf  weniger  als  die  Hälfte  des 
früheren  Prozentsatzes,  auf  1 3  bis  1 4  °/o  «'«s 
Gesamtstahlgewichtes  des  Schiffskörpers,  zurück- 
gebracht. Von  diesen  verbliebenen  13  bis  14  o/o 
entfallen  aber  reichlich  10  bis  ll°/o,  d.  h.  4 '5 
des  (üesamtverbrauchs,  auf  die  gleichschenkligen 
Winkel,  vor  denen  der  ungleichscheuklige  Winkel, 
wie  wir  gesehen  haben,  in  den  letzten  30  Jahren 
ständig  zurückgewichen  ist.  Zurzeit  betragt 
der  Anteil,  den  die  ungleichschenkligen  Winkel 
am  Gesamtstahlgewicht  des  Schiffskörpers  bilden, 
in  keinem  Falle  über  3  °/o.  Er  schwankt  zwi- 
schen 2,3  und  3,0  °/o,  sei  es  nun,  daß  wir  das 
Stahlgewicht  eines  kleinen  Küstenfahrers  oder 
eines  Ozeandampfers  untersuchen.  In  diesoin 
Prozentsatz  von  3°/o  ist  auch  die  Verwendung 
der  ungleichschenkligen  Winkel  zu  all  jenen 
Teilen  mit  eingerechnet,  für  welche  die  Klassi- 
flkationsgesellschaften  in  ihren  Bauvorschriften 
keine  Angaben  machen. 

Berücksichtigt  man  nun,  daß  der  Schiffbau 
von  den  gleichschenkligen  Pcofilen  nur  Winkel 
von  30  bis  150  mm,  im  ganzen  17  Profile  ver- 
wendet, bei  einem  4  bis  5  mal  größeren  Ver- 
brauch an  Material,  gegenüber  den  46  ungleich- 
schenkligen Profilen  des  neuesten  Verzeichnisses 
der  Normalprofile  für  Schiffbaustahle,  so  wird 
man  sich  sowohl  auf  der  Seite  der  Erzeuger 
als  auch  namentlich  der  Verbraucher  der  Ein- 
sicht nicht  verschließen  können,  daß  eine  gründ- 
liche Verminderung  der  ungleichschenk- 
ligen Winkelprofile  im  Sohiffbau  eine 
dringende  Notwendigkeit  ist. 


Magnetstahl.* 

Von  Diplom-Ingenieur  G.  Hannack. 


Ein  einsames  Gebiet  will  ich  heute  betreten, 
ein  Gebiet,  in  das  noch  wenig  Licht  ge- 
drungen ist.  So  wenig  geklart  heute  noch  die 
Theorien  über  das  Wesen  des  Magnetismus  sind. 


*  Wenn  der  Verfaulter  in  der  obigen  Abhandlung 
dich  dahin  ausspricht,  daß  er  mit  ihr  ein  bisher  in 
der  Literatur  noch  wenig  behandeltes  Oebiet  betritt,  so 
Ter  mögen  wir  ihm  nur  beizupflichten ;  wir  hoffen  aber, 


so  unsicher  und  tastend  ist  unser  Wissen  dar- 
über, wie  sieh  jene  rätselhafte  Naturkraft  am 
besten  unter  den  Willen  des  Menschen  beugen  laßt, 
wie  wir  sie,  ist  sie  einmal  da,  festhalten  können. 

daß  die  Arbeit  für  viele  unserer  Leser  die  Anregung 
eeln  wird,  mit  dem  Schatze  ihrer  Erfahrungen  im 
Anschloß  an  die  obigen  Mitteilungen  nicht  zurück- 
zuhalten. Die  litdaktion. 
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Daß  für  unsere  moderne  Technik  mir  ilas 
Eisen  hezw.  Eisen-  und  Stahllogierimgen  in  Be- 
tracht kommen,  ist  selbstverständlich,  denn  das 
Maguctisicren  anderer  weniger  Körper  ist  wohl 
vom  wissenschaftlichen  Standpunkte  aus  inter- 
essant, für  den  gestaltenden  Ingenieur  aber  be- 
langlos. Von  vomherein  muß  man  das  Mate- 
rial, das  den  Magnetismus  festhalten  soll,  in 
zwei  Gruppen  scheiden :  einmal  wollen  wir  ein  Ma- 
terial haben,  das  momentan  hoch  magnetisch 
wird,  aber  ebenso  schnell  den  Magnetismus 
wieder  verliert,  anderseits  wollen  wir  Magnete 
herstellen,  die  dauernd  den  Magnetismus  fest- 
halten: „Dauermagnete*  will  ich  sie  nennen. 

Die  Untersuchungen  ülier  ersteres  Material 
sind  ziemlich  weit  vorgeschritten,  wahrend  die 
Forschung  bezüglich  der  Dauermagnete  weitaus 
unbefriedigender  geblieben  ist.  Hauptsächlich 
sind  es  die  Beziehungen  der  chemischen  Zu- 
sammensetzung des  Materials  zur  Leistungs- 
fähigkeit des  Magneten,  die  noch  in  recht  tiefes 
Dunkel  gehüllt  sind,  und  gerade  die  chemische 
Zusammensetzung  der  Legierung  ist  für  die 
Leistungsfähigkeit  der  Magnete  ein  überaus 
schw  erwiegender  Faktor,  wenngleich  die  Hchand- 
lungswcise  wilhrend  der  Fal>rikntion  eine  ebenso- 
wenig untergeordnete  Holle  spielt.  Bewiesen  ist, 
daß  sich  nur  eine  härtbare  Eisenlegierung  tür 
die  Darstellung  von  Dauermagneten  eignet,  also 
Stahl.  Im  allgemeinen  steigt  mit  zunehmender 
Hflrte  auch  die  Koerzitivkraft,  bei  einem  gc- 
wissen  Härtegrade  aber  hört  die  Zunahme  nn 
Koerzitivkraft  auf  und  sinkt  bei  weiter  ge- 
steigerter H.'irte  wieder  liernb.  Ich  habe  im 
wesentlichen  die  Angaben  von  Frau  Sklodowska- 
Curie*  bestätigt  gefunden,  daß  die  Grenze  des 
Kohlenstoffgehnltes  bei  1.2°'t>  Heye.  Ich  möchte 
die  Kohlenstoffi.'Teuzc  —  wenigstens  für  Wolf- 
rnmstahle  —  noch  etwas  niedriger  legen. 

Vor  allen  Dingen  muß  der  Stahl  feinkörnig 
sein.  Man  hat  dies  mit  außerordentlich  gutem 
Erfolge  durch  Zusatz  von  Wolfram  erreicht. 
Ganz  merkwürdig  ist,  daß  auch  der  Zusatz  von 
Wolfrain  an  ganz  bestimmte  Grenzwerte  ge- 
bunden ist.  Es  ist  mir  hantig  begegnet,  daß 
guter  Magnetstahl  durch  Erhöhung  des  Wolfram- 
gehaltes um  nur  wenige  Hundertstel  Prozent 
nicht  nur  nicht  besser,  sondern  direkt  schlecht 
wurde.  Natürlich  wird  es  das  Bestreben  des 
konkurrenzfähigen  Hütteiuuaniies  sein,  den  Wolf- 
ramgehalt  möglichst  zu  erniedrigen,  da  ja  das 
Wolfram  trotz  seiner  ausgedehnten  Anwendung 
immer  noch  recht  teuer  ist,  schwankt  doch  sein 
Breis  stets  zwischen  Ins  10  c#  f.  d.  Kilogramm. 
Das  Wolfram  allein  macht  aber  durchaus  nicht 
die  Güte  des  .Magnetstahles  aus,  vielmehr  ist 
es  das  Zusammenwirken  verschiedener  Elemente, 


•  K.  Schmidt:  .Die  niagnt-tiiicho  Untersuchung 
de«  Kineiw  und  verwandter  Metulle"  li'OO  S.  12». 


die  die  Leistungsfähigkeit  des  Magneten  nach 
der  guten  oder  schlechten  Seite  hin  beeinflussen, 
und  es  ist  fast  so,  als  ob  die  Natur  tür  den 
Höchstgrad  der  magnetischen  Kapazität  ein  ganz 
bestimmtes  Mengenverhältnis  der  Legicrungs- 
bestandteile  festgesetzt  hatte. 

Was  nun  die  Wirkung  der  verschiedenen 
Elemente  anbelangt,  so  bin  ich  zu  folgendem 
Resultat  gekommen.  Kohlenstoff  und  Wolf- 
ram sind  die  wichtigsten  Bestandteile  guten 
Magnctstahlcs.  Auf  das  richtige  Mengenver- 
hältnis dieser  beiden  Elemente  h&t  der  Hütten- 
mann vor  allen  Dingen  sein  Augenmerk  zu 
richten,  gegen  diese  beiden  Bestandteile  treten 
alle  übrigen  mehr  oder  weniger  zurück.  Mau- 
gan soll  die  Koerzitivkraft  des  Stahles  wesent- 
lich verringern;  alle  Magnetstahlproduzent  en 
scheinen  dieselbe  Meinung  zu  vertreten,  ich  bin 
durch  vielfache  Versuche  zu  der  Ucberzcugung 
gekommen,  daß  ein  höherer  Mangangehalt  die 
Koerzitivkraft  (Kapazität)  nicht  wesentlich  be- 
einflußt, wahrend  er  sicher  schädlich  auf  ilie 
Permanenz  (ich  nenne  so  die  Kraft,  den  Mag- 
netismus dauernd  zu  behalten)  einwirkt.  Ein 
Magnetstahl  mit  höherem  Mangangehalt  als 
0,2  bis  0.3  °/o  laßt  sich  gut  magnetisieren.  ver- 
liert aber  den  Magnetismus  ziemlich  schnell. 
Silizium  wirkt  in  kleiner  Menge  nicht  schäd- 
lich, ja  der  Siliziumgehalt,  den  nachstehende 
Analyst'  eines  vorzüglichen  Böhlermagneten  auf- 
weist, ist  sogar  verhältnismäßig  hoch: 

<"   0,097  o/0  S   0.088»/» 

W   6,869  .  Sl   0,255  . 

Mo    ....  0,176  „  Cu    .   .  .  .  0,004  „ 

P   0,018  .  Cr    .      .  .  0,000  „ 

Schwefel  beeinträchtigt  in  Mengen,  wie 
er  in  einigermaßen  reinen  Stahlsorten  auftritt, 
wider  Koerzitivkraft  noch  Permanenz.  Mit 
dem  Phosphor  scheint  es  sich  ebenso  zu  ver- 
halten. Kupfer  ist  schädlich:  ich  muß  in 
diesem  Punkte  verschiedenen  Forschern  wider- 
sprechen :  es  mag  sich  darüber  streiten  lassen, 
wenn  man  nur  reine  Knhlenstoft'stahle  in  }{,.. 
t rächt  zieht,  bei  Wolframstftlüen  und  nur 
diese  haben  für  Dauermagnete  praktische  Be- 
deutung —  ist  eiu  Kupfergehalt  entschieden  zu 
verwerfen. 

Nickel  laßt  sich  in  derselben  Weise  be- 
urteilen wie  Kupier:  selbst  in  ganz  geringer 
Menge  dem  Stahl  zugesetzt,  merkt  man  die 
Schädlichkeit  deutlich. 

Molybdän  laßt  sich  verwerten,  doch  steht 
sein  Wirkungsgrad  absolut  in  keinem  Verhältnis 
zu  seinem  hohen  Preise.  Ein  Molybdanstahl  von 
ChAtillnn-Conimentry  mit  H,."i°o  Molylnlan  neben 
0.5 l°o  Kohlenstoß*  zeigt  nach  Angaben  von  Dr. 
E.  Schmidt  eine  Koerzitivkraft  von  60  °,  wahrend 
ein  solcher  mit  4  °/o  Molybdän  und  1.24  °  o 
Kohlenstoff  eine  Koerzitivkraft  von  8f>  •  be- 
sitzen  soll.    <;.mz  abgesehen  von  dem  enorm 


\ 
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hohen  Preise  des  Molybdäns  ist  eine  größer« 
Verwendung  dieses  Metall»-«  für  Dauermagnete 
ausgeschlossen,  denn  jeder  Spczialstahlmann 
kennt  die  »Schattenseiten,  die  dieses  Material 
dem  Produkt,  verleiht.  Einmal  ist  das  Schmelzen 
der  Molyltdänstähle  sehr  unangenehm  wegen  der 
leichten  Oxydierbarkeit,  anderseits  sind  Molyh- 
daiistähle  sehr  schwer  zu  behandeln  :  beim  Härten 
erhalten  sie  leicht  Risse,  und  wenn  man  auf  die 
hunderterlei  verschiedenen  Formen  der  Magnete 
hinweist,  wird  jeder  Fachmann  {fern  auf  dieses 
Material  verzichten,  da  das  gleichmäßige  Harten 
mancher  Magnete  wehren  der  komplizierten 
Spannungsvorhältnisse  ohnehin  genug  Schwierig- 
keiten bietet. 

(.Miro in  steht  an  Wirkung  dem  Wolfram 
j:anz  bedeutend  nach  und  ist  wehren  des  durch 
«••ine  Anwesenheit  bedingten  erschwerten  Hartens 
ganz  außer  acht  zu  lassen.  Titan  verschlechtert 
sowohl'  die  Koerzitivkraft  als  auch  die  Per- 
manenz und  ist  seines  hohen  Preises  wegen 
(38  f.  d.  kg)  ohnedies  für  die  Herstellung  von 
Magneten  nicht  brauchbar,  deren  Rohmaterialpreis 
ja  zwischen  100  bis  140  «,#  für  hundert  Kilo- 
gramm schwankt. 

Eingangs  sprach  ich  davon,  daß  der  Magnet- 
stahl vor  allem  sehr  feinkörnig  sein  müsse;  ich 
will  mir  darin  selbst  widersprechen:  ich  ver- 
suchte. Magnete  aus  naturhartein  Stahl  herzu- 
stellen, dessen  Wolfrain-  und  Chromgebalt  {ranz 
bedeuten«!  war,  es  war  also  ein  ganz  unendlich 
feinkörniges  Material;  und  das  Resultat?  Der  Stahl 
nahm  sozusagen  nicht  eine  Spur  von  Magnetismus 
auf:  Magnete  aus  Schmiedeisen  konnte  man  da- 
ireiren  vorzüglich  nennen. 

Aus  diesem  Versuche  geht  hervor,  daß  auch 
der  Feinkörnigkeit  ein  Ziel  gesetzt  ist.  Ein 
Arbeiter  äußerte,  als  er  das  schlechte  Resultat 
an  dein  Schiielldrehstahl  sah:  „Ja,  der  ist  viel 
zu  dicht,  da  kann  der  Magnetismus  nicht  durch!" 
Ich  will  noch  erwähnen,  daß  es  mir  gelang, 
hervorragend  gute  Magnete  ans  einem  Stahl 
herzustellen,  der  des  Wolframs  völlig  entbehrte, 
nämlich  aus  einem  Chrom- Vanadiumstahl.  Die 
schlechten  Eigenschaften,  dir  das  Chrom  für 
da«  Härten  besitzt,  wurden  durch  das  Va- 
nadium beseitigt  oder  doch  wesentlich  herab- 
L'-mindert.  Dieser  Magnet  ist  aber  nur  in 
wissenschaftlicher  Beziehung  interessant,  da  Mag- 
nete, aus  solchem  Stahle  hergestellt,  kaum  zu 
tx-zahlen  wären. 

Werfen  wir  nun  einen  Rückblick  auf  meine 
kurzen  Ausführungen,  so  durften  daraus  die 
Schwierigkeiten  einigermaßen  erhellen,  die  dein 
Hiittenmann  beim  Erschmelzen  von  Magnet  - 
Stühlen  entgegentreten.  So  wie  sich  durch 
l'emiiitation  die  Reihen  verschiedener  (irößen 
ins  fnendiiehe  steigern  lassen,  so  unendlich  sind 
die  Varietäten  der  chemischen  Zusammensetzung 
v»n  Mngnetstnhlen.   zumal   es  durchaus  keiner 


großen  Mengen  bedarf,  die  die  Brauchbarkeit 
des  Magnetstahles  in  Frage  stellen:  wenige 
Hundertste!  einer  Beimengung  genügen  oft,  um 
alle  guten  Eigenschaften  des  Magneten  bedeutend 
liernbzudrücken. 

Ein  Trost  aber  bleibt  dem  Ingenieur  -  Che- 
miker, der  Magnetstahl  herstellen  muß:  nicht  er 
ist  es  immer,  der  die  Reklamationen  der  Käufer 
heraufbeschwört,  nein,  sein  Kollege,  dem  die 
Fabrikation  der  Magnete  obliegt,  vernichtet  oft 
mit  einem  Streich,  was  der  erste  errungen  hat. 
Vor  allem  ist  es  ein  unsachgemäßes  Härten,  das 
die  schwerstwiegenden  Folgen  nach  sich  zieht. 
Bei  850°  ('.  liegt  im  allgemeinen  die  richtige 
Härtetemperatur,  wenngleich  die  Abkühlungs- 
kurve eines  vorzüglichen  Magnetstnhles  der 
Firma  J.  A.  Henckels-Zwillingswerk,  Solingen, 
noch  zwei  Haltepunkte,  den  einen  bei  740  °, 
den  andern,  sehr  scharf  ausgeprägten,  merk- 
würdigerweise bei  500  0  zeigt.  Die  idealste 
Härtung  scheint  die  im  elektrischen  Härteofen 
zu  sein,  doch  bietet  die  Härtung  mit  Hilfe  des 
schmelzfliissigen  Salzbades  erhebliche  Schwierig- 
keiten, nicht  weil  die  anhaftende  Snlzschiclit 
eine  allseitig  sofortige  Berührung  des  Magneten 
mit  der  Härteflüssigkeit  hinderte,  der  Grund  ist 
vielmehr  der:  bei  Magneten  verlangen  die  Ab- 
nehmer oft  Zehntelniilliineter-Genauigkeit  in  den 
Abmessungen.  Diese  wird  hauptsächlich  in  der 
Maulweite  nur  erreicht,  wenn  man  vor  dem 
Kintaiiclien  in  die  Härteflüssigkeit  ein  haarscharf 
passendes  Zwischenstück  in  das  Maul  einschiebt; 
diese  Prozedur  zusammen  mit  dem  Herausnehmen 
des  Magneten  aus  dem  Bade  und  dem  richtigen 
Fassen  mit  der  Zange  dauert  mitunter  aber  so 
lange,  daß  die  Härtetemperatur  schon  bedeutend 
gefallen  ist,  bevor  der  Magnet  in  die  Härte- 
flüssigkeit gelangt:  unangenehm  ist  auch  das 
Fassen  des  mit  flüssigem  Salz  behafteten  Mag- 
neten mit  der  feuchten  Zange  bezw.  das  Ein- 
schieben des  nassen  Zwischenstückes  in  das  Maul. 
Bei  der  Berührung  des  Zwischenstückes  oder 
der  Zange  mit  dem  Magneten  spritzt  das  flüssige 
Salz  um  die  Arbeitsstätte  des  Härtens.  Eine 
große  Mißlichkeit  besteht  auch  darin,  daß 
beim  erneuten  Einhängen  größerer  Magnete  die 
Temperatur  des  Hades  erheblich  sinkt  und  auf 
diese  Weise  .ine  ideale  gleichmäßige  Härtung 
illusorisch  gemacht  wird. 

Um  zu  zeigen,  welch  verschiedene  Magnet- 
formen die  Elektrotechnik  verlaugt,  lasse  ich 
einige  der  Magnetforineii  folgen,  wie  sie  häutig 
bekannte  Magnethersteller  wie  Henckels-Zwillings- 
werk, Solingen,  oder  Gebr.  Böhler  A.-G.  jährlich 
zu  Hunderttausenden  liefern.  Man  erhält  durch 
einen  Blick  auf  die  Abbildungen  einen  unge- 
fähren Begriff  davon,  wie  schwierig  bei  der  und 
jener  Form  eine  gleichmäßige  Härtung  zu  er- 
zielen ist,  ohne  daß  der  Magnet  beim  Härten 
deformiert  wird  oder  Risse  bekommt. 
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Der  Verwendungszweck  von  Dauermagneten 
ist  sehr  verschiedenartig.  Ich  zfihlc  hier  den 
Haupthedarf  auf.  Sogenannte  Postmagnete  wer- 
den jährlich  zu  vielen  Tausenden  zur  Herstellung 
von  Telephonen  pebraucht  (Berlin  sehrieh  vor 
einigen  Jahren  eine  Kommission  von  30  000 
Stück  aus),  ferner  beanspruchen  eine  sehr  große 
Menge  die  Werke,  die  sich  mit  der  Herstellung 
von  elektrischen  Zahl-  und  Kontrollapparaten 


befassen;  eine  große  Anzahl  sogenannter  Weckcr- 
niagnetc  werden  verbraucht  für  die  Weckappa- 
rate und  Läutewerke  der  Hotels  und  der  Block- 
stationen der  Eisenbahnen,  und  in  neuerer  und 
neuester  Zeit  gehen  eine  beträchtliche  Anzahl 
nach  den  Automobilfabrikcn  als  Zündermagnete 
für  die  Motoren. 

An  dieser  Stelle  möchte  ich  noch  auf  einen 
Punkt  aufmerksam  machen,  der  für  den  Magnet- 
fahrikanten  oft  äußerst  unliebsam  ist:  Die  Elek- 
troingenieure scheinen  häufig  Apparate  zu  kon- 
struieren, bevor  sie  sich  über  Zweckmäßigkeit 
oder  Unzweckmflßipkeit  der  für  die  Apparatur 
nötigen  Magnete  im  klaren  sind.    Dies  macht 


dem  Hiittenmann,  der  den  Stahl  herstellt,  und 
ebenso  dem  Betriebsleiter  der  Mapnetfabrik  oft 
panz  außerordentliche  Schwierigkeiten,  denn  für 
einen  ptiten  Dauennapneten  bedeutet  die  zweck- 
mäßigste Form  oft  fast  alles.  Man  kann  den 
besten  Magnetstahl  verwenden,  die  äußerste 
Vorsicht  heim  Harten  usw.  walten  lassen,  zum 
Schluß  taugt  der  Mapnet  doch  nichts.  So  kommt 
es  hftulip  vor,  daß  ein  Mapnet  ein  Gewicht  be- 
sitzt, das  in  keinem  auch  nur  annähernden  Ver- 
hältnis zu  seiner  Kapazität  und  Permanenz  steht. 

Zum  Messen  der  magnetischen  Kraft,  bedient 
man  sich  für  Dauermagnete  in  der  Praxis  eines 
.  Apparates  der  Deutschen  Telcphongcsellschaft. 
Berlin.  Die  Wirkungsweise  desselben  beruht 
auf  Induktion,  deren  Stärke  von  dem  Kern 
einer  Spule  aus  durch  Hebelwerk  auf  einen 
horizontal  schwingenden  Zeiger  übertragen  und 
auf  einer  in  Grade  eingeteilten  Skala  abgelesen 
wird.  Leider  ist  dieser  Apparat  nur  für  eine 
panz  bestimmte  Sorte  von  Magneten  brauchbar, 
und  es  wflre  eine  dankenswerte  Aufgabe  für 
Elektrotechniker,  einen  Apparat  zu  konstruieren, 
dessen  Einrichtung  eine  viel  ausgedehntere  An- 
wendung gestattete,  weil  eben,  wie  oben  er- 
wähnt, ein  Magnetstahl  in  der  Form  des  zum 
Apparat  passcndenMagneten  vorzügliche  Leistung 
anzeigen  kann,  wahrend  ein  anderer  Magnet  aus 
demselben  Stahl  panz  und  par  lahm  bleibt  und 
dem  Mapnetproduzenten  jede  Handhabe  genommen 
ist.  die  Fehlerquelle  zu  entdecken. 

So  harren  denn  des  Forschers,  der  sieh  auf 
dieses  kurz  skizzierte  Spezialgebiet  der  Stahl- 
erzeupunp  begibt,  viele  Ratsei,  die  aber  einer 
Lösung  würdig  sind;  heißt  es  doch,  damit  der 
modernsten  aller  Großindustrien,  der  Elektro- 
technik, einen  großen  Dienst  zu  leisten  und  dem 
Spezialstahlmann  den  Weg  zu  weisen,  auf  dem 
er  dem  überhaupt  erreichbaren  Resultat,  was 
Magnetstahl  anbelangt,  naher  rücken  kann.  Eine 
Schwierigkeit  wird  die  Sache  haben:  bei  den 
Forschern,  die  in  der  Praxis  stehen,  dürfte 
wenig  Unterstützung  zu  linden  sein,  denn  die 
„Kniffe"  muß  der  Praktiker  für  sich  behalten, 
und  Kniffe  gibt  es  auf  dem  zitierten  Gebiete 
unsagbar  viele. 


Untersuchung  der  Bruchenden  eines  im  Betriebe 
gerissenen  Drahtseiles. 

Von  Professor  E.  Heyn  und  Privatdozent  Dipl.-Ing.  O.  Bauer. 
(Mitteilung  aua  dem  Königlichen  MaterialprüTungaamt  zu  Groß  -  Lichterfelde.) 


I    j  nter  Bezugnahme  auf  den  von  A.  Martens 
^-^  erstatteten    „Bericht*    über   die  mikro- 
skopische Untersuchung  des  am   11.  Dezember 
18H2  auf  der  Steinkohlenzeche  »Fürst  llardeu- 

•  „Mitteilungen  au«  den  Königlichen  Techuinchen 
VoruuchsanntalteD",  II.  .lahrgang  1884,  8.  24. 


bergt  gebrochenen  Förderseiles"  sollen  hier  mit 
Genehmigung  des  Antragstellers  einige  kenn- 
zeichnende Brucherscheinungen  an  einem  im  Be- 
triebe gerissenen  Drahtseil  mitgeteilt  werden. 
Die  nruclienden  sind  in  Abbildung  l  wieder- 
gegeben.   Die   Enden    1  und  2   gehören  laut 
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Angab*-  des  Antragstellers  zusammen.  Die  mit 
einem  vom  Brurh  entfernt  liegenden  Abschnitt 
desselben    Seiles    ausgeführten    Prüfungen  auf 


Abbildung  1.    Rrucbemk'ii  eins  untersuchten  Drahtseile* 


Zugfestigkeit  und  Dehnung  ergaben  befriedigende 
Ergebnisse  (vergleiche  Zahlentafel  t). 

Es  bestand  der  Verdacht,  daß  der  Seilbruch 
durch  frevelhafte  Hand  verschuldet  war.  Die 


mit  Seilschmiere  eingeschmiert  und  nicht  ver- 
rostet. Die  Bruchenden  der  einzelnen  Drilhto 
zeigten  folgendes  Aussehen: 

1.  Zum  Teil  waren  Ein- 
schnürungen der  Drflhtc  zu 
erkennen,  ähnlich  wie  sie  beim 
Zerreißversuch  auftreten  (ver- 
gleiche Abbildung  2  von  Seil- 
abschnitt Xr.  1  i. 

2.  Zum  Teil  war  der  Bruch 
erfolgt,  ohne  daß  an  der  Bruch- 
stelle deutliche  Einschnürung 
erkennbar  war  <  vergl.  Abbild.  3 
von  Seilabschnitt  Xr.  2), 

3.  An  zahlreichen  Stellen, 
sowohl  in  unmittelbarer  Xahe 
lies  Bruches,  wie  auch  in 
größerer  Entfernung  von  ihm, 
waren  spiralförmig  verlautende 
rillenartige  Vertiefungen  sicht- 
bar (vergl.  Altbildung  4  von 
Seilabsehnitt  Nr.  2). 

4.  Vereinzelt  traten  >.auch 
runillicho  Eindrücke  auf  i  vergl. 
Abbildung  'S   bei  e   von  Seil- 
altschnitt Nr.  2). 
Drahtenden,   namentlich  vom 

wiesen     starke  Quer- 
in  der  Nahe  des  Bru- 


8.  Zahlreiche 
Seilabschnitt     Nr.  2 
schnitt  s  Veränderungen 
ches  auf. 


Abbild.  2.    Bruchende  des  Seilabschnittee  1.     X  »« 


Abbild.  S.    Druchende  des  SeilabschnittOB  2.    X  <• 


Bruchstellen  1  bis  3  (siehe  Abbild.  1)  wurden 
•laher  auf  Spuren  gewaltsamer  Einwirkung  von 
außen,  z.  B.  durch  Feile  oder  Meißel,  unter- 
sucht. Seilabschnitt  Nr.  3  (siehe  Abbildung  1 1 
war  im  Zustand  der  Einlieferung  ins  Amt  stark 
verrostet.   Die  Seilabsehnitt«  Nr.  I  und  2  waren 


6.  Teilweise  war  der  ursprüngliche  runde 
Draht  flach  oder  kantig  gedrückt  (vergl.  Abbil- 
dung 8  von  Seilabschnitt  Nr.  2). 

Stellen  mit  Meißeleintrieben,  Ein- 
feilungen usw.  waren  nicht  vorhanden. 
Die  im  vorstehenden  beschriebenen  Verflnderun- 


Digitized 


1242    Stahl  und  Ritten. 


Untersuchung  eine*  im  lirfriebe  gerissenen  Itrahtstiles. 


28.  J»hrtr.  Nr.  S.'j. 


M 

1 

L  .  i 

11  1 

1 

E 

II 

•4* 

I 

1 1|  ß 

H 

03 

1 

Null« 

.  i  - 

"  3  2 
3S  s 

1 

1 

i 

1 

— 

*fl 

m 

-* 

5 
SB 

- 

•a 
-r 

1 
-f 

i 

CO 
-r 

«i  q  ^  -c  •  S* 

1 
1 

1 

1 

1 

1 

t* 

s 

o 

cS 

 °' 

©' 

e 

3 

liSllJ 

g 

© 

©' 

©' 

fl 
-2 
O 

1  =|5 

s 

r 
•* 

o 

© 

© 

© 

O 

8 

■ 

- 

1 

i- 
-' 

i  - 

d 
s 

a 

1 

■ 

i 

1 

■S 

- 

JM 

•m 

s 

u 
1 

— 

r: 

■ 

J  - 

i 

- 

«j 
o 

£  £ 

t- 

Ol 

o" 

c 

r. 
©' 

V- 

- 

I  I 

i 

X 

r' 

y 
©' 

» 

Vi 

Im 

■ 

— 

o 

o 

?. 

3 

a 

•e 

e 

S 

« 

■e 
o' 

3 

s- 

■o 

© 

i 

0 

i 

§ 

03 
©' 

et 
©* 

P3 
©* 

- 

» 

i 
2 

I 

IM 

o' 

©' 

9 

-s 
« 

i 

o 

©' 

©' 

o 

Anuhl  J.  Ducht  eil 
1. 1  ra  Prnhcnluicc 

IQ 
-r 

- 

i 

■ 
e 
•O 

Ii  Iii 

•i  ii  .  •» 

fcc 
a 

= 
*— 
es 

«f  ff  5 

- 

s 

3 

1 

■> 

& 

k 

il  {ii 

5  !»f 

3-3- 

■3 

s 

ei 

e 

3 

-i 

M 

1 

f   1 

— 

gen  der  ursprünglichen  Querschnitte  der  Drahte, 
ninil  kennzeiebneml  fiir  uifclianiscln-  Almutzungi-n 
dos  Dnüituttfriah  imhrend  »los  Betriebes,  ber- 


e 

X 

"b 
H 


1 
I 


i 
x 


II  I 
-  .-  i. 


"Cd. 
=      ■  s 

3  _  -r  * 

IUI 


N 

•J  l  = 

I    =  =  — 

je  a  <a  - 


|  S  ?" 
—  j.  —  e 

1-1 -S 

"3 


x  S  5 

«=  a 

-  Sc 

Iii 

*  -  * 

e  n  a 


5  B 


5  2 

■)  «j  — 
-=  k. 
-  -  i 

h*  *  . 

f|i  _ 

8  »  „■  E 
«  =  5  ©' 

S  e' 
«.5  i 

J<   Sl  • 

5  =3  i- 


BBbi 
g  •)  O  B 


= «  ■*  - 


i —  —  j  — 

r  —  n  — 


Abbildung  4.  X  I« 

Bruchonde  den  SeilabscbniUes  2. 


Abbildung  5.  X  ,e 

Urucbende  den  SeiUbschnilteH  2. 

IrkaKI  »-b. 


vorgerufen  durch  RtellenveiM  starke  Bean- 
spruchung. Verlrtanngen  durch  frevelhafte  Hand 
Ingrn  nn  tlon  BrnelwtaHen  nicht  vor. 


Digitized  by  Go 


86.  AupiBt  1908.       Eisengewinnung  im  nördlithen  Bayern  vor  hundert  Jahren.       8tahl  and  Eisen.  1248 


Eisengewinnung  im  nördlich« 

Von  Dr.  Albert  S 

\Lj  ie  in  einem  Gebiete,  in  welchem  die  Wiege 
»»  des  deutschen  Bergbaues  stand.  -  in  dem 
Gebiete  des  ehemaligen  Markgrafentuins  Bayreuth, 
dem  neigen  der  erzreichen  Umgebung  boi  Stehen 
und  Naila  vor  allem  das  noch  erzreichere  Fichtel- 
gebirge zugehörte,  —  die  einst  blühende  Eisen- 
gewinnung* endigte,  das  zu  zeigen,  ist  der  Zweck 
der  vorliegenden  Arbeit.  Die  Ursachen  des 
Verfalls  waren  lokaler  Natur,  manchmal  auch 
Familienverhältnisse,  besonders  aber  die  alten 
Bergwerkskrankheiten  im  Bayreuther  Lande: 
Mangel  an  Mut,  wenig  Sinn  für  Neuerungen, 
was  veranlagte,  das  zu  übersehen,  was  eine 
neue  Zeit  gebieterisch  forderte.  Gar  zu  gerne 
wollte  man  ernten  ohne  zu  silen.  und  wenn  es 
galt.  Opfer  zu  bringen  und  zu  riskieren,  dann 
pflegte  man  in  der  Kegel  aufzuhören ;  eine  Er- 
scheinung, die  übrigens  anderwflrts  auch  be- 
obachtet worden  seiu  soll. 

Je  mehr  mau  in  die  Geschichte  des  Bay- 
reuther  Bergbaues  eindringt,  desto  mehr  erkennt 
man  nach  dem  Wenigen,  was  vorliegt,  daß  diese 
Blüte  vor  den  Jahren  1430  oder  1431  gelegen 
ist.  Damals  fielen  die  Hussiten  in  das  Land, 
und  nur  weniges  von  dem  durch  sie  roh  und 
«tonlos  Zerstörten  erstand  zur  alten  Blüte  wieder, 
manche«  erlag  auf  immer.  Aber  der  Reichtum 
an  Eisen  war  im  Fichtelgebirge  viel  zu  groß, 
als  daß  man  es  hatte  liegen  lassen  können,  und 
die  Eisengewinnung  hielt  sich  jahrhundertelang 
doch  auf  solcher  Höhe,  daß  dabei  ein  großer 
Teil  der  einheimischen  Bevölkerung  Nahrung  und 
Arbeit  fand. 

Je  nach  der  Zeit  und  der  Ansicht  des  be- 
treffenden Herrschers  war  es  verschieden,  wie  sich 
die  rnarkgrflflirh-hohenzollcrnsche  Regierung  zu 
diesen  Borpwerksbetriehen  stellte.  Das  Eine  aber 
war  allen  Herren  gemeinsam,  daß  sie  stets  geld- 
bedürftig  waren,  und  die  meisten  davon  glaubten, 
daß  der  Erzreichtum  des  Fichtclgebirgcs  am 
besten  geeignet  wäre,  ohne  viel  Risiko  dieses 
Bedürfnis  zu  befriedigen.  Was  da  alles  unter- 
nommen wurde,  gehört  nicht  in  den  Rahmen 
dieses  Berichtes.  Um  aber  zu  zeigen,  wie  sehr 
man  oft  danebenschlug,  möge  nur  die  Tatsache 
angeführt  werden,  daß  von  1764  bis  1769  ein 
ehemaliger  Badergeselle,  namens  Schröder,  als  Di- 
rektor sämtlicher  Bergwerke  im  Lande  angestellt 
war.  Aber  durch  Bergfreiheiten,  die  immer 
wieder  erneuert  und  immer  ausgedehnter  wurden, 
wurde  doch  lange  Zeit  für  die  Eisenwerke  ge- 
sorgt. U.  a.  wurden  die  Hammerwerke  mit  Holz- 
rechten begnadet,  die  heute,  trotzdem  die  indu- 


•  Vergl.  „Stahl  und  Ki»enu  1007  Nr.  13  s.  443. 


ri  Bayern  vor  hundert  Jahren. 

hmidt  in  Wunsiedel. 

strie-llen  Anlagen  verschwunden  sind,  als  kost- 
bare Rechte  für  die  Anwesen  noch  fortbestehen. 
Als  1791  der  letzte  der  Ansbachisch-Bayrcuth- 
schen  Hohenzollern  Alexander  das  Land  an  Preußen 
abgetreten  hatte,  kam  Karl  August  von  Harden- 
berg als  Resident  nach  Bayreuth.  Was  er  in 
dem  Fürstentum  antraf,  legte  er  in  einem  Be- 
richte an  die  Regierung  nieder,  der  zum  größten 
Teile  in  einer  Studie  von  Dr.  Chr.  Meyer  über 
Hardenberg  und  seine  Zeit  und  seine  Verwaltung 
der  Fürstentümer  Ansbach  und  Bayreuth  (Breslau 
1892)  wiedergegeben  ist.  Auf  königlichen  Be- 
fehl hin  wurden  von  der  neuen  Regierung  ge- 
rade die  Bergbauverhflltnisse  genau  untersucht, 
Alexander  von  Humboldt  erschien  im  Auf- 
trage der  Regierung  und  wohnte  von  1793  bis 
1804  abwechselnd  in  Stehen,  Arzberg  und  Gold- 
Kronach. 

Zunächst  löste  man  das  alte  markgrafliche 
Bergdepartement  auf,  errichtete  drei  Bergttmter 
und  eine  Bergbauhilfskasse  und  eröffnete  die 
Bergschule  in  Stehen.  Es  waren  in  den  ersten 
Jahren  des  19.  Jahrhunderts  im  Fichtelgebirge 
11  Hochöfen,  5  Blauöfen,  28  Frischfeuer, 
7  Zain-  und  2  Blechhammer  eingerichtet;  kleine 
Hammerwerksbetriebe,  welche  die  Taler  belebten, 
zahlte  man  gegen  40.  Gearbeitet  wurde  nur  mit 
Holzkohlen,  weshalb  man  auf  allen  Wegen  und 
Stegen  im  Walde  heute  noch  auf  die  unverwüst- 
lichen Spuren  von  Köhlereien  stößt.  1791  ver- 
schlangen diese  Köhlereien  im  Verein  mit  21 
vorhandenen  Kalköfen  33  600  Klnfter  (ungefähr 
zu  3  Ster)  Holz,  zu  denen  die  Staatsforsten 
20  230  aligaben,  wahrend  3750  aus  dem  benach- 
barten Böhmen  eingeführt,  die  übrigen  aber  aus 
Privatwaldungen  geholt  wurden.  Man  darf  der 
damaligen  preußischen  Regierung  die  Anerkennung 
nicht  versagen,  daß  sie  bestrebt  war,  die  im 
Mnrkgrafenlnnde  vorgefundenen  Eisenwerke  zu 
fördern.  Das  waren  zunächst  die  Spateisenstein- 
gruben in  der  Mordlau  bei  Stehen  und  dann  die 
zahlreichen,  oft  kleinen  Eisengruben  lJlngs  der 
beiden  Fichtelgebirger  Knlkzüge  im  Norden 
und  Süden  der  Kösseineberge,  wo  Spat-,  Rot- 
und  erklärlicherweise  viel  Brauneisenstein  ge- 
wonnen wurde.  Die  Erze  folgen  getreulich  den 
beiden  Zügen  von  kristallinischem  Kalke  im 
Fichtelgebirge. 

Es  kamen  bewegte  Zeiten,  die  aber  der  Eisen- 
gewinnung wenig  schadeten.  Es  findet  dies  darin 
seine  Erklärung,  daß  der  Verkehr  im  allgemeinen 
ein  wenig  ausgedehnter  war,  und  daß  man,  ein 
Zeichen  der  damaligen  Zeit,  auf  den  Verbrauch 
der  Produkto  des  eigenen  Landes  doch  zumeist 
angewiesen  war. 
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So  sah  es  verhältnismäßig  gut  in  den  Tagen 
aus,  in  denen  das  Markgrafentum  Bayreuth  unter 
preußischer  Hoheit  stand,  was  von  1791  bis  1806 
der  Fall  war.  Nach  der  Schlacht  bei  Jena  und 
zwar  im  Oktober  1 806  zogen  die  Franzosen  ein,  und 
nach  dem  Tilsiter  Frieden  kam  das  Bayreuther 
Gebiet  unter  französische  Verwaltung,  Baron 
de  Tournon  erschien  als  französischer  Zivil- 
gouverneur in  der  Landeshauptstadt.  Die  Art, 
in  welcher  die  Franzosen  die  Verwaltung  dieses 
ihnen  ganzlich  fremden  Landes  auffaßten  und 
wie  sie  namentlich  die  Bergwerksbetriebe  be- 
urteilten und  behandelten,  verdient  alle  An- 
erkennung. Tournon«  Bericht  au  Najioleon  Uber 
Land  und  Volk,  dessen  wirtschaftliche  Verhält- 
nisse, seine  Vorschlage,  diese  zu  heben,  zeigt 
von  außerordentlicher  Begabung  und  liebevoller 
Hingabe.  Die  Art  und  Weise  der  Beurteilung 
der  ihm  anvertrauten  Provinz  läßt  den  Bericht- 
erstatter als  geistreichen  Publizisten  erkennen. 
Das  französisch  abgefaßte  Schriftstück,  welches 
■sich  in  der  oberfränkischen  Kreisbibliothek  be- 
findet, hat  der  verstorbene  Regierungsdirektor 
von  Fahrenbacher  1900  übersetzt  und  im  Druck 
erscheinen  lassen.* 

Tournon  traf  bei  seinen  Reisen  im  Wun- 
siedler Bezirke,  also  im  Gebiete  des  kristalli- 
nischen Kalkes,  das  in  zwei  Streifen  sich  in 
einer  Lange  von  nur  ungefähr  je  15  Kilometer 
und  einer  Breite  von  2  bis  3  Kilometer  hin- 
zieht, 52  Eisenbergwerke  an.  Es  bedarf  nicht 
der  Erwähnung,  daß  es  ungemein  kleine  Betriebe 
waren:  keine  Grube  ging  tiefer  als  ungefähr 
30  m ;  es  war  das  alte  systemlose,  oberflächliche 
Gescharre  im  Bayreuther  Lande.  Aber  trotz- 
dem war  man  zufrieden,  die  kleinen  Eigenlöhner 
fanden  ihre  Rechnung.  Der  Wert  der  damals 
gefundenen  Eisenerze  berechnete  sich  auf 37  500  Fl. 
(etwa  64  000  -A)  im  Jahre,  von  denen  ein  Viertel 
nach  Böhmen  und  in  die  Oberpfalz  verkauft, 
das  andere  im  Iniande  verhüttet  wurde.  1806 
waren  in  2  staatlichen  und  75  privaten  Berg- 
werken 335  Arbeiter  beschäftigt,  und  im  Lande 
selbst,  das  nur  61  Quadratmeilen  (335  866  ha 
=  3358  qkm)  groß  war,  und  dessen  eisenerz- 
liefernde Bezirke  sich  wie  erwähnt  auf  wenige 
Kilometer  Ausdehnung  beschränkten,  wurden  trotz 
vieler  Mängel  in  den  Betrieben  1806  240  644 
Zentner  Eisen  hergestellt,  und  39  076  Gulden 
(  ungefähr  66  500  M)  dafür  ausgegeben.  Ge- 
rechnet wurde  das  Eisen  auf  rd.  73  600  1807 
gingen  in  dem  kleinen  Bezirke  14  Hochöfen, 
40  Eisenhämmer,  3  Reinigungsanstalten  zur  Her- 
stellung von  Stabeisen,  2  Wnflenhämmer.  2  Weiß- 
blechfabriken und  7  Drahtfabriken.  Die  Preis- 
verhältnisse waren  folgende: 


•Siehe  Ludwig  tob  Fahrenbacber:  Die 
Provinz  Bayreuth  unter  französischer  Herrschaft. 
Wunsicdel  1900. 


Roheisen      1  Ztr.    12     Gulden  (ungef.  21,00  Jl) 
Eisenplatten    „     13—14     ,      (    ,  22,75 
Werkzeuge     »30        „      (    ,      52,50  .«» 
Eiaenbleche    ,        19         ,      (    .      33,25  .*) 
Kiaendraht     .        42  1  „      73,50  *t 

Der  Export  von  7330  Zentner  Roheisen  und 
Platten,  von  1000  Zentner  Eisenblech  und  800 
Zentner  Eisendraht  brachte  gegen  250  000  -M 
in  das  Land.  Die  Regierung  hatte  also  alle 
Ursache,  diese  Eisengewinnung  zu  fördern  und 
man  kann  der  französischen  Verwaltung  auch 
nicht  nachsagen,  daß  nicht  alles  geschah,  was 
in  damaliger  Zeit  geschehen  konnte.  Daß  der 
Krieg  im  allgemeinen  nicht  so  nachteilig  auf 
diesen  Industriezweig  einwirkte,  wie  man  an- 
nehmen sollte,  hatte  seinen  Grund  darin,  daß 
der  Konsum,  wie  wir  schon  anführten,  doch  zum 
größten  Teile  in  dem  engen  Gebiete  de*  eigenen 
Landes  stattfand  und  die  geologischen  Verhält- 
nisse, vor  allem  der  Verlauf  der  Taler,  so  ist, 
daß  die  Heer-  und  Handelsstraßen  von  jeher 
gezwungen  waren,  das  Gebirge  zu  umgehen. 
Entscheidungen  kriegerischer  Art  werden  sich 
wohl  stets  außerhalb  der  Berge  des  Fichtel- 
gebirges abspielen. 

1810  zogen  die  Franzosen  ab  und  die 
Bayern  ein.  Im  Fichtelgebirge  und  im  nahen 
Frankenwalde  wurden  zunächst  die  zwei  Berg- 
amter  Stehen  und  Wunsiedel  belassen,  beide 
unter  das  Oberbergamt  Gold-Kronach  gestellt. 
Zu  diesen  kam  in  dem  ersten  Jahrzehnte  der 
bayrischen  Herrschaft  noch  das  Berg-  und 
Hüttenamt  Fichtelberg  am  Berge  Ochsenkopf, 
das  wir  bisher  noch  nicht  erwähnten,  weil  wir 
nur  die  mnrkgräflich-brandenburgischen  Verhält- 
nisse zu  schildern  hatten.  Nachdem  das  Land 
zu  Bayern  gekommen  war,  waren  die  Fichu-1- 
berger  Anlagern  mitzurechnen,  welche  von  jeher 
unter  bayrischer  Direktion  standen.  Es  wurde 
dort  der  schöne  Elsenglanz  vom  Gleisinger  Fels 
verarbeitet,  was  dem  größten  Teil  der  unmittel- 
bar am  Südhange  vom  Ochsenkopf  wohnenden 
Bevölkerung  Nahrung  gab,  welche  auch  rasch 
verarmte,  als  die  Eisengewinnung  dort  aufhörte. 

In  diesen  nun  vereinigten,  räumlich  so  sehr 
wenig  ausgedehnten  Bezirken  waren  1812/18 
73  Eisenbergwerke,  im  Wunsiedler  Gold-Kronacher 
allein  50  im  Betriebe  (  3  bei  Schirnding,  41  bei 
Arzberg  und  Rötbenbach,  2  bei  Göpfersgrüo. 
4  unweit  Holenbrunn  bei  Wunsiedell,  welche  247 
Bergleute  beschäftigten.  Gefördert  wurden  15  585 
Seidel  dichter  Brauneisenstein,  das  Seidel  zu 
8050  Nürnberger  Kublkzoll,  etwa  3n  Kubikmeter ; 
die  Stebener  Bergwerke  lieferten  in  31  Gruben 
15  861  Seidel  Braun-  und  Spateisenstein.  Die 
Eisenwerke,  wie  überhaupt  die  einschlägigen  Ver- 
hältnisse waren  in  bayrischer  Zeit  die  gleichen  ge- 
blieben, die  Eisenprei.se  waren  um  ein  klein  wenig 
billiger  geworden.  Höh-  und  Gußeisen  kosteten 
gegen  früher  21    *  f.  d.  Zentner  nur  noch  8  bis 
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10  ,#  «5  bis  6  Gulden),  die  Rieche  statt  33.25  Ji 
(19  Gulden»  jetzt  nur  28  (16  Gulden).  Diese 
Eisenwerke  verbrauchten  aber  im  Jahre  die 
riesige  Holzmeuge  von  23  190  Klafter  (die 
Kiafter  zu  ungefähr  3  Ster  gerechnet),  be- 
schäftigten 725  Arbeiter  und  verbrauchten  32  884 
Seidel  Eisenstein.  Dabei  ist  zu  berücksichtigen, 
daß  hierzu  noch  Erz  zu  rechnen  ist,  das  aus 
den  unmittelbar  benachbarten  (hegenden  der 
öberpfalz  eingeführt  und  mit  verhüttet  wurde. 
Die  alten  bayrischen  Werke  bei  Fichtelberg,  die 
weder  Hussiten-Einfalle,  noch  der  Dreißigjährige 
Krieg  vernichten  konnte,  bestanden  aus  1  Hoch- 
ofen. 2  Frischfeuern,  1  Zainhammer,  2  Blech- 
walzwerken und  spater  aus  einer  Gießerei.  Sie 
lieforten  i  S12,  13  5647  Zentner  Koh-  und  Guß- 
eisen, 10  858  Zentner  Stabeiseu  und  Eisenbleche. 
689  Zentner  Zaineisen,  wozu  5290  Klafter  Holz 
und  486n  Seidel  Eisenstein  erforderlich  waren. 

Die  Hochöfen  im  Bayreuthschen  Fichtelge- 
birge pflegten  nur  V27  bis  30  Fuß  hoch  zu  sein 
und  hatten  eine  Betriebszeit  von  nur  2,  seltener 
von  9  Monaten.  In  24  Stunden  wurde  gewöhn- 
lich zweimal  abgestochen  und  bei  gutem  Gange 
gewöhnlich  100  Zentner  Roheisen  gewonnen. 
Auf  4  Kubikfuß  Erz  rechnete  man  im  allgemeinen 
20  Kubikfuß  Kohlen  i  l  :  5),  als  Flußmittel 
diente  l/«  bis  l!i  Kalk.  Um  einen  Zentner  Roh- 
eisen zu  schmelzen,  verbrauchte  man  */&  Klafter 
Holz,  diese  zu  126  Kubikschuh  gerechnet. 

Die  Zahlen  geben  annähernde,  aber  keine 
ganz  genauen  Bilder,  weil  man,  wie  früher 
wohl  allgemein,  so  auch  im  Fichtelgebirge,  alles 
gemessen  und  nie  gewogen  hat.  Im  Bayreuthschen 
wurde  überhaupt  alles,  auch  die  Nahrungsmittel, 
z.  B.  Obst,  Kartoffeln  und  dergl.  gemessen. 

Die  Hammer  wogen  nur  3  bis  3'/i  Zentner 
und  machten  in  der  Minute  90  bis  120  Schlage, 
die  Walzwerke  wurden  von  gußeisernen  Wasser- 
ndem bt-dient.  Große  Eisenscheren  beschnitten 
die  Bleche,  die  Abfälle  verarbeitete  die  bay- 
rische Gewehrfabrik  zu  Fortschau  bei  Kemnath. 
Die  Fichtelgebirger  Eisenbleche  wurden  allgemein 
gelobt.  Das  Verzinnen  derselben  brachte  vor 
dem  Dreißigjährigen  Kriege  das  mittelalterliche 
Wunaiedel  zu  hoher  Blüte.  Die  Waffenhammer 
lieferten  Sageblatter,  Sensen,  Reifen.  Schaufeln 
und  dergl.  im  Kleinbetriebe.  Der  Zentner  der- 
artiger Ware  wurde  im  Durchschnitt  auf  30 
Gulden  (52,5  Jl)  angeschlagen.  An  den  Flüssen 
Eger  und  der  Nah  lagen  die  Drahtwerke,  welche 
ungefähr  70  Arbeiter  beschäftigten.  Durch 
Wasserkraft  bewegte  Zangen  zogen  den  Draht 
durch  Löcher  einer  Stahlplatte,  anfangs  durch 
größere,  dann  durch  feinere ;  und  durch  Schütteln 
und  Reiben  der  Drahtbunde  aneinander  gelang 
es,  den  Draht  in  einfachster  Weise  zu  polieren. 
Noch  zu  erwähnen  ist  hier  das  Schmieden  von 
Blechlöffeln  im  Schneeberggebiete  und  das  Her- 
stellen von  dauerhaften  Nflgeln  mittels  Hand- 


arbeit in  zahlreichen  kleinen  Betrieben  in  Wun- 
Bledel  und  Weißenstadt. 

So  war  es  in  den  ersten  zwei,  ja  fast  drei 
Jahrzehnten  im  Frankenwalde  und  im  Fichtel- 
gebirge, wo  überall  die  kleinen  Hammer  pochten 
und  die  Feuer  leuchteten.  Heute  noch  stehen 
wie  Edelsitze  die  alten  Wohnungen  der  Hammer- 
herren an  den  Flußlaufen,  wohl  erkenntlich  und 
von  ehemaligen  Wohlstände  zeugend.  Ein  über- 
schwenglicher Beschreiber  des  Fichtelgebirges 
erklart,  daß  er  beim  Ueberblicken  des  Wunsiedler 
Tales  den  Eindruck  gehabt  hatte,  als  hatte  Vulkan 
mit  seinen  Gesellen  Memnos  verlassen  und  hätte 
sich  hier  angesiedelt.  Als  Merkwürdigkeit  mag 
gelten,  daß,  als  im  Jahre  1805  Königin  Luise 
von  Preußen  zu  Alexandersbad  bei  Wunsiedel 
weilte,  nicht  weniger  wie  500  Berg-  und  Hütten- 
leute vor  das  Schloß  zogen,  ihr  zu  huldigen. 
Die  Hammerschmied  -  Familien  ( Keß,  Jlling.  Müller, 
Schreier  usw.),  deren  Namen  auch  im  Harz  und 
in  Thüringen  auftauchen,  haben  sich  jahrhunderte- 
lang erhalten  bis  auf  den  heutigen  Tag.  In 
früherer  Zeit  war  Wunsiedel  der  Hauptver- 
sammlungsort und  an  den  Sonntagen  strömten 
aus  der  ganzen  Gegend  die  Bergleute  dort  zu- 
sammen. 

Schon  in  den  1830er  Jahren  war  der  Rück- 
gang zu  bemerken.  Zunächst  wurden  die  Gruben 
wassernötig,  es  hieß  Opfer  bringen  und  da 
machte  sich  auch  bald  die  eingangs  erwähnte 
mnrkgräflich-bayreuther  Bergkrankheit  bemerk- 
bar —  man  entschloß  sich  nicht  zum  Stollen- 
bau und  nur,  wenn  es  sehr  günstig  ging,  zum 
Aufstellen  von  Maschinen  oder  Pumpwerken, 
lieber  borte  man  auf.  In  Arzberg  stellte  man 
im  Staatsbetriebe  ein  Pumpwerk  her,  das  durch 
geiae  Kompliziertheit  berüchtigt  wurde.  Die 
Zeit  verlangte  auch  immer  mehr  Einteilung, 
mehr  Rechnen,  Sparen  an  Arbeit  und  Geld. 
Wenn  man  bedenkt,  daß  man  mehr  als  hundert 
Jahre  lang  an  einer  Stelle  das  Eisen  grub,  dann 
es  auf  schlechtem  Wege  zwei  Stunden  weit  zum 
Hochofen  schaffte,  um  es  über  die  Berge  weg 
vier  Stunden  lang  auf  unbeschreiblichem  Wege 
zur  Schmiede  zu  transportieren,  so  ist  verständ- 
lich, daß  dies  einmal  aufhören  mußte.  Der 
Direktion  der  staatlichen  Werke  zu  Fichtelberg 
sagte  man,  ob  mit  oder  ohne  Grund  sei  hier 
nicht  entschieden,  nach,  daß  sie  gezwungen  war. 
einen  Teil  der  zu  Fichtelberg  gewonnenen  und 
dort  ausgeschmolzenen  Erze  24  km  weil  zum 
gleichfalls  staatlichen  Werke  Königshütte  und 
dann  zur  weiteren  Behandlung  wieder  zurück- 
zuführen, da  jedem  der  genannten  Werke  die 
entsprechende  Einrichtung  des  anderen  fehlte. 
Um  die  bestehenden  Anlagen  zu  schützen,  ver- 
sagte die  Regierung  auch  Privaten  jedwede  Kon- 
zession zu  Neuanlagen,  und  die  Bayrische  Kammer 
war  nicht  mehr  zur  Bewilligung  von  Geldmitteln 
zu  hal'en.  Dann  flu  gen  die  Walder  bei  dem  großen 
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Holz-  und  Kohlenverbrauch  an.  nachzulassen,  die 
Taglöhn«',  die  sonst  ganz  gering  waren,  gingen 
in  die  Höhe.  Stein-  und  Braunkohlen  kannte 
man  nicht. 

Ein  sehr  bezeichnendes  Bild  der  Ausbeute 
derBrnuneiscngruben  von  Arzbcrg,  der  bedeutend- 
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-4  f  1846*47  1837  Seidel  2388  Gulden  (4579  .*) 
it.?  1847/48  1950  ,  2693fl.54kr.  (4712,75  .) 
o|  -  \  1848/49      1518     „         2115  fl.  12kr.  (3701,60,,) 


1846/47  4569 
1847/48  3965 
1848  49  4580 
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6996  fl.  36  k  r.  |  U  195  „) 
5391  fl.  (9414,25,» 
6342fl.6kr.(ll  185,75  „) 


Unterdessen  vollzog  sich  außerhalb  der  Berge 
die  große  Umwälzung  unter  dem  Einflüsse  mo- 
derner Hilfsmittel  und  moderner  Rec  hnungsweise. 
In  den  1840  er  Jahren  schon  erschienen  Reisende 
und  boten  auswärts  gewonnenes  Eisen  zu  viel 
billigeren  Preisen  an,  als  das  einheimische  ge- 


steti  in  der  Genend  gegen  Milte  des  vorigvn 
Jahrhunderts,  gibt  nachstehende  Aufstellung: 

ltUt/47      1647/44  1A48/4» 

f  Heilige  drei  Könige  1817  2250  2199  Seidel 

j|  Morgenröte  ....  1837  1950  1518 

1 1  Segen  den  Herrn .  .  3653  1877  2228  „ 

"  l  Gold-u.Silberkammer  4569  3906  4530  . 

GrubfDkoMro  Ertrkf 

1589  fl.  39  kr.  (2781,21  .*>  137rtfl.          (2418,25  Jt) 

1443  fl.  25  kr.  (2526,-  n)  1355fl.25kr.  (2371,25  „  ) 

1457  fl.  30  kr.  (2550,75  ,  )  189«.  9kr.(  330.85  „) 

7551  fl  43  kr. (13356,20  „  »  «Zubuße» 
6320 fl.  22  kr.  ( 1 1  062,50  „  ) 

024  lfl.  52  kr.  (10922,50,  l  658  fl.  (11  422  .*! 

Waffenhämmern  hergestellt  wurden.  I>ie  Hoch- 
öfen fielen  ein.  die  Bauern  fuhren  die  Steine 
weg,  und  von  den  staatlichen  Werken  wurden 
Anfang  der  sechziger  Jahre  die  schönen  Ge- 
bäude um  billiges  Geld  versteigert. 

So  endete  die  Eisengewinnung  in  einer  Ge- 
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liefert  werden  konnte,  und,  merkwürdigerweise,     gend.  in  welche  sie  lange  viel  Segen  gebracht 


trotzdem  wehrten  sich  zunächst  gerade  die  Ver- 
braucher gegen  die  Einfuhr.  Das  auswärtige 
Eisen  sei  „Dreck",  hieß  es.  Aber  die  Kata- 
strophe war  doch  nicht  mehr  aufzuhalten.  Erst 
löschten  die  Hochöfen  ihre  Feuer  aus.  dann 
verschwanden  die  Hammerwerke  langsam  eines 
nach  dem  anderen,  bis  in  den  1 850  er  Jahren 
die  Eisenindustrie  erloschen  war.  Da  man  die 
vorhandenen  Wasserkräfte  ausnutzen  wollte, 
verwandelte  man  die  Schmieden  meist  in  Mühlen, 
am  Nabflusse  und  am  Main  zum  Teil  in  Spicgel- 
schleifen.  Offiziell  behielten  sie  und  führen  sie 
ihre  Hammernamen  zwar  noch,  aber  das  Volk 
kennt  sie  nur  noch  als  Mühlen.  Im  Fichtel- 
gebirge gingen  1864  nur  noch  drei  Hammer- 
werke, die  wie  Siegfriedschmieden  heute  noch 
aussehen,  aber  sie  erzeugten  nicht  Stabeisen 
mehr,  sondern  dienten  dazu,  die  Geräte  im  Klein- 
betriebe herzustellen,  die  sonst  in  den  sogenannten 


hatte.  Die  Frage,  ob  sie  je  wieder  erstehen  wird, 
kann  bejaht  werden.  Zu  groß  ist  doch  der  Erz- 
reichtum  des  Fichtelgebirges,  als  daß  die  ober- 
flächlichen Arbeiten  der  Alten  mit  ihrer  unseligen 
Mittelteufe  ihn  erschöpft  haben  könnten.  In  den 
beiden  Kalkzügen  liegen  noch  Spat-,  Rot-  und 
Brauneisenstein,  ebenso  stellenweise  recht  schöne 
Manganerze,  und  wenn  man  auch  auf  das  Eisen- 
glanzvorkommen  am  Gleisinger  Fels  bei  Fichtel- 
berg nicht  mehr  viel  Hoffnung  setzen  kann,  so 
kann,  nachdem  das  schöne  Erz  am  Ochsenkopf 
oft  zutage  tritt,  bei  gründlichem  und  eingehendem 
Studium  der  Gegend  vielleicht  einmal  auch  wieder 
ein  Bergwerks-Segen  über  diese  kommen.  An 
gründliche,  moderne  Bergwerksarbeit  heran- 
zugehen, waren  jedoch  in  der  neuesten  Zeit  im 
Fichtelgebirge  die  Verhältnisse  nicht  günstig 
und  nicht  zwingend  genug  -  neue  projektierte 
Bahnanlagen  werden  sie  aber  schaffen. 


Ueber  Verwendung  hochprozentigen  Ferrosiliziums 

in  der  Eisengießerei.* 

Von  Dr.  West  hoff,  Hütteningenieur  in  Aachen. 


Kein  Element  ist  bekanntlich  für  uns  Gießerei- 
fachleute von  solcher  Wichtigkeit  wie  das 
Silizium.  Seine  Einwirkung  auf  den  Kohlenstoff 
gibt  uns  die  Möglichkeit,  in  dem  Kupolofen  ein 
beliebig  weiches  bearbeitungsfähiges  Material 
zu  erzeugen,  es  Ist  derjenige  der  verschie- 
denen im  Eisen  enthaltenen  Fremdkörper,  wel- 
cher in  erster  Linie  dem  Roh-  und  Gußeisen 
sein  charakteristisches  Aussehen  auf  der  Bruch- 
fläche verleiht,  das  Korn.    Es  muß  also  für 

*  Vortrag,  gehalten  auf  der  Zusammenkunft  der 
Köln-Aachener  Bezirksgruppe  des  VereinB  deutscher 
Eisengiellereien  am  7.  Juli  1908  zu  Köln. 


einen  bestimmten  Fall  in  entsprechender  Menge 
vorhanden  sein,  um  Graugußwaren  erzeugen  zu 
können.  Wir  erreichen  dies  durch  Mischen 
höher  mit  geringer  silizierten  Eisensorten.  Im 
allgemeinen  schwankt  der  Gehalt  an  Silizium  in 
den  zur  Verwendung  kommenden  Eisensorten 
zwischen  1  und  4  °/o-  Höherwertige  Silizium- 
eisen werden  bei  Darstellung  von  Gußwaren 
aus  den  verschiedensten  Gründen  nicht  ange- 
wandt, einmal  wegen  des  hohen  Preises,  dann 
wegen  der  erhöhten  Schmelztemperatur  und  der 
ungenügenden  Homogenität  der  Erzeugnisse. 
Um  eine  gewünschte  gleichmäßige  Qualität  zu 
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erhalten,  ist  das  Mischen  verschiedener  Eisen- 
Aorten  da  einfach,  wo  Stücke  von  ziemlich 
gleichmäßigen  Abmessungen  gegossen  werden. 
Dieser  Fall  ist  jedoch  selten,  und  die  Mehrzahl 
Jer  Eisengießereien  ist  gezwungen,  durch  ver- 
schiedene Mischungen,  sehr  häutig  selbst  wahrend 
derselben  Schmelzung  ihr  Material  den  jeweilig 
durch  die  Art  der  zu  erzeugenden  Waren  be- 
dingten Anforderungen  anzupassen.  Da  diese 
Anforderungen  vielfach  durch  die  Verschieden- 
heit der  Abmessungen  bedingt  sind,  ist  es  meist 
dir  Veränderung  des  Siliziumgehaltes,  welche 
durch  solche  Maßnahmen  erstrebt  wird. 

Daß  diese  Methode,  verschiedene  Qualitäten 
in  derselben  Schmelzung  zu  erzeugen,  nicht 
immer  zu  befriedigendem  Ergebnis  führt,  mit 
Verlusten  verbunden  ist  und  großer  Vorsicht 
bedarf,  weiß  jeder,  der  einmal  in  der  Weise 
hat  arbeiten  müssen,  d.  h.  jeder  Gießereifach- 
tuann.  Bei  der  Erkenntnis  der  großen  Bedeu- 
tung des  Siliziums,  vor  allem  auch  für  die  Stahl- 
industrie, wenn  auch  hier  aus  anderen  Gründen, 
ist  es  begreiflich,  daß  es  nicht  an  Versuchen 
gefehlt  hat.  diesen  wichtigen  Körper  rein  oder 
doch  in  möglichst  hochprozentiger  Ware  her- 
zustellen. Reines  Silizium  zu  erzeugen,  ist  ver- 
hältnismäßig einfach,  aber  wegen  der  bedeuten- 
den Herstellungskosten  ist  das  Material  zu  teuer, 
und  kommt  schon  aus  diesem  Grunde  für  die 
Praxis  nicht  in  Frage.  Die  Herstellung  hochpro- 
zentiger Silizium-Eisenlegierungen  gelang  mit  den 
alten  metallurgischen  Hilfsmitteln  nur  bis  zu  einer 
Legierung  mit  etwa  16  °o  Silizium.  Dies  ist 
das  Maximum  dessen,  was  durchgängig  im  Höch- 
sten erzielt  wird.  Dieses  Material  bietet  jedoch 
au*  oben  angeführten  Gründen,  mit  Ausnahme 
von  Spezialisierungen,  wenig  Interesse  für  die 
Eisengießereien  und  findet  ausschließlich  Ver- 
wendung in  der  Stahlindustrie.  Erst  durch  An- 
wendung der  elektrischen  Schmelzöfen  gelang 
es.  hoherprozentige  Ware,  zunächst  mit  25  °/o, 
dann  mit  "iOü/o,  schließlich  über  90*,o  Silizium 
zu  erzeugen.  Es  waren  meines  Wissens  fran- 
zösische Firmen,  welche  zuerst  nennenswerte 
Mengen  höher-  und  hochprozentige  Ware  auf 
den  Markt  brachten.*  Interesse  und  Absatz 
fand  sieh  hierfür  zunächst  wieder  in  der  Stahl- 
industrie. Bald  wurde  die  Fabrikation  von  den 
verschiedensten  Seiten  aufgenommen,  vor  allem 
von  dm  Karbidfabrikanten,  deren  Hoffnungen 
auf  großen  Verbrauch  von  Kalziumkarbid  nicht 
in  erwartetem  Maße  in  Erfüllung  gegangen 
waren,  und  deren  Gelen,  zunächst  wenigstens 
in  den  kleineren  Typen,  sich  ohne  weiteres  zur 
Ferrosiliziumfabrikation  eigneten.**  Immer  noch 
war  das  Absatzgebiet  die  Stahlindustrie;  an  die 

*  Näheres  siehe  ..Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  2 
S.  48.  Nr.  3  S.  82. 

**  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  23  S.  793, 
Nr.  24  S.  838. 


Verwendung  dieses  Materials  für  so  große  Si- 
liziumverbraucher, wie  die  Eisengießereien  es 
sind,  dachte  niemand. 

Ich  lernte  das  Material  im  Jahre  1901  als 
Assistent  am  eisenhütteniuflnnischen  Institut  der 
Technischen  Hochschule  in  Aachen  kennen,  wo 
ein  Doktorand  über  den  vielumstrittenen  Einfluß 
des  Siliziums  auf  Schwefel  arbeitete.  Derselbe 
verwendete  hochprozentiges  Ferrosilizium  (80*/o 
Silizium)  zu  seinen  Legierungen,  die  er  im  be- 
deckten Tiegel  herstellte  und  denen  er  nach 
dem  Einschmelzen  wechselnde  Mengen  dieses 
Körpers  zusetzte.  *  Als  ich  im  folgenden 
Jahre  die  Leitung  einer  Eisengießerei  übernahm, 
war  mein  erstes,  Versuche  mit  dem  neuen  Ma- 
terial anzustellen.  Dieselben  befriedigten  voll- 
kommen, so  daß  ich  einmal,  als  Hämatit  knapp 
wurde,  einen  ganzen  Guß  dünnwandiger  Ware 
durch  Zusatz  von  jeweils  entsprechenden  Mengen 
Fcrrosilizium  in  einwandfreier  Qualität  herstellte. 

Ich  bemühte  mich,  soweit  es  meine  Zeit  zu- 
ließ, größere  Werke  für  die  Sache  zu  inter- 
essieren, muß  aber  gestehen,  daß  ich  ein  sehr 
geringes  Verständnis  für  diese  Neuerung  fand, 
die  doch  eigentlich  auf  den  Grundbegriffen  des 
Kisengießereiwesens  beruht.  So  gab  ich  vor- 
läufig meine  Bemühungen  auf,  bessere  Zeit  ab- 
wartend. In  all  den  Jahren  ist  scheinbar  nie- 
mand auf  den  gleichen  Gedanken  verfallen,  nur 
einmal  fand  »ich  eine  kurze  Notiz  in  eiuer 
amerikanischen  Fachschrift,  die  aber  wiederum 
scheinbar  niemand  beobachtet  hat.** 

Meine  kurzen  Ausführungen  bezwecken,  nun 
auch  andere  zu  Versuchen  auf  diesem  Gebiete 
anzuregen,  um  so  das  Material  für  unser  ge- 
samtes Gießereiwesen  endlich  nutzbar  zu  machen. 

Die  praktische  Verwendung  des  Ferrosiliziums 
gestaltet  sieh  sehr  einfach.  Man  zerkleinert 
dasselbe  zu  einem  groben  Pulver,  gibt  eine 
entsprechende  Menge  auf  den  Boden  der  Gieß- 
pfanne und  läßt  Eisen  zulaufen.  Das  Eisen 
nimmt  das  Silizium  schnell  auf  und  so  wird  der 
berechnete  Grad  der  Weichheit  erreicht.  Be- 
sonders interessant  wird  dieser  Vorgang,  wenn 
man  mit  Weißstrabieisen  arbeitet,  also  einem 
Material,  wie  es  die  Tempergießcreien  verwenden. 


•  Die  Arbeit  ist  in  „Stahl  und  Eisen»  1903  Nr.  20 
S.  1128  bis  1133  auszUglieh  wiedergegeben. 

**  Diese  Ansieht  des  Verfassers  können  wir  nicht 
als  zutreffend  bezeichnen.  Uns  sind  verschiedene 
deutliche  Eisengießereien  bekannt,  die  schon  seit 
mehreren  Jahren  eine  größere  Tempergießerei  seit 
1903  —  regelmäßig  mit  hochprozentigem  Ferrosilizinm 
arbeiten,  das  sie  in  der  Pfanne  zusetzen.  Was  die  Be- 
handlung der  Frage  in  der  Fachpresa«  betrifft,  so  ver- 
weisen wir  o.  a.  auf  nachstehende  Aufsätze:  >  Verwen- 
dung von  hochprozentigem  Ferrosilizimn  im  Gießerei- 
betrieb«, „Stahl  und  Eisen"  1900  Nr.  7  S.  414;  iSpezial- 
legierungen  im  Gießereibetrieb«,  »Stahl  und  Eisen" 
1907  Nr.  35  S.  121'.!»;  »Herstellung  dichter  Güsse  durch 
desoxvdierende  Zuschläge«.  .Stahl  und  Einen-  l'M)H 
Nr.  17  S.  .Vi2.  Die  Redaktion. 
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Man  erhalt  bei  geringem  entsprechendem  Zusatz 
ein  Eisen  mit  grauem  Bruch  und  kann  durch 
Steigerung  der  zugesetzten  Menge  jeden  ge- 
wünschten Grad  von  Weichheit  erreichen.  Die 
Tompergießereien  sind  also  imstande,  auch  gleich- 
zeitig Grauguß  zu  vergießen. 

Den  Hauptwert  der  Verwendung  von  hoch- 
prozentigem Ferrosilizium  habe  ich  schon  kurz 
angedeutet,  derselbe  liegt  darin,  daß  es  mög- 
lich ist,  ohne  Gattierungsanderung  dem  Eisen 
nach  dem  Abstich  .jeden  gewünschten  Weich- 
heitsgrad zu  geben.  Daß  diesen  Vorteil  vor 
allem  Werke  ausnutzen  können,  die  vornehmlich 
schweren  Guß  ausführen,  liegt  auf  der  Hand. 
Nehmen  wir  an,  daß  eine  Reihe  Körper  zu 
gießen  ist,  die  auf  Grund  ihrer  Wandstärke 
etwa  1,4  u/o  Silizium  benötigen.  Ferner  wäre 
es  erwünscht,  an  gleichem  Tage  einige  wenige 
Stücke  noch  mitzubekommen,  die  2  °/o  Silizium 
erfordern,  dann  solche  mit  2,5  u/o.  Dieselben 
brauchen  nicht  mehr  zurückzubleiben,  weil  es 
sich  iu  Rücksicht  auf  die  geringe  Menjro  nicht 
lohnt,  einen  neuen  Satz  zu  setzen,  sondern  man 
gibt,  um  2°/o  Silizium  zu  erzielen,  von  75prn- 
zentigem  Ferrosilizium  800  g  f.  d.  100  lijr  in  die 
Pfanne,  und  um  2.5  «/o  zu  erzielen,  14(56  g,  und 
sticht  darauf  ab. 

Meine  Versuche  haben  ergeben,  daß  alles 
Ferrosilizium  glatt  aufgenommen  wird  und  nur 
ein  ganz  geringer  Bruchteil  verloren  geht,  was 
jedoch  einen  Vorteil  bedeutet,  indem  dieser 
Bruchteil  durch  Aufnahme  von  Sauerstoff  zur 
Reinigung  des  Bades  dient,  so  daß  bei  Verwen- 
dung dieses  Materials  auch  ein  dichtes,  reines 
Produkt  erzielt  wird.  Dieser  geringe  Verlust 
kann  bei  Berechnung  der  zuzuführenden  Menge 
unberücksichtigt  bleiben.  Daß  ein  Ferrosilizium- 
zusatz  auf  die  Festigkeit  des  Materials  günstig 
wirkt,  hat  bereits  Jüngst  im  Jahre  1890* 
nachgewiesen  und  haben  von  mir  angestellte 
Zerreißversuche  dieses  betätigt. 

Ich  komme  nun  zu  einigen  Angaben  über  die 
Arbeitsweise  mit  hochprozentigem  Ferrosilizium. 
Man  tut  gut,  das  Ferrosilizium  etwas  vorzuwärmen, 
und  gibt  es  deshalb  in  eine  Pfanne,  mit  der  bereits 
gegossen  wurde,  deckt  einen  Deckel  darauf  und 
laßt  es  so  rotwarui  werden,  sticht  dann  in  diese 
Pfanne  ab,  laßt  etwa  1  Minute  stehen,  rührt 
gut  um  und  yrießt.  Von  Wichtigkeit  ist,  daß 
vor  dem  Guß  dem  Silizium  genügend  Zeit  ge- 
lassen wird,  um  von  dein  Eisenbad  aufgenommen 
zu  werden.  Eine  Gefahr,  daß  das  Eisen  kalt 
wird,  besteht  so  leicht  nicht,  da  durch  Oxy- 
dation eines,  wenn  auch  geringen  Teil«  *  des 
Siliziums,  eine  gewisse  Wärmemenge  erzeugt 
wird.  Um  die  Aufnahmezeit  des  Siliziums  bei 
Zugabe  größerer  Mengen  namentlich,  wo  kleinere 
Pfannen  benutzt  werden,  abzukürzen,  habe  ich 


*  Vergl.  „Suhl  und  KUe.r  18!K>  Nr.  4  S.  '.'92. 


in  jüngster  Zeit  die  verschiedensten  Versuche 
angestellt  und  habe  folgenden  Weg  als  sehr  gut 
befunden:  Ich  gebe  0,03  °/o  Aluminiumspilne 
mit  auf  den  Boden.  Das  Aluminium  bringt  das 
flüssige  Eisen  in  starke  Bewegung,  wodurch  eine 
schnellere  Aufnahme  des  Siliziums  durch  das 
Eisenbad  stattfindet.  Es  ist  jedoch  darauf  zu 
achten,  daß  der  Prozentsatz  der  Aluminiumspäne 
nicht  wesentlich  überschritten  wird,  und  zwar 
infolge  der  Eigenschaft  des  Aluminiums,  Wasser- 
dampf  bei  hoher  Temperatur  zu  zersetzen,  wo- 
durch leicht  Ausschuß  entsteht.  Es  gilt  dies 
natürlich  nur  bei  Anwendung  nasser  Formen, 
während  diese  Gefahr  bei  trockenen  Formen 
nicht  vorhanden  ist. 

Ich  komme  nun  zu  einer  Rentabilitätsberech- 
nung.   Von  Ferrosilizium  kosten  heute  1000  kg: 

50  o'oige»  etwa  3H0  •* 
"5  °/«  „  „  600  .* 
90  •/»  „       „    ■  900  .  « 

Wie  ich  oben  zeigte,  waren,  um  einen  Satz 
von  1,4  °/o  Silizium  auf  2  °/o  zu  heben,  800  g 
75  °/oiger  Ware  bei  100  kg  nötig,  also  für 
48  rj.  =  0,48  für  1  kg.  Eine  gewünschte  Stei- 
gerung um  0,6  °/o  ist  nun  aber  schon  eine  be- 
deutende und  dürfte  es  sich  in  den  meisten  Fallen 
nur  um  eine  solche  von  0,2  bis  0,4  °/o  handeln. 
Diese  würde  also  eine  Ausgabe  von  16  bezw. 
32  ij  f.  d.  100  kg  erfordern.  Bei  Verwendung 
von  90  "bigem  Material  fällt  diese  Unkosten- 
rechnung  etwa  folgendermaßen  aus.  Eine  Er- 
höhung um: 

0,6  •/.  erfordert  666  g  far  100  g  =  60 
0,4  o/0  „  444  g  .  100  g  =  40 
0,2  o/0        „       222  g   „    100  g  =  20  , 

Einen  Vergleich  dieser  Zahlen  mit  dem  Kosten- 
punkt auf  gewohnte  Weise  erzeugten  gleich 
silizierten  Eisens  kann  ich  Ihnen  nicht  genau 
geben,  da  je  nach  der  Qualität  der  zu  einem 
Satz  verwendeten  Eisensorten  naturgemäß  große 
Preisschwankungen  bestehen.  Es  ist  einleuch- 
tend, daß  die  Vorteile,  welche  die  Verwendung 
von  Ferrosilizium  bringt,  bei  der  großen  Span- 
nung zwischen  Luxemburger  Eisen  einerseits  und 
Deutsch  Nr.  III  und  Hämatit  anderseits  am 
meisten  den  Werken  zugute  kommen,  die  vor- 
wiegendminderwertige Sorten  verarbeiten  können, 
also  etwa  viel  Luxemburger  Nr.  III. 

Wir  wollen  jedoch,  um  ein  ungefähres  Bild 
zu  erhalten,  einmal  folgende Gattieruug annehmeu : 

8Ulilan  JC 

100  kg  Luxemburger  Xr.  III  mit  1,7  O/o  =  6.— 
100  .   Deutsch  Xr.  III  „    2,0  .  =7,80 

100  .    Schrott  „    1,8  .     =  5.80 

Der  Guß  ergibt  rund  1.8  °b  Silizium  und 
kostet  t>,50  <M-  f.  d.  100  kg.  Soll  vorstehender 
Satz  in  eiuen  solchen  mit  einem  Siliziumgehalt 
von  2.1  °/o  umgeändert  werden,  so  könnte  man, 
die  entstellende  Differenz  im  Phosphorgehalt  um 
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etwa  0.2   unberücksichtigt  lassend,  dies  etwa 

folgendermaßen  erreichen:         8iiiii«m  Jt 

100  kg  Luxemburger  Nr.  III  mit  1.7°/»  —6,00 

100  „   Deutsch  Nr.  III  ,     2,0  „  =7,80 

100  „   Schrott  1,8  »  =  5,80 

100  ,    Hämatit  3,0  „  =  8,30 

Die  100  kg  dieser  Gattierung  enthalten  rund 
2,2  °>  Silizium  und  kosten  7  t 

Gebe  ich  nun  zum  ersten  Satz  400  g 
Töprozentigen  Ferrosiliziums,  welche  24  $  kosten, 
«o  erhalte  ich  die  100  kg  zu  6,74  Jk,  also  26  4 
billiger,  als  bei  Steigerung  des  Siliziumgehaltes 
durch  Hämatit,  doppelter  Kokssatz,  Abbrand  an 
Silizium  usw.  nicht  eingerechnet.  Andere  Bei- 
spiele werden  zu  ähnlichen  Resultaten  führen. 

Wird  uns  nun  auch  das  Ferrosilizium  nie 
unsere  altbewährten  Arbeitsmethoden  ersetzen, 
so  dürfte  es  doch  berufen  sein,  für  viele  Falle 
uns  eino  angenehme  und  vereinfachte  Arbeits- 
weise zu  bieten. 

Ich  habe  nur  noch  die  Frage  zu  beantworten : 
Wann  gebraucht  man  75prozentiges,  wann 
90prozcntiges  Material?  Die  Antwort  hierauf 
ist  die,  daß  man  bei  benötigtem  geringem  Zusatz 
75prozentige  Ware  verwendet,  bei  größerem 
90prozcntige.  Es  steht  natürlich  nichts  im 
Wege,  stets  90prozentige  anzuwenden. 

Ehe  ich  meinen  Vortrag  beschließe,  möchte 
ich  noch  kurz  auf  zwei  andere  für  das  Eisen- 
gießerei wesen  wichtige  Eisenlegierungen  auf- 
merksam machen.  Es  Bind  dies  Ferrophos- 
phor  und  Fe rromangan.  Das  Fcrrophosphor 
kommt  heute  als  etwa  25prozentige  Ware  in 
den  Handel,  Ferromangan  bekanntlich  mit  einem 
Gehalt  bis  über  80  %  Mangan. 


Der  Einfluß  des  Phosphors  auf  Gußeisen  ist 
bekannt.  Er  drückt  den  Schmelzpunkt  herunter 
und  macht  so  das  Eisen  dünnflüssiger.  Diese 
Eigenschaft  ist  besonders  für  dünnwandige  Gegen- 
stände erwünscht,  die  keine  Spannung  besitzen, 
und  an  welche  keine  Festigkeitsansprüche  ge- 
stellt werden,  also  Kunstgußgegenstände  und 
dergleichen  mehr.  Die  Art  der  Verwendung  des 
Ferrophospbors  ist  dieselbe  wie  die  des  Ferro- 
siliziums. Man  gibt  es  in  entsprechender  Menge 
in  die  Gießpfanne,  läßt  es  anwärmen,  sticht  ab 
und  rührt  um.  Es  war  z.  B.  mit  einem  Elsen 
von  1,208  °/o  Phosphorgehalt  nicht  möglich,  eine 
dünne  Platte  von  einer  Seite  aus  vollzugießen. 
Nach  Zusatz  von  150  g  24prozentigen  Ferro- 
phosphors  auf  17  bis  19  kg  Eisen  ließ  sich 
jedoch  der  Guß  glatt  ausfuhren.  Das  Material 
zeigte  dann  1,389  °/o  Phosphor.  Bei  höherem 
Phosphorgehalt  fallen  derartige  Versuche  noch 
günstiger  aus. 

Was  das  Ferromangan  anbetrifft,  so  ist 
dasselbe  ein  vorzügliches  Mittel,  dichten  blasen- 
freien Guß  zu  erzeugen.*  Nur  muß  es  in 
richtiger  Menge  verwendet  werden ,  da  es 
sonst  infolge  seiner  Eigenschaft,  sich  leicht  mit 
Schwefel  zu  verbinden  und  auch  die  Gasauf- 
nahme zu  befördern,  leicht  das  Gegenteil  be- 
wirkt. Ich  habe  ausgezeichnete  Resultate  er- 
zielt durch  Zusatz  von  je  1  g  80prozentigen 
Ferroraangans  in  Pulverform  auf  1  kg  Elsen. 
Die  Wirkungsweise  ist  klar,  da  Mangan  sich 
leicht  mit  Sauerstoff  verbindet. 


•  Vergl.  ,8Ubl  und  Eisen«  1904  Nr.  9  8.  627  ; 
1905  Xr.  13  8.  783. 


Aus  der  Praxis  in-  und  ausländischer  Eisen-  und  Stahlgießereien.* 


V.  Zusammenlegbare  Modelle. 

In  vielen  Fällen  bringt  die  Anwendung  eines 
zerlegbaren  Modelle»  Ersparnisse,  sei  es  bei 
der  Modellherstellung,  bei  der  Formarbeit  oder 
auch  in  beiden  Beziehungen.  Ein  -sehr  lehr- 
reiches Heispiel  dieser  Art  gibt  H.  J.  M'Caslin.** 
Zum  Abformen  des  in  Abbildung  1  dargestellten 
Gußstückes  wird  der  Hauptkürper  des  Modelles 
in  die  vier  Teile  1,  II,  III  und  IV  der  Abbil- 
dung 2  getrennt,  während  die  beiden  Flanschen 
li)se  und  nicht  mit  dem  Modell  verbunden  bleiben. 
Das  untere  Flanschmodell  U  ist  in  Teile  ge- 
schnitten, die  dessen  seitliches  Einziehen  nach 
dem  Ausheben  des  Hauptmodel  les  gestalten, 
während  der  obere  Flansch  O  nach  oben  aus  der 
Form  gehoben  wird.  Das  Abformen  gestaltet 
sich  äußerst  einfach.  Nach  dein  Ausheben  einer 
entsprechenden  Grube  wird  der  lose  Kernmarken- 
rahmen  R  (Abbildung  2)  im  Grunde  eingebettet 

•  Vergl.  „Suhl  und  Eisen*  1908  Nr.  31  8.  1099. 
„ Castings"  1908,  Februarheft,  S.  175. 
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und  das  Modell  auf  den  Dübeln  dieses  Rahmens 
zurechtgestellt.  Ist  dni.n  die  äußere  Form  bis 
zur  Höhe  des  oberen  Randes  aufgestampft,  so 
zieht  man  mit  Hilfe  eines  kleinen  Streichbrett- 
chens den  Grund  für  den  oberen  Flansch  und 
legt  auf  die  so  geschaffene  Unterlage  die  ein- 
zelnen Abschnitte  des  Flanschmodelles.  Um  das 
Hauptmodell  auszuheben,  werden  zunächst  die 
Laschen  L  (Abbildung  2),  welche  die  vier  Modell- 
teile in  gutem  Verbände  hielten,  gelöst  und  dann 
das  Modellteil  I  In  der  Richtung  des  Pfeiles 
(Abbildung  2)  von  der  äußeren  Form  nach  innen 
abgezogen.  Da  das  Modell  nach  den  schrägen 
Linien  i  k  und  m  n  p  geteilt  ist,  bietet  diese 
Arbeit  keine  Schwierigkeiten.  Ebenso  einfach 
gestaltet  sich  das  Einziehen  der  Teile  IL  IV 
und  III.  Ks  sind  nun  noch  die  Abschnitte  des 
unteren  Flansches  und  der  Kernmarkenrahmen  R 
der  Form  zu  entnehmen,  welche  alsdann  in  üb- 
licher Weise  fertiggestellt  wird. 

Die  innere  Wand  des  Gußstückes  wird  durch 
sechs  Kerne  gebildet  (Abbildung  4),  w.  l.  ln  alle 
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in  einer  Kernbüchse  (Abbildung  3»  angefertigt 
werden.  Diese  Kernbüchse  besteht  in  der  Haupt- 
sache aus  einem  festen  Äußeren  Rahmen  und 
Boden  sowie  lose  eingesetzten  Innenteilen  E,  F 
und  S.    Der  Teil  E  findet  für  alle  sechs  Kerne 


Iii      ,  ■ 

3e*m*A-B 

Abbildung  1 


— H 

des  Teiles  a  jeweils  den  richtigen  Anschluß  an 
das  nach  vor-  oder  rückwärts  gestellte  Modell- 
teil K  zu  gewinnen.  Die  Marken  aller  Kerne 
haben  gleiche  Breite  und  Tiefe,  wahrend  ihre 
Lange  bei  den  höher  gelegenen  Kernen  kürzer 
wird.  Diese  Verkürzung  wird  durch  entsprechende 
Einlagen  d  e  am  Hoden  der  Kernbüchse,  bezw. 
durch  Fortlassung  der  Beilage  c  am  oberen  Kern- 
markenmodell  K  bewirkt,  Die  Bretter  f  und  g 
sowie  die  Klötze  h  dienen  zur  richtigen  Fest- 
stellung der  losen  Modell-  bezw.  Kernbüchsteile 
E,  F  und  S. 

Der  Aufbau  der  ganzen  Form  ist  aus  Ab- 
bildung 4  ersichtlich.  Um  das  Einsetzen  der 
Kern»-  ohne  Beschädigung  ihrer  selbst  oder  der 
äußeren  Form  bewirken  zu  können,  muß  «1er 
Winkel  x  (Abbildung  4i  kleiner  sein  als  Win- 
kel y.  Die  Form  wird  nicht  mit  einem  Ober- 
teil, sondern  nur  mit  glatten  Lehmkernen  ab- 
gedeckt. Die  Anfertigung  eines  richtigen  Ober- 
teiles würde  aber  keine  Schwierigkeiten  bieten 
und  w.'lre  wohl  vorzuziehen. 

Die  Vorteile  der  beschriebenen  Anordnung 
gegenüber  den  sonst  gebräuchlichen  Formarten 
sind  vielseitig  und  wesentlich.  Ein  kurzer  Ver- 
gleich wird  dies  dartun.  Man  hatte  entweder 
ein  massives  Modell  anfertigen  und  dasselbe 
nach  der  Linie  C  D  (Abbildung  1 1  »eilen,  ent- 
sprechend große  Kernmarken  vorsehen  und  zwei 
halbe  Kerne  in  einer  Keruhüchaeahftlfte  anfertigen 
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Abbildung  '1. 


Abbildung  8. 


Verwendimg.  er  muß  nur  zur  Gewinnung  des 
rieht  igen  Stoßes  jeweils  gewendet  werden,  wie 
dies  im  Schnitte  A  15  i Abbildung  3)  punktiert 
angedeutet  ist.  Die  Seitenteile  S  und  das  die 
Rundung  gebende  Stück  F  müssen  dagegen  für 
die  Ki  rne  verschiedener  Höhenlage  ausgewechselt 
werden.  Jedes  Seitenteil  S  ist  in  die  beiden 
Abschnitte  a  und  b  geteilt.  Diese  Teilung  ist 
notwendig,   um   durch   entsprechende  hrehung 


müssen.  Das  Modell  mit  den  großen  Kernmarken 
hatte  sehr  viel  Holz  verschlungen,  für  das  Ober- 
teil wäre  ein  großer  Formkasten  herzustellen 
oder  ein  vorhandener  Kähmen  auszubauen  ge- 
wesen, für  den  Kein  hatte  man  schwere  Kern- 
eiM  ii  gebraucht  und  zur  Anfertigung  des  Kernes 
geschickter  Grottkernmnclier  bedurft.  Dazu  wür- 
den noch  die  trroßen  Kosten  für  die  Kornbüchse 
selbst  gekommen  sein.    l>ie  Kontrolle  der  Wand- 
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starken  wart'  schwierig,  und  eine  größere  Zahl 
von  Poppelkernstützcn  im  Ober-  und  Unterteil 
würde  nicht  zu  vermeiden  gewesen  sein.  Un- 
genaue Wandstärken  und  die  größere  (iefahr 
eines  Millingens  des  Gusses  sind  mit  dieser 
Methode  unzweifelhaft,  verbunden. 

Auch  der  andere  Weg,  die  Anfertigung  eines 
vollständigen  Modelles,  welches  das  Aufstampfen 
eines  grünen  Kernes  im  Modell  seihst  ermöglicht., 
ist  mit  beträchtlichen  Mißständen  verbunden. 
Zunächst  waren  die  Tischlereikosten  trotz  der 
Ersparung  jeder  Kernbüchsenarbeit  zum  min- 
desten nicht,  geringer  gewesen  als  bei  einem 
zerlegbaren  Modelle.  T>ann  hatte  man  die  äußere 
Form  teilen  und  jede  Hälfte  auf  eine  genügend 
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Abbildung  4. 

widerstandsfähige  Platte  stampfen  müssen,  um 
de  seitlich  vom  Modell  abzuziehen.  Die  Former- 
löhne nach  dieser  Anordnung  waren  auf  ein 
Mehrfaches  derjenigen  der  vorbeschriebenen  Form- 
art «Ii  angewachsen  und  die  genaue  Einhaltung 
der  Wandstarken  ganz  wesentlich  erschwert 
worden.  In  diesen  beiden  Fallen  wflre  zum 
Transporte  des  großen  Kernes  w  ie  zum  Bewegen 
der  auf  Platten  gestampften  Formteile  oder  eines 
die  halbe  Form  enthaltenden  <  >berteiles  schwere 
Kranarhcit  erforderlich  gewesen,  welche  im  ein- 
gangs dargestellten  Falle  nur  zum  (fießen  und  Aus- 
heben  des  fertigen  Gußstückes  geleistet  werden 
muhte.  Hin  wesentlicher  Vorteil  liegt  auch  in 
der  Platzersparnis,  am  Modcllnger,  denn  die  vier 
Viertel  des  Modelles  samt  der  kleineu  Kernbüchse 
Rehmen  sehr  viel  weniger  Raum  in  Anspruch,  als 
ein  vollständiges  Modell,  oder  gar  ein  massives 
Modell  mit  Kerumnrken  und  halber  Kernbücbae. 

VI.  Ein  Beispiel  teilweiser  Kernformerei. 

Pas  in  Abbild.  1  und  1  a  dargestellte  Gußstück.* 
die  Schutzhaube  für  einen  Motor,  mußte  ein- 
mal abgegossen  werden,  und  es  war  ungewiß, 
ob  ein  zweiter  Abguß  nachbestellt  werden 
würde.  Pie  Wandstarke  sollte  mit  Ausnahme 
der  beiden  Fußplatten  durchweg  nur  9  mm  bc- 


*  Da  der  Aufsatz  nur  Prinzipielle»  behandeln  will, 
sind  verschiedene  lünzelheiten  gegenüber  Abbildung  1 
vereinfacht,  insbesondere  sind  zwei  gleiche  Tülle  an- 
genommen worden. 


tragen.  Pio  Anfertigung  eines  vollständigen 
Modolles  war  in  Anbetracht  der  voraussichtlich 
nur  einmaligen  Anfertigung  des  Gußstücke*  nicht 
lohnend,  um  so  weniger,  als  auch  ein  Aufstampf- 
bezw.  Füllklotz  hatte  hergestellt  werden  müssen, 
da  das  schwache  Modell  ohne  einen  solchen  der 


Abbildung  1. 

Arbeit  lies  Aufstampfens  keinen  genügenden 
Widerstand  hatte  leisten  können.  Pas  von 
Jabez  Na  11*  angegebene  Verfahren  löst  die 
gestellte  Aufgabe  unter  größter  Sparsamkeit  an 
Modellkosten  und  Formerlöbnen.  Kr  ließ  Mo- 
delle für  die  beiden  Füüe  anfertigen  und  stellte 


T 


Abbildung  1  a. 

mit  ihnen  Kerne  her  (  Abbildung  8),  welche  die 
Grandlage  der  spateren  Formarbeit  bildeten. 
Pieses  PaßmodeU  wurde  in  drei  Teile  A.  B 
und  C  geteilt,  um  A  und  P  nach  oben  aus- 
ziehen zu  können,  wahrend  G  erst,  nach  Wen- 
dung der  Kernbüchse  und  Entfernung  ihres 
Bodenbrettes    aus    dem  Sande    gezogen  werden 
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konnte.  Weiter  wurde  ein  Ring  (Abbildung  3) 
im  Ganzen  gedreht  nnd  aus  ihm  die  Modellteile  M 
und  N  (Abbild.  4)  gewonnen.    Mit  Anfertigung 


Abbildung  2. 

des  Modelles  L  und  eines  einfachen  Streichbrettes 
war  dann  die  Arbeit  des  Modelltischlers  beendigt. 

Die  beiden  das  Fußstück  enthaltenden  Kerne 
bettete  man  nun  in  richtiger  Stellung  zuein- 
ander in  den  Hoden, 
so  daß  ihre  überkante 
bündig  mit  der  Hütten- 
sohle lag.  Nach  sorg- 
fältiger Verstopfung 
des  offenen  Teiles  die- 
ser Kerne  stellte  man 
durch  Aufsieben  und 
Glattstreichen  von  et- 
was Formsand  eine 
ebene  und  glatte  Fla- 
che her,  auf  der  die 
Umrisse  des  Gußstük- 
kes  aufgerissen  wer- 
den konnten  (Abbil- 
dung 4 1.  Nach  Auf- 
M,  N  und  L,  welche 
Pfosten    P  abgestützt 


Abbildung  3. 


Stellung  der  Modell'. ile 
nach  außen  durch  die 
waren  und  außerdem  durch  einige  Nagel  und 
Eisenstücke  in  richtiger  Lage  gehalten  wurden, 
stampfte  man  zwischen  diesen  Modellteilen  eine 
Schicht  Formsand  nach  der  andern  auf,  bis  man 
schließlich  mit  einem  dem  Rande  der  Modelle 
folgenden  Streichbrette  die  ,'lußere  Form  des 
Gußstückes  modellieren  konnte.    Besondere  Auf- 


merksamkeit mußte  dabei  der  Stelle  zwischen  E 
und  F  gewidmet  werden,  da  dieser  Teil  frei  zu 
modellieren  war.  Au  den  beiden  Stirnseiten  der 
Form  wurden  nach  Entfernung  der  Pfähle  P 
schräge  Flächen  angedämmt,  um  ein  gutes  Ab- 
heben des  Uberteiles  zu  gewährleisten.  Die  Be- 
handlung der  so  gewonnenen  Form  sowie  das 
Aufsetzen  nnd  die  Herstellung  des  Oberteiles 
erfolgten  in  der  üblichen  Weise.  Nach  dem 
Abheben  des  fertigen  Uberteiles  wurden  von  der 
Form  mit  Hilfe  eines  um  die  Wandstärke  der 
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Abbildung  4. 

Modelle  abgesetzten  Ziehhrettes  die  Wandstärke 
zwischen  den  vorderen  und  hinteren  Modellteilen 
weggestrichen,  das  Oberteil  provisorisch  auf- 
gesetzt und  durch  Lehmpfropfen  die  Wandstärke 
insbesondere  an  der  Stelle  bei  E  F  geprüft,  und 
hierauf  die  ganze  Form  in  gebräuchlicher  Weise 
fertiggemacht  und  abgegossen.  Die  ganze  Arbeit 
erledigte  ein  Former  mit  Hilfe  eines  Handlangers 
in  einem  Tage. 

Abgesehen  von  den  Ersparnissen  an  Modell- 
kosten, bot  diese  Formanordnung  den  Vorteil, 
daß  ein  geeigneter  Formkasten  leicht  zu  finden 
war.  wahrend  für  die  Herstellung  des  Gußstückes 
nach  einem  ganzen  Modelle  ein  dreiteiliger  Son- 
derformkasten notwendig  gewesen  wäre,  falls 
man  nicht  vorgezogen  hätte,  die  nicht  weniger 
kostspielige  Herstellung  umfangreicher  .falscher 
Teile"  (abziehbarer  Kernstücke)  zu  wilhlen. 

Irreiberger. 
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13.  August  1908.  KL  21b,  H  38.114.  Elek- 
trischer Ofen  mit  von  Kacheln  umgebenen  lleizraum. 
Herde-  und  Ofunfabrik,  Kommanditgesellschaft  F.  A. 
C.  Uutjalir  &  Co.,  Berlin. 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einsprucherbebung  im  Patentamt«  zu 
Berlin  aus. 


M  33  441.  Niederhalter 
Zu»,  z.  Zus.-I'at.  18*2  485. 


für  Flach- 
Maschinen- 


Kl.  4'Jb, 
oisenscheren : 

fabrik  Weingarten  vorm.  Heb.  Schatz  A.-U.,  Wein- 
garten, Württ. 

Kl.  24  f.  8  22  748. 
Iirennlicher  Hrennbahn. 
Winkelsfeldcrstr.  27. 

KI.  26  a,  U  26  200. 
Hohlräume,  insbesondere  bei  Kammeröfen, 
dolph  (ioebel,  Dresden,  Mokritzorwtr.  6. 


Koststab  mit  schwer  ver- 
Heinrich  Spatz,  Düsseldorf, 


Verschluß  für 


Gasungs- 
Paul  Ku- 


26.  August  1908. 
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Kl.  26  a,  M  34  465.  Destillationsofen.  Paul 
Msrcou,  Pari«. 

Kl.  49  h,  M  "29  517.  Maschino  zur  Herstellung 
ton  Ketten.    Rudolf  Müller.  Gothenburg. 


ring  f  ausgestatteten,  in  senkrechter  Kichtung  beweg- 
lichen Zylinder  g  gebildet  wird.    Letzteror  sitzt  in 


Kl.  1  a,  Nr.  346  708.  Emailliertes  Kntwässerungs- 
und  Setzsieb  für  Kohlen  u.  dgl.  Fa.  Philipp  Boecker, 
Hohenlimburg-Unternahmerund  Eduard  Baum,  Wanne. 

Kl.  1  a,  Nr.  346  877.  Siebgeflecht  für  Rattersiebe, 
bei  welchem  die  Stabe  an  den  Kreuzungastellen  mittels 
Nut  und  Feder  verbunden  sind.  Ferd.  Oarelly  jun., 
Saarbrücken. 

Kl.  1  a,  Nr.  340  932.  Sortiervorricbtung  für  stückiges 
Out,  mit  im  Abstand  übereinanderliegenden  an  ge- 
trennte Sammelrinnen  angeschlossenen  Sieben  ver- 
schiedener Lochweite.  Herlin-Anbaltische  Maschinen- 
bau-Akt.-Öes.,  Rerlin. 

Kl.  1  a,  Nr.  346  950.  Doppel-Stoßvorrichtung  für 
Aofbereitungaherde.  Maschinenbau-Anstalt  Humboldt, 
Kalk. 

Kl.  10  a,  Nr.  346  608.  Vorrichtung  zum  Heben 
und  Senken  von  Koksofentüren.  J.  Reichel,  Friedens- 
hütte. 

Kl.  18a,  Nr.  346856.  Isolier- Kutter  für  Heiß- 
wind- und  Abhitzeleitungen.  Isolierwerk  G.  m.  b.  H., 
Witten. 

Kl.  24  f,  Nr.  346  891.  Aus  einer  im  unteren  Füll- 
triehtcrteil  drehbar  angeordneten  Platte  bestehende 
Reirelungsvorrichtung  für  die  Brennmaterialschicbten- 
böben  von  Kettenrostfeuerungon.  Paul  Engelhardt, 
Bcrlinerstr.  87  und  Hans  Weise,  Treskowstr.  9,  Tegel. 

Deutsche  Reichspatente. 

KI.  18a,  Nr.  11K4041,  vom  2.  März  1906.  Ver- 
einigte Maschinenfabrik  Augsburg  und  Ma- 
schinenUau  gesellschaft  Nürnberg  A.  -  O.  in 
Nürnberg.  Aufhängevorrichtung  für  mit  einem 
»enkbaren  Boden  ausgestaltete  Beschickungsgeßfie  ton 
Huchzen. 

Dan  mit  dem  senkbaren  Boden  a  des  Beschickungs- 
b  in  bekannter  Weise  verbundene  Tragseil  c 

ist  zunächst  über  die 
vordere  Rolle«/,  dann 
nach  einer  Teilung 
über  am  hinteren 
Wagenende  golager- 
te  Köllen  e  und 
schließlich  über  zwei 
äußere  vordere  Schei- 
ben f  nach  unten  ge- 
führt und  hier  am 
Bescbickungsgofäß  b 
befestigt.  Nach  dem 
Aufsetzen  des  lle- 
ffißes  b  auf  die  Ofen- 
gieht  verdoppelt  sich 
bei  weiterem  Senken 
das  abgelaufene  Seil- 
ende, so  daß  der 
Boden  «  bei  gleich 
großer  Schwingung  des  Fürderwagens  um  den  dop- 
pelten Betrag  wie  bisher  gesenkt  wird. 

Kl.  IMa,  Nr.  111347t,  vom  15.  Januar  IM07.  Josef 
Jakobi  in  Olchowski- Werk  (Post  Kozlowskoje, 
Kußl.).  Doppelter  Gichtrerschluß  mit  einem  den  Schütt- 
trichter umgebenden  Waimereernchluß. 

Der  untere  Gichtverechluß  wird  in  üblicher  Weise 
hergestellt  zwischon  dein  festen  Trichter  a  und  der 
beweglichen  Glocke  b,  während  der  obere  Verschluß 
durch  den  feststehenden  Deckel  e,  der  am  zentralen 
Gasrohr  d  hofestigt  und  mit  einem  Dichtungsring  e 
versehen  ist,  und  den  gleichfalls  mit  einem  Dichtuii^'s- 


einem  den  Schütttrichter  a  umgebenden  Wasservcr- 
schluß  h,  der  durch  den  Zylinder  g  in  seiner  unteren 
Lage  mittels  des  Dichtungsringes  f  abgedeckt  wird. 

Kl.  21h,  Nr.  180680,  vom  17.  Dezember  1905. 
Allmänna  Svenska  Klektriska  Aktie- 
bolaget  in  Westeraa,  Schweden.  Elektrisch  be- 
Schachtofen, bei  welchem  die  elektrische 
Energie  dem  Herde  mittels  Elektroden 
ton  einer  Süßeren  Stromquelle  zu- 
geführt wird. 

Der  Herd  des  Schachtofens  iBt 
durch  einen  oder  mehrere  —  in  letz- 
terem Falle  abwechselnd  von  ent- 
gegengesetzten Seiten  ausgehende  — 
Dämme  a  geteilt,  wodurch  eine  hin 
und  her  gewundene  Rinne  b  entsteht, 
deren  beide  Enden  mit  Elektroden  c 
in  Vorbindung  stehen.  Es  soll  hier- 
durch ein  langer  Stromweg  und  da- 
durch ein  genügend  hoher  Widerstand 
orzielt  werden. 

Die  die  Rinne  begrenzenden  Zwi- 
schenwände des  Herdes  können  sich 
auch  durch  die  ganze  Höho  des 
Schachtes  erstrecken  und  mit  Luft- 
tHH  kühlung  versehen  sein.  Der  Ofen 
c^T^Lr  soll  insbesondere  zur  Erzeugung  von 
Roheisen  oder  Stahl  dienen. 

Kl.  49  b,  Nr.  HW814,  vom  13.  Mai  1907.  Franz 
Fritzscue  in  Nossen  i.  S.  Blechschere. 

In  dor  gegen  dio  Stützfläche  am  Scherengehauso  a 
anliegenden    Seitenfläche  de»    Messerträgers  b  sind 

Rollen  c  gelagert, 
die  auf  einer  Füb- 
rungsbahn  d  des 
Scherengehäuses 
a  laufen  und  dazu 

bestimmt  sind, 
beim  Arbeiten  der 

Schere  (iegen- 
drucklager  zu  bil- 
den, die  das  Aus- 
wuchton  des  Bol- 
zens  e  und  das 

Schräplrücken 
desMesserträ^er» 
hindern.  Die  Köl- 
len c  sind  verstell- 
bar gelagert,  um 
den  Zwischen- 
raum zwischen  dem  Mosserträger  und  dem  Schoren- 
gestell verändern  zu  können. 
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Nr.  103  08S,  vom  14.  Mftr«  1906. 
teilhatte  Heintzmann  &  ürever 


Kl.  10a, 

H  oi'hu  ni  e  r  Eis« 
in. Bochum.  Vorrichtung  sunt  Einebnen  der  Kohle 
in  liegenden  Koksöfen  mit  Seil-  oder  Kettenantrieb 
für  dai  Ein-  und  Auffahren  der  Planierstange. 


Die  l'lanierstange  besitzt  für  das  Ein-  und  Aus- 
fahren sowie  für  die  Kinebnungsarbeit  im  Ofen  zwei 
gesonderte  Antriebe.  Briter«  Arbeit  wird  durch  den 
auf  dem  Gestell  a  durch  das  Seil  b  vor-  und  zurück- 
bewegbaren Wagen  c.  der  hierbei  die  l'lanierstange  d 
mit  sich  nimmt,  bewirkt,  während  die  I'laniorstange 
zum  Bewegen  der  Kuhle  im  Ofen  auf  einem  ent- 
sprechend langen  Teil  mit 

einer  Zähnung  e  versehen 
ist  und  durch  ein  Wendegetriebe  mit  selbsttätiger 
Aendorung  der  Bewegungsrichtung  in  den  Hubenden 
vor-  und  zurüekbewegt  wird.  Beide  Antriebe  erhalten 
ihre  Drehbewegung  von  dem  ständig  in  gleichem 
(Sinne  umlaufenden  Motor  f,  der  auch  noch  die  Koks- 
ausdrückvorrichtung  bedient. 


Kl.  Sic,  Nr.  108075,  vom 

\H.  Nov.  1906.  Friedrich 
Jobann  Fritz  in  Düssel- 
dorf. Kern  zur  Herstellung 
der  Sandform  für  stehend  zu 
gießende  Rohre. 

Die  Formung  und  Pressung 
des  Formsandes  in  dem  Form- 
kasten a  erfolgt  durch  gleich- 
zeitiges Heben  und  Drehen 
eines  Kernes  b,  der  sowohl  die 
bekannte,  unten  zylindrische, 
allmählich  sieh  versehw flehende 
und  wieder  zylindrische  (lestalt 
bat,  als  auch  mit  bekannton 
Lfingswulsten  c  versehen  Ist 


Kl.  la,  Nr.  103  3U0,  vom 

2.  Dezember  1906.  Zeitzer 
Eisengießerei     und    M  a  - 
b c h i n e ti Im u  -  A  k  t. •  Ü  c s.  Ab- 
te i  1  u  n  g    Köln  -  E  h  r  e  n  f  c  I  d 
ivnrmals   Louis  Jäger)  in 
K  ö  1  u  -  E  h  r  e  n  f  e  I  d.     Sch  üttcl- 
s  ieha  ufh  ä  ngung. 
Das  Sieb  (i  ist  an  Ketten  oder  Scheiben  b  auf- 
gehängt, die  über  Hollen  oder  Hollensegmctite  c  gelegt 
und  hier  bei  d  befestigt  sind.    Der  Antrieb  e  greilt 
entweder  an  das  Sieb  a  oder  an  die  Hollen  c  an.  Das 


Kl.  7a,  Nr.  108187,  vom  6.  August  1905.  Karl 
Kotiel  und  Heinrich  Becker  in  Lugansk,  Süd- 
ruBland.  Führungsrorrithtung  für  Stabeisenwalzwerke 
mit  einer  festen  und  einer  beweglichen  Führungs- 
backe,  die  zwischen  den   Walz*  »  hindurchreichen. 

Die  neue  Führungsvorricbtung  ist 
vorwiegend  für  Fein-  und  MittelstraScn 
mit  schnellaufenden  Walzen  bestimmt 
und  soll  zum  Auswalzen  von  Walzgut  auf 
kaliberlosen  Walzen  verwendet  werden. 

Sie  besteht  aus  einer  festen  und 
einer  beweglichen  Führungsbacke  a  und 
b,  die  zwischen  die  Walzen  c  reichen. 
Die  bewegliche  Backe  b  ist  um  eine 

senkrechte 
Achse  d  dreh- 
bar, die  in  der 
Nahe  der  klein- 
sten Entfernung 
der  beiden  Wal- 
zen c  angeord- 
net ist,  wo  diese 
das  Walzgut  er- 
fassen. Die  be- 
wegliche Backe 
öffnet  sich  dem 
ankommenden 
Walzgut,  stellt 
sich,  sobald  die 

Walzen  das 
Werkstück  er- 
faßt haben, 
selbsttätig 

lufend  zur  festen  Backe  ein  und  gibt  schließlich 


gl 


das  Walzgut  bei  seinem  Austritt  frei. 

Kl.  24f,  Nr.  104411,  vom  30.  Januar  1907. 
Walther  &  Cie.  Com.-Oosellsch.  auf  Actien  in 
Dellbrück  b.  Kol  n.  Ki  ttriiroul  mit  auf  Rollen  in 
seitlichen  Führungen  gleitenden  (Querträgern  für  die 
ItostkSrpt  r. 

Die  Führungen  a  für  die  Hollen  b  des  aus  lfiiigs- 
liegenden  Hostgliedern  c  zusammengesetzten  Höstes 
sind  gegen  Eindringen  von 
Asche  mit  Ueberdachungen  d 
und  r  versehen.  Zu  dem  gleichen 
Zwecke  sind  die  Hollenbalinen 
nach  dem  Kost  zu  abgeschrägt. 
Die  Hollen  f>  sind  den  Bahnen 
entsprechend  gestaltet  und  be- 
sitzen, um  ein  Abgleiten  zu 
verhindern ,  entweder  einen 
Wulstring  f  oder  sind  doppel- 
kegelig  geformt. 

Kl.  la,  Nr.  193101,  vom  5.  Mai  1906.  Eugen 
Kreiß  in  Hamburg.  In  der  Längsrichtung  schwin- 
gende Silbanlage. 
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Sieb  erhiilt  hierdurch  außer  einer  bin  und  lier  geben- 
den Bewegung  infolge  der  abwechselnden  Verkürzung 
und  Verlängerung  der  Kail  enden  eine  schlingernde 
Bewegung,  die  schmierigem  oder  nassem  (int  eine  bo 
intensive  Bewegung  erteilt,  daß  es  sieh  auf  dem  Sieb 
nicht  festsetzen  kunu. 


Iii  einer  einzigen  Kinne  a  sind  mehrere  Siebe  b 
mit  vom  hin  Inn  f  nach  dem  Auslauf  abnehmender 
Lochweite  und  mit  seitlichen  Austragen  für  den  Hück- 
balt  jedes  Siebes  untergebracht.  Jedes  Sieb  befindet 
sich  Uber  einem  Stück  Riuncnbodeu,  dessen  Fort- 
setzung das  nächstfolgende  Sieb  bildet. 


26.  August  1908. 


Stati*ti$che». 
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Statistisches. 


Roheisencrzeugnng  lu  den  Vereinigten  Staaten. 

Cebor  die  Leistung:*  der  Koks-  und  Anthrazit- 
Hochöfen  der  Vereinigten  Staaten  im  Juli  1008,  ver- 
glichen mit  dem  vorhergehenden  Monate,  gibt  folgende 
Zusammenstellung  Aufschluß: 


Juli  1908 

Jonl  ISO« 

I.  <iesaint-Erzeiigung  .  .  . 

t 

1  237  383 

1  109  605** 

Arbeitstag!.  Erzeugung  . 

3'.)  916 

36  9*7 

II.  Anteil    der  Stahlwerka- 

gesellftchaften  

811 417 

729  172 

Darunter  Ferromangan 

und  Spiegeleisen    .  . 

10414 

16213 

Aid  1.  A Ultimi 

Am  1.  Juli 

I90S 

19US 

III.  Zahl  der  Hochöfen     .  . 

394 

394 

Davon  im  Feuer   .  .  . 

161 

151 

IV.  Wochenleistungen  der 

289  143 

268  683 

Entsprechend  der  erhöhten  Anzahl  der  im  Feuer 
befindlichen  Oefen  übertrifft  die  Erzeugung  des  Juli 
die  des  vorhergehenden  Monats  um  127  778  t.  Die 
arbeitstägliche  Produktion  in  dem  Berichtsmonate 
zeigt  denn  auch  oinen  deutlichen  Aufschwung,  sie 
kommt  beinah  der  des  Marz  d.  J.  (40  253  t),  der  besten 
Leistung  in  diesem  Jahre,  nahe. 

Di«  Eisenbahnen  der  Vereinigten  Staaten 
Im  Jahre  1»07. 

„Ponr'H  Manual  of  Railroads",***  das  Handbuch  für 
amerikanisches  Eisenbahnwesen,  ixt  in  soinor  neuen 
(41.)  Auflage  (19081  soeben  erschienen  und  behandelt 
in  der  bekannten  ausführlichen  Weise  die  Verhaltnisse 
der  amerikanischen  Eisenbahnen  im  Kalenderjahre  1907. 

•  „The  lron  Age"  1908,  «.  August,  S.  390;  vergl. 
auch  ,Stabl  und  Eisen"  1908  St.  34  S.  1231. 

**  Diese  Ziffern  stimmen  mit  den  früher  vom  „lron 
Age-  mitgeteilten  nicht  genau  überein.  Vergl.  .Stahl 
und  Eisen"  190«  Nr.  31  S.  1113.  -  Wir  bemerken 
ausdrücklich,  daß  der  vorstehende  Hinweis  ebenso 
wie  die  früheren  und  etwa  spater  folgenden  nur  dazu 
dienen  sollen,  unsere  Loser  darüber  aufzuklären,  daß 
•lie  kleinen  Abweichungen  in  den  Schlnßzablen  nicht 
etwa  auf  unrichtiger  Berichterstattung  oder  gar  l'n- 
zuverlässigkeit  der  amerikanischen  Statistik,  die  wir 
stets  dem  „lron  Age"  entnehmen,  beruhen,  sondern 
in  der  Natur  der  Sache  liegen.  Die  schnelle  und 
doch  zuverlässige  Art  der  Berichterstattung  des  „lron 
Age",  über  die  für  Handel  und  Industrie  so  wichtige 
Kuheisenstatistik,  die  wir  vor  allem  seinem  bewährten 
Schriftleiter  Hrn.  C,  Kirchboff  zu  danken  haben, 
verdient  im  Gegenteil  hohe  Bewunderung,  wenn  man 
bedenkt,  daß  z.  B.  die  abschließenden  Zahlen  für  die 
jeweils  vorhergehenden  Monate  in  den  Heften  des  „lron 
Age*  veröffentlicht  wurden,  die  am  7.  Mai,  4.  Juni, 
y.  Juli  bezw.  6.  August  d.  J.  zur  Ausgabe  kamen. 
Bei  der  großen  Zahl  von  Hochöfen,  die  über  den 
ganzen  amerikanischen  Kontinent  weit  verteilt  sind, 
i«t  diene  prompte  Art  des  Einholens  der  l'roduktions- 
zahlen  eine  überaus  anerkennenswerte  Leistung. 
Weichen  auch  die  Schlußzablen  dann  schließlich  um 
einige  Hundertstel  Prozent  von  den  später  endgültig 
festgestellten  Zahlen  ab,  so  spielen  diese  kleinen 
Differenzen  gar  keine  Holle  gegenüber  dem  Vorteil, 
daß  Handel  und  Industrio  in  der  denkbar  kürzesten 
Zeit  zuverlässiges  Zahlenmaterial  über  die  jeweilige 
Roheisenerzeugung,  diesen  wichtigen  Wertmesser  des 
Lisenmarktes,  erhalten.  Dir.  Rnlaktion. 

♦••  Poor's  Railroad  Manual  Co.,  68  William  Street, 
New  York. 


Die  Betrieb slänge  der  Bahnen  der  Cnion  ist 
danach  in  dem  genannten  Jahre  um  5362  Meilen,* 
d.  i.  von  222  706  Meilen  am  Schlüsse  des  Jahres  1906  auf 
228  128  Meilen  am  31.  Dezember  1907  gestiegen.  Der 
Zuwachs  war  kleiner  als  im  Jahre  vorher,  in  dem  er  5425 
Meilen  betrug,  aber  größer  als  in  irgend  einem  anderen 
Jahre  seit  1890.  Die  stärkste  Zunahme  des  amerika- 
nischen Eisenbahnnetzes  fällt  in  die  achtziger  Jahre. 

DieKapitalaufwendungen  der  Hahnen  nahmen 
um  rund  908  Millionen  Dollar  zu,  denn  die  Summe 
der  Schuldverschreibungen  und  Aktien  stieg  von 
15593548957  /  auf  16501413069  /,  und  die  Kapital- 
aufwondung für  die  einzelne  Meile  betrug  73  542  g. 
Während  der  letzten  zwanzig  Jahre  sind  die  Kosten  für 
die  Meile  stetig  gewachsen,  hauptsächlich  infolge  der 
Ausmerzung  größerer  Steigungen,  der  besseren  Aus- 
führung des  Bahnoberbaues  und  der  Anlage  von 
Kunststraßen,  Brücken,  Tunnels  usw.  Bei  der  Vermeh- 
rong  des  Kapitals  entfällt  auf  die  Schuldverschreibungen 
ein  größerer  Teil  als  auf  die  Aktien;  denn  jene  nahmen 
während  des  Jahres  um  377  137  479  /  zu  und  be- 
trugen am  Schlüsse  des  Jahres  8  228245  257  /,  während 
das  Aktienkapital  um  351  717  809  /  von  7  106  408  97»!  / 
auf  7  458  12«  785  /  stieg.  Es  wird  dadurch  bewiesen,  daß 
es  den  Bahnen  zur  Zeit  des  starken  Geldbedarfes  im 
letzten  Jahre  leichter  fiel,  Schuldverschreibungen  zu 
verkaufen,  als  neue  Aktien. 

Die  von  den  amerikanischen  Bahnen  im  Jahre  1907 
erzielten  R  o  h  e  in  n a  Ii  m  e  n  betrugen  2602  757503  /, 
verglichen  mit  2  346  640  826/  im  Jahre  vorher  und  mit 
2  112  197  770  /  im  Jahre  1905.  Die  Zunahme  ist  wäh- 
rend der  letzten  zwölf  Jahre  bedeutend,  denn  im  Jahre 
1895  betrugen  die  Roheinuabmen  nur  1  092  395  437  /. 
Das  Verhältnis  von  Rein-  und  Hoheinnabmen  wuchs 
nicht  in  demselben  Maße,  insofern  als  die  Keinein- 
nahmen  für  das  Jahr  1907  833  339  600/  betrugen,  im 
Vergleiche  zu  790  187  712  /  im  Jahre  1906.  Im  Jahre 
1895  erreichten  die  Reineinnahmen  für  179  154  Meilen 
Betriebslänge  323  196  454  /.  Für  die  Meile  Betriebs- 
länge betrugen  die  Roheinnahinen  im  letzten  Jahre 
1155«/.  im  Jahre  1906  10631  /  und  im  Jahre  1895 
6097  /.  Die  Reineinnahmen  für  die  Meile  stellten  sich 
im  Jahre  1907  auf  3700  /,  im  Jahre  190«  auf  3580  g 
uud  im  Jahre  1895  auf  1804  /.  Durchschnittlich  be- 
trugen im  letzten  Jahre  die  Ausgaben  67,98  °/o  der 
Rohoinnahmen,  während  im  Vorjahre  die  Verhältnis- 
ziffer sich  nur  auf  «6,33  »/o,  im  Jahre  1895  aber  auf 
70.41  >  belief. 

Bemerkenswert  ist  die  während  der  letzten  zwölf 
Jahre  eingetretene  Erniedrigung  dos  Zinsfußes  für 
Eisenbahn -Schuldverschreibungen.  l)er  durchschnitt- 
liche Zinsfuß  betrug  im  letzten  Jahre  :i.87  °/o.  gesell 
3,99°/«  im  Vorjahre  und  4,24  °/o  im  Jahre  1895.  Her 
Ertrag  der  Eisenbahuuktien  ist  im  Gegensätze  hierzu 
etwas  gestiegen,  denn  er  betrug  1H95  nur  l,58°/o, 
190«  3,«3  °;o  und  im  letzten  Jahre  3,73  °/o.  Die  Höhe 
der  Dividenden  auf  Aktien  schwankte  zwischen  0  und 
12Vi°.«  jährlich. 

Die  tiestaltung  der  Frachtsätze  für  die  Tonnen- 
Meile  drückt  sich  in  folgenden  Ziffern  aus:  es  kostete 
die  Tonnen-Meile  im  Jahre  1907  0,7*2  Cents  gegen- 
über 0,766  Cents  im  Jahre  zuvor.  Hie  Kracht  war  am 
niedrigsten  1899  mit  0,72«  Cents,  aber  beträchtlich 
höher  in  früheren  Jahren,  so  1S95  noch  mit  0,839  Cents 
und  1883  mit  1.224  Cents  f.  d.  Tonnen-Meile.  —  Für 
die  Personenbeförderung  berechneten  die  Buhnen 
im  Jahro  1907  durchschnittlich  2.04  Cents  f.  d.  I'er- 
sonen-Meile  gc^en  _',01 1  Cents  im  Jahre  vorher;  am 
niedrigsten  waren  in  neuerer  Zeit  die  Eisenbahnfahr- 


•  1  Meile  =  1609  m. 
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preise  im  Jahre  1898  mit  1,994  Cents,  und  am  höchsten 
1883  mit  2,422  Cents  f.  d.  Meile. 

Für  dio  amerikanischen  Bahnen  war  das  Jahr 

1907  noch  ein  ersprießliches,  da  der  Rückgang  der 
Krachten  erst  in  die  letzten  zwei  Monate  des  Jahres 
fiel  nnd  die  erste  Jahreshälfte  infolgedessen  weit  gün- 
stigere Zahlen  aufweist  als  die  zweite.  Die  Betriebs- 
kosten waren  infolge  der  Lohnerhühnngen  und  der 
höheren  Preise  fUr  Eigenbedarf  höher  als  1906.  Im 
laufenden  Jahre  haben  sich  die  Ertragsverhältnisse 


für  die  amerikanischen  Bahnen  beträchtlich  verschlech- 
tert, die  Roheinnahmen  weisen  jetzt  schon  eine  Ab- 
nahme von  rund  20°/o,  verglichen  mit  dor  ersten 
Hälfte  de»  Vorjahres,  auf,  und  einzelne  Bahnen  hatten 
im  Mai  Ausfälle  bis  zu  50°/o  an  ihren  Reineinnahmen. 
Für  die  Bahnen  wird  allem  Anscheine  nach  das  Jahr 
1908  das  schlechteste  seit  langer  Zeit  werden,  da  der 
Umfang  der  Verfrachtungen  viel  stärker  abgenommen 
hat,  als  in  den  letzten  Krisisjahron   1893  und  1894. 

Walter  Giesen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Zar  Frage  der  Seigeningen  in  Stahlblöcken. 

Henry  M.Howe*  stützt  seine  weiteren  Studien 
über  Seigerungon  in  Stahlblöcken  auf  eine  Zusammcn- 
Hti'Uunc  der  in  der  Literatur  weit  verstreuten  Ver- 
suchsergebnisse anderer  Forscher  mit  seinen  eigenen. 
Er  stellt  eine  Reihe  von  Fragen  auf  über  die  Art 
und  die  Lage  der  Soigerungen,  beantwortet  aber 
hauptsächlich   nur   die   folgenden:    welchen  Einfluß 


E  F  Q  II  zurückgegangen  ist,  schon  bedeutende 
Seigerungen  erfahren  haben.  Erstarrt  nun  auch  der 
20  cm -Block,  so  werden  zu  seinen  normalen  Sei- 
gerungon noch  die  Seigerungen  hinzutreten,  die  beim 
Erstarren  des  äußeren  Raumes  zwischen  A  B  C  D  and 
E  F  (i  H  eintreten. 

Nach  diesen  allgemeinen  Ueberlegungen  wendet 
sich  Howe  zu  den  von  ihm  festgestellten  Tatsachen, 
l'nter  zahlreichen  Analysen  von  Bohrspäuen  fand  er 
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haben  die  Blockgröße  und  die  Abkühlung*- 
gesch  windigkeit  auf  den  Orad  der  Seigerung  in 
Stahlblöcken  ?  Er  begründet  zuerst  allgemein  seine 
Ansicht,  daß  Seigerungen  durch  langsame  Abkühlung 
und  in  großen  Itlöcken  begünstigt  werden  durch  die 
Sebichtentheorie.  Jede  Schicht  spaltet  sich  beim  Er- 
starren in  zwei  aufeinandcrliegonde  Schichten,  in  eine 
reinere  Unterschicht,  die  erstarrt,  und  eine  weuiger 
reine  Oberschicht,  die  flüssig  bleibt.  Diese  bis  zum 
vollständigen  Erstarren  des  Stahlblockes  fortschrei- 
tende Scbichtenbildung  ist  der  Hauptgrund  der  Sei- 
gerungen. Bei  sehr  langsamer  Abkühlong  der  er- 
starrenden Schicht  haben  die  fremden  Bestandteile  in 
der  flüssigen  Oberschicht  Zeit,  nach  der  Mitte  des 
Blockes  zu  wandern;  bei  sehr  schneller  Abkühlung 
werden  sie  in  der  erstarrenden  Unterschiebt  mehr 
zurückgehalten  werden.  Diese  Erscheinung  wird  na- 
türlich durch  den  Oesamtgehalt  der  Blöcke  an  fremden 
Bestandteilen  entsprechend  beeinflußt.  Der  Einfluß  der 
tiröße  de«  Stablblockes  auf  die  Seigeruiig  ist 
ebonso  leicht  zu  erklären.  Ein  grolier  Block  kühlt 
eben  langsamer  ab,  als  ein  kleiner;  und  wio  wir 
gesehen  haben,  bewirkt  langsame  Abkühlung  erhöhte 
Seigernng.  Ein  anderer  Grund  wird  durch  ein  ein- 
faches Beispiel  verständlich  (Abbild.  Ii.  Man  denke 
sich  in  dein  Block  A  B  ('  D  (etwa  40  cm  [TJ  oben! 
den  Kaum  E  K  C»  II  ab«  einen  Block  von  20  cm  Seiten- 
lange. Wenn  der  40  em-Block  erstarrt,  wird  er.  wenn 
der  noch  flüssige  Teil  des  Bio.  kos  annähernd  auf  den 


70  Fälle,  die  den  erwähnten  Verhältnissen  entsprochen. 
Znr  Nachprüfung  und  völligon  Klarstellung  aller'Fragen 
untersuchte  er  noch  eine  Reihe  von  Stahlblöcken, 
die  zu  diesem  Zwecke  für  ihn  gegossen  wurden. 
17  Stahlblöcke  von  5,7  bis  43  cm  [TJ  mit  einem  Ge- 
samtgewicht von  rund  9900  kg  wurden,  ab 
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*  .  The  Engineering  and  Mining  Journal*,  30.  No- 
vember 1907,  S.  1011. 
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AbMIdunc  S.    Einfloß  der  Abküblaagi«e«-bwlndickrll 
tat  die  hei(f.-run»  de«  Kohlen. loffi  In  FluOelwn. 
blocken.  J7  mm  [Tj- 

von  der  Blockgröße,  unter  möglichst  gleichen  Be- 
dingungen gegossen.  I  m  den  Einfluß  verschiedener 
AbkühlungHgeschwindigkeiten  festzustellen,  wurden 
ferner  4  l'aar  (iuUeiscnblüeko  unter  gleichbleibenden 
Verhältnissen,  abgesehen  von  der  Abkühlung,  gegossen. 
Bei  dor  l'ntersuehung  dieser  Blöcke  wurden  Bobr- 
späne  aus  der  Blockmitte  analysiert,  aber  für  jeden 
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Kall  nur  ein  Element  bestimmt;  in  den  StablblScken     Verschiedenheiten  im  Kohlenstoffgehalt.  Es 
Kohlenstoff,   in  den  Gußeisenblöcken  Schwefel,  weil     eich  also  keine  Beziehungen  zwischen  der  Blockgröße 
frühere  Versuche  gezeigt  hatten,  daß  die  Seigerungen     und  dem  tirad  der  Heigerung  erkonnen.    Km  ist  daher 

sehr  wahrscheinlich,  daB  der 
Einfluß  der  Blockgröße  ent- 
weder ganz  unwesentlich  ist, 
oder  durch  andere  veränder- 
liche Bedingungen  vollständig 
verdeckt  wird.  Um  den  Einfluß 
der  Abkühlnngsgeschwin- 
digkeit  auf  den  Orad  der 
Seigerung  festzustellen,  wurden 
von  den  in  Abbildung  3  und  5 
aufgezeichneten  Blöcken  je 
zwei  in  Sandformen  gegossen 
und  langsam  abgekühlt,  und 
je  eiuer  in  eiserne  Formen  und 
schnell  abgekühlt;  der  Guß 
aller  Blöcke  geschah  unmittel- 
bar hintereinander  aus  oiner 
Pfanne. 

Abbildung  6  und  7  ♦  zeigen 
die  Verteilung   des  Schwe- 
fels in  zwei  langsam  und  zwei 
schnell  abgekühlten  Gußeiaenblöcken,  die  gleichzeitig 
aus  derselben  Pfanne  durch  einen  (iioßtricbter  in  je 
eine  Sand-  und  eine  Eisenform  gegossen  wurden.  Um 
die  Seigerung  des  Schwefels  deutlicher  zu  machen, 
wurde  der  Schwofelgehalt  durch  Hinzufügen  von  fein- 
gepulvertem Pyrit  gesteigert.  Die  Ergebnisse  der  vor- 
Änalysen  lassen  erkennen,  daß  in  sechs 
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AbbilduDg  4.    Klnfluü  der  MoeligTÖD«-  »nf  dl«  HcliriruDg  dm  K  »hlrnttoff* 


des  Kohlenstoffe,  Phosphors  und  Schwefels  gleich  ver- 
lauten. Aus  den  oberen  Teilen  der  Blöcke  wurden 
ebenfalls  viele  Bohrspane  untersucht,  dagegen  aebr 
wenige  Proben  den  unteren  Teilen  entnommen.  Die 
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b.    ElnSuB  der  Abkaiiluoc.Kmchwlndl(kell 
•af  die  Stlfcranc  dm  K  oh  Ic  nato  ff«  bei  QuOeLe«. 
blSekrn  tob  57  mm  [Tj. 

Ergebnisse  der  Analysen  hat  der  Verfasser  durch 
fol^nde  Kurven  dargestellt  (Abbild.  2  bis  7).  In  Ab- 
bildung 2  und  .1  kann  man  keinen  Beweis  daWr 
linden,  daß  die  Soigerungen  mit  der  Blockgröße  zu- 
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S.    KlnNuU  der  Abkühlul>|r.|r«»eb.lt>dlirkeit 
•uf  die  Srlgrruoir  de«  Schwefel«  In  OußeUeo- 
bl&rken  toi>  67  mm  []J. 


In  Abbild.  4  und  ö  erkennt  man  in 
»rbnell  abgekühlten  5,7  cm -Block  und  dem  1 7,8  X 
25  em-Block  größere  Seigerungen,  als  in  dem  Block 
*oii  40  em  [j].  Der  Kohlenstoffgehalt  der  beiden 
letzteren  ist  praktisch  gleich,  nur  am  oberen  Endo 
dw  17,8  X  25  cm-Blockes  ergeben  sich  überraschende 


Abbildung  7.    Klotlull  der  Abkütilung>|te«chwlndl(fkelt 
auf  dl«  Srlferunir  de«  Schwefel»  bei  OuBeiaeo- 
blöcken  toi.  .S7  mm  [Tj. 

der  acht  Blöcko  die  Schwefelausseigernng  in  den 
schnell  abgekühlten  viel  größer  ist,  als  in  den  lang- 
sam abgekühlten. 

Warum  haben  nun  eine  bedeutende  Blockgröße 
und  die  langsame  Abkühlung  nicht  die  erwartete 
Wirkung  in  der  Richtung  gesteigerter  Seigerung  P  Howe 
gibt  folgende  Erklärung:  B.  Tal  bot**  und  Stead*** 
haben  behauptet,  daß  der  günstige  Einfluß  den  Alu- 


•  Wir  bringen  nur  zwei  Abbildungen  von  den 
vier  in  der  Quelle  veröffentlichton. 

**  .Journal  of  tbe  hon  and  Steel  Institute»  1905, 
II.  8.  204. 

***  A.  a.  O.  S  220. 
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miniums  auf  die  Soigerongon  durch  Heine  beruhigende 
Wirkung  eintrete.  Diese  besteht  anscheinend  in  der 
Unterdrückung  der  Oasentwicklung,  entweder  durch 
die  Vermehrong  der  Lösungsfahigkeit  des  Metallbadea 
für  Oos  oder  in  der  Entfernung  des  Sauerstoffes  und 
der  dadurch  verhinderten  Entstehung  von  Koblenoxyd, 
vielleicht  auch  durch  beides.  Auf  dreifache  Art  also 
kann  die  Gasentwicklung  die  Weigerungen  begünstigen. 

Wenn  beim  Erstarren  des  Blockes  Schichtenbil- 
dung eintritt,  werden  die  fremden  Bestandteile  der 
Oberschicht  große  Neiguug  zum  Auftrieb  haben,  weil 
bekanntlich  die  Verbindungen  des  Eisens  leichter  sind, 
als  das  Eisen;  wenn  nun  gleichzeitig  beim  Erstarren 
eine  Gasentwicklung  stattfindet,  wird  der  an  den  er- 
starrenden Handorn  aufsteigende  Gasstrom  das  Auf- 
wärtssebwimmen  der  fremden  Bestandteile  begünstigen. 
Steigen  in  dem  Gußblock,  der  noch  flüssig  ist,  keine 
Gasblasen  mehr  auf,  so  schreitet  diese  Art  der  Er- 
starrung fort  durch  das  Ausschieden  von  Tannenbaum- 
kristallen  von  den  Wänden  der  Blöcke  in  das  flüssige 
Innere.  Die  Zweige  dieser  Kristalle  schließen  das  ge- 
schmolzeue  Metall  ein  und  verhindern  so  mechanisch 
die  dem  Mittelpunkt  zustrebende  Bewegung  des 
Kohlonstoffs,  Phosphors  und  Schwefels,  d.  h.  die 
Seigerung.  So  wird  also  durch  den  ruhigen  Fluß  des 
Metalles  die  Wanderung  der  Verunreinigungen  in  die 
zuletzt  erstarrenden  Teile  vermieden  und  so  die  Weige- 
rung vermindert.  Dio  dritte  Art,  die  Beigerungen 
durch  Ruhe  zu  vermindern,  ist  das  Herbeiführen  der 
einschließenden,  strahlenförmigen  Erstarrung  durch 
Unterkühlung.  Der  Verfasser  erinnert  an  den  be- 
kannten einfachen  Versuch  mit  uuterschwefligsaurem 
Xatrium  und  weist  darauf  hin,  daß  ähnliche  Verhält- 
nisse beim  Abkühlen  von  geschmolzenen  Metallen  und 
Legierungen  eintreten  können.  Das  Erstarren  kann 
schon  eingetreten  sein,  che  noch  der  wirklich»  Er- 
starrungspunkt erreicht  ist,  bei  einer  beträchtlich 
tieferen  Temperatur.  Tritt  dann  die  Erstarrung  ein, 
so  gleicht  das  Metallbad  einer  gespannten  Feder,  die 
immer  bereit  ist,  in  dio  normale  Stellung  zurückzu- 
springen, d.  h.  das  Metallbad  kann  augenblicklich  er- 
starren. Diesen  Erstarrungsverzug  nennt  man  die 
Unterkühlung.  Bei  dem  Zusatz  von  Aluminium  beim 
Gießen  von  Stahlblöckcu  hatte  man  ähnliche  Erschei- 
nungen schon  früher  beobachtet.  Als  dann  der  Ge- 
hrauch des  Aluminiums  in  der  Praxis  Allgemein 
wurde,  beobachtete  man  auch,  daß  Stablblöckc,  denen 
Aluminium  zugesetzt  war,  manchmal  augenblicklich 
erstarrten,  nachdem  die  Erstarrung  begonnen  hatte. 
Die  Bedeutung  dieser  Tatsache  wurde  aber  fibersehen 
oder  überhaupt  angezweifelt.  Sicher  unterlagen  diese 
Stahlblöcke  der  Unterkühlung,  weil  das  Aluminium 
durch  Unterdrücken  der  Gasentwicklung  die  Ruhe, 
die  Hauptbodingung  der  Unterkühlung,  sicherte. 
Wenn  nun  das  Aluminium  tatsächlich  l'nterkühlung 
herbeiführt,  so  könnte  die  Erstarrung,  wenn  sie  ein- 
mal einsetzt,  gut  augenblicklich  durch  den  ganzen 
Block  gehen.  Dadurch  würde  wahrscheinlich  das  Aus- 
schieden der  Taniicnbaumkristalle  Hehr  begünstigt 
und  die  Seigerung  «ehr  beschränkt  werden.  Der 
ruhige  Fluß  des  Metallbades,  der  durch  den  Zusatz 
von  Aluminium  entsteht,  beschränkt  also  die  Scigo- 
rung  aus  folgenden  Gründen: 

1.  Ks  verhindert  den  Auftrieb  der  fremden  Be- 
standteile durch  die  Gasströme. 

2.  Die  Bildung  der  TannenbaumkriMtalle  wird 
nicht  e,<stört. 

:t.  Ks  befördert  l'nterkühlung,  die  ihrerseits  ein 
äußerst  Heimeilet«  Erstarren  des  ganzen  Blocken  her- 
beiführt. 

In  diesem  ruhigen  Fluß  sieht  Howe  die  einzige 
Erklärung  dafür,  daß  bei  seinen  Versuchen  weder 
eine  bedeutende  Blockgrüße,  noch  die  langsame  Ab- 
kühlung die  Weigerungen  vermehrten.  Die  langsame 
Abkühlung  begünstigt  die  Ruhe  durch  das  Vermin- 


dern der  Wärmeströmungon  und  der  Gasentwicklung. 
Dadurch  könnte  Unterkühlnng  eintreten,  und  auf 
diese  Weise  würde  die  langsame  Abkühlung  praktisch 
in  schnelles  Erstarren  übergehen.  Bei  der  Unter- 
suchung seiner  Blöcke  fand  Howe  den  Beweis  für  die 
beruhigende  Wirkung  der  langsamen  Abkühlung.  Die 
beiden  schnell  abgekühlten  5,0  cm  [f]  Stahlblöcke 
„stiegen",  während  die  vier  langsam  abgekühlten 
„sanken",  d.  h.  die  Gasentwicklung  in  den  ersten  war 
so  stark,  daß  die  oberen  Endflächen  der  Blöcke  nach 
dem  Erstarren  stark  konvex  waren,  während  sie  in 
den  letzteren  so  gering  war,  daß  die  oberen  End- 
flächen konkav  waren.  In  derselben  Weise  kühlt 
natürlich  auch  ein  großer  Block  ab,  nur  viel  lang- 
samer als  ein  kleiner. 

Ein  großer  Block  erhitzt  schnell  die  Wände  der 
Kokille,  fast  zu  »einer  eigenen  Temperatur,  so  daß 
die  Wärmestrahlung  vom  geschmolzenen  Metall  in 
die  Wände  der  Kokille  verhältnismäßig  langsam  ist; 
ferner  bildet  die  Wärmemenge,  die  in  gegebener  Zeit 
in  dio  Wände  geleitet  wird,  einen  kleineren  Teil  der 
ganzon  Wärmemenge  eines  großen,  als  eines  kleinen 
Blockes.  Aus  beiden  Gründen  kühlt  also  der  große 
Block  langsamer  ab,  und  dadurch  würden  die  Gas- 
nnd  Wärmeströmungen  und  in  der  Folge  die  Seige- 
rungen vermindert  werden.  Entsteht  durch  dio  ein- 
tretende Ruhe  Unterkühlung,  so  würden  die  Seige- 
rungen noch  mohr  beschränkt  werden.  Es  scheinen 
mithin  zwei  Kräfte  einander  entgegenzuwirken,  und 
ihre  Resultante  mag  in  der  Tat  sehr  verschieden  sein 
aus  dem  einfachen  Grunde,  weil  die  Unterkühlung 
sehr  unzuverlässig  ist  und  durch  unbedeutende  Ur- 
sachen beeinflußt  werden  kann.  Der  Verfasser  zählt 
auch  einige  Fälle  auf,  bei  denen  im  Gegensatz  zu 
den  obenerwähnten  die  schnelle  Abkühlung  die  Seige- 
rung vermehrt: 

1.  Er  fand  geringere  Seigerungen  in  einem  schnell 
abgekühlten  als  in  einem  langsam  abgekühlten  Kupfer- 
Silberblock.  • 

2.  Er  fand  mit  S  t  o  u  g  h  t  o  n  geringere  Seige- 
rungen in  einem  schnell  abgekühlten  als  in  einein 
gleichen  langsam  abgekühlten  Wachsblock. •• 

8.  Bei  einem  Paar  der  untersuchten  Gußeisen- 
blöckc,  von  denen  der  schnell  abgekühlte  ebenfalls 
weniger  Weigerungen  zeigte  als  der  langsam  abge- 
kühlte. 

4.  Die  Erfahrung  eines  hervorragenden  Fabri- 
kanten reiner  Chemikalien,  daß  die  schnelle  Ab- 
kühlung wässeriger  Lösungen  der  Seigorung  Wider- 
stand leistet. 

5.  Die  Tatsache,  daß  in  Stahlblöcken  der  Kohlen- 
stoff-, Phosphor-  und  Sehwofclgehalt  von  außen  nach 
innen  zuerst  abnimmt  und  sieh  dann  langsam  ver- 
mehrt, scheint  anzudeuten,  daß  die  schnelle  Abkühlung 
der  äußeren  Kruste  wahrscheinlich  die  Seigerung  be- 
schränkt. 

lieber  den  Einfluß  der  Blockgröße  kann  Howe 
bestimmte  Erklärungen  nicht  geben.  Wenn  in  sehr 
großen  Blöcken  auch  größere  Ruhe  vorhanden  ist,  so 
haben  dagegen  die  fremden  Bestandteile  mehr  Zeit, 
nach  der  Mitte  zu  wandern;  außerdem  vermehren  sich 
die  normalen  Seigerungen  des  inneren  Blockraumes 
um  die  des  äußeren.  Der  Verfasser  gibt  einige  Bei- 
spiele für  große  Blöcke  in  Tabelle  1, 

Wenn  jodoch  die  Unterkühlung  in  großen,  lang- 
sam abgekühlten  Blöcken  die  Seigerung  hemmt,  er- 
gibt sieh  eine  wichtige  praktische  Folge;  es  muß 
alb's  getan  werden,  um  die  Unterkühlung  herbeizu- 
führen. Dio  Blöcke  sollten  besonders  kurz  nach  dem 
(üeßen  nicht  gestört  werden,  weil  jede  Bewegung  des 
Metalle»  dio  Unterkühlung  sicher  verhindert.  Howe 

♦  „Ui-Monthlv  Bulletin  Am.  Inst,  of  Mining  En- 
gincers*  laüT,  .Märzheft,  S.  252  bis  253. 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1908  Nr.  4  8.  HC. 


tized  by  Google 


26.  August  1908. 


Referate  und  kleinere  Mitteilung»». 


Stahl  und  Ehen.  1259 


Tabelle  1.    Soigerungen  in  sehr  großen  Stahl  Mücken. 


Herkunft 


Heufi  („Stahl  und  hisen"  1891 

Nr.  8  S.  643)  

Hogg  („Journ.  Soc.  Ubem.  Ind.* 

IH!>3,  31.  März)  

Stuhlig  (Journ.  Iron  and  Steel 

Inst."  1881  I  s.  200)  .  .  . 
Maitland    („Pruc.    !n»t.  Civ. 

Eng.*-  1887  S.  12)  

C o  11. y  ( ,lron  Age«  1  B!)9, 30. Nov., 

S.  5>  

'  «'lhy  <a.  g.  O  l  


Oewiebt 


t'ebenchuß  an  f,  P  i,  S  der 
sWrkM  »ogerelcherten  Stelle 

Uber  den  Durrhaebnltt  in 
Proienten  betonen  »uf  den 
Dnrcb»cbnllt 


/■hl  der  i 
Proben 
•ua  der 

Arhue  der 


c 

1- 

8  Bliirke 

7 

183 

257 

339 

71  mm  im  Durchmesser, 
8  m  lang 

258 

32« 

305 

27 

HUO  mm  dick,  2,28  m  lang 

149 

172 

544 

2 

GeBchützblock 

159 

12 

.         1090  X  2000  mm 

57 

155 

325 

5G8 

1 

1090  X  2000  mm 

58 

327 

286 

C45 

1 

kommt  schließlich  zu  folgenden  Schlüssen :  In  den 
(irenzen  von  5,6  cm  [TJ  bis  40  cm  [TJ  ist  der  Einfluß 
dir  BlockgröBe  von  so  geringer  Bedeutung,  daß  er 
durch  andere  Erscheinungen  verderkt  wird;  jedoch 
wigt  das  Auftreten  beträchtlicher  Seigerungen  in  sehr 
grollen  Blöcken  von  75  cm  [TJ  und  mehr,  daß  eine 
»ehr  bedeutende  Blockgröße  die  Soigorung  vermehrt. 
In  den  meinten  Füllen  sind  in  schnell  abgekühlten 
Blöcken  mehr  Seigerungen  vorhanden  als  in  langsam 
»gekühlten.  Sowohl  die  Zunahme  der  Hlockgröße 
*U  auch  die  langsame  Abkühlung  sollten  die  Seige- 
rungen  vermehren.  Die  Tatsache,  daß  es  oft  unter 
den  geschilderten  Bedingungen  nicht  geschieht,  be- 
deutet, daß  eine  andere  wichtige  Ursache  entgegen 
wirkt.  Diese  Ursache  ist  die  Ruhe,  die  durch  be- 
deutende (irfißc  und  langsame  Abkühlung  in  den 
Blörken  eintritt.  Die  Hube  vermindert  die  Gnsent- 
«fiikliing  und  die  Wärmestrnmungen,  begünstigt  da- 
dun-h  die  kristallinische  Erstarrung  und  zuweilen  die 
l'nterkühlung,  und  verhindert  so  die  Seigeruug.  Die 
stellen  größter  Anreicherung  liegen  in  der  ßlockuchse, 
gewöhnlich  in  einer  Entfernung  von  6  bis  28  <Vo  der 
gsiuen  Blocklängc  von  der  Kopftiächc.  Der  an  Seige- 
rungen ärmste  Teil  ist  wahrscheinlich  selten,  vielleicht 
ni«  in  der  Achse  zu  suchen.  Die  Anreicherungen 
von  Phosphor  und  Schwefel  scheinen  mit  der  des 
Kohlenstoffen  gleichlaufend  zu  sein.  Ein  allgemeiner 
IinrcbNchnitt  vielor  Fälle  zeigt,  daß  die  Hauptanreichc- 
rung  de«  Phosphors  ungefähr  zweimal  und  die  de« 
Schwefels  ungefähr  dreimal  so  groll  ist  wie  die  des 
Kohlenstoffes;  aber  in  besonderen  Fällen  ist  die  An- 
reicherung dieser  drei  Elemente  sehr  verschieden, 
«irofie  Reinheit  des  Materials  an  Schwefel  und  Phos- 
phor scheint  die  Scigerung  des  Kohlenstoffes  nicht  zu 
vermindern,  eher  etwas  zu  vermehren.  Kroynik. 

Ausführung  vergleichender  Versuche 
mit  L»komotivradreifen.* 

Ein  Erlaß  des  preußischen  Eisenhahnminislers 
vom  7.  Juli  d.  J.  an  das  Eisenbahn  -  Zentralamt  be- 
stimmt xti  dem  vorgelegten  Auszug  aus  den  Beratun- 
ecn  de»  LokomotivauBschusscB,  daß  die  durch  einen 
früheren  Erlaß  genehmigten  vergleichenden  Versuche 
mit  Lokomotivradreifen  aus  TiegelMu  Bstnhl,  um- 
revhmolzenem  Tiegelstahl  und  Si em ens- M nrt in- 
tiuoBtahl  von  mindestens  05  kg/(|mm  und  70  kgipnm 
Zugfestigkeit  bei  den  vorhandenen  Lokomotiven  am 
1.  Oktober  d.  J.  zu  beginnen  und  während  eines  Zeit- 
raumes vou  drei  Jabren  fortzusetzen  sind. 

*  Nach  .Zeitung  des  Vereins  Deutscher  Eisen- 
hsbnverwaltungen"  1908  Nr.  58  8.  922. 


Um  einwandfreie  Ergebnisse  zu  erzielen  und  ein 
abschließendes,  durch  die  Entwicklung  besonderer  ört- 
licher Verbältnisse  oder  durch  Zufälligkeiten  mög- 
lichst wenig  beeinflußtes  Urteil  Uber  die  Brauchbarkeit 
letzterer  beiden  Stahlsorten  für  Lokomotivradreifen  zn 
erhalten,  ist  die  Zahl  der  VcrHuehslokomotiven  aus- 
reichend groß  zu  wählen,  und  zwar  können  zu  den 
Versuchen  mit  Tiegelflußstahlradreifen  sämtliche  Loko- 
motivgattungen herangezogen  werden,  während  für 
die  Erprobung  der  beiden  übrigen  Stahlsorten  Güter- 
zug- und  Tenderlokomotiven  zu  wählen  sind,  die 
höchstens  drei  gekuppelte  Achsen  besitzen  und  vor- 
wiegend im  Verschiebedienst  oder  auf  Nebenbahnen 
Verwendung  linden.  Außerdem  sollen  bei  den  weiteren 
Vergebungen  mit  Lieferfrist  vom  I.  April  1909  ab 
zwecks  Benutzung  für  die  Versuche  insgesamt  etwa 
12  "  u  der  "/«gekuppelten  üüterzugvcrbundlokomotiven 
und  lH0'n  ,1er  a>«  gekuppelten  Güterzugtenderlokoino- 
tiven  mit  Radreifen  ans  umgcMcluuolzenem  Tiegelstahl 
und  Siemens  -  Martinrlußstahl  von  der  angegebenen 
Zugfestigkeit  ausgerüstet  werden,  deren  Betriebs- 
nummern  und  Anlieferungszeitpunkte  das  Eiscnbahn- 
Zentralamt  den  Eigentumsdirektionon  in  jedem  Falle 
rechtzeitig  bekanntgeben  wird. 

Das  Verhalten  und  die  Eigenschaften  der  Loko- 
motivradreifen aus  umgeschmolzenem  Tiegelstahl  und 
Siemens-Martmflußstahl  im  allgemeinen  sowie  ihre  Be- 
triebstüchtigkeit und  Haltbarkeit  und  ihre  Abnutzung 
im  Vergleich  zu  solchen  aus  TicgelHußstahl  ist  wäh- 
rend der  Versuebszeit  sorgfältig  zu  beobachten.  Ueber 
die  Beobacbtungsergebnisse  haben  die  Königlichen 
Eisenbahndirektionen  behufs  Gewinnung  vergleichbarer 
Werte  fortlaufende  Aufschreibungen  naeh  dem  vom 
Ausschuß  für  Lokomotiven  vorgeschlagenen  Muster, 
und  zwar  für  jede  Stahlart  gesondert,  zu  führen,  in 
denen  Nummer  und  (tnttung  des  beobachteten  liad- 
satzes,  die  Betriebsnummer  der  Lokomotive,  unter  der 
er  läuft,  die  Reifenstärke  im  Laufkranz  bei  dem  erst- 
maligen und  jedem  folgenden  Untersetzen  und  Aus- 
setzen, die  eingetretene  Abnutzung,  die  durchlaufenen 
Kilometer,  die  Abnutzung,  bezogen  auf  10  000  km, 
sowie  endlich  —  abweichend  vom  Vorschlafe  des 
LokomotivausBchusses  —  auch  die  Lieferer  einzeln 
zu  bezeichnen  sind  und  außerdem  anzugeben  ist, 
welche  Neigung»-  und  Krilmmungsvorhiiltnisne  die  be- 
fahrenen Strecken  besaßen,  welche  Fehler  am  Reifen 
gefunden  wurden,  aus  welchen  tiründen  zum  Abdrehen 
geschritten  werden  mußte,  welche  Stellung  der  Bad- 
sntz  unter  der  Lokomotive  einnahm,  ob  er  gebremst 
wurde,  und  welche  Wahrnehmungen  hinsichtlich  des 
Verhaltens  des  Baustoffes  beim  Aufziehen  und  beim 
Abdrehen  vorliegen. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


28.  Jahrg.  Nr.  35. 


Gesellschaft  für  wirtschaftliche  Ausbildung  e.  Y. 
m  Frankfurt  a.  Hain. 

Aus  dorn  Bericht  des  Vorstandes  über  das  fünfte 
Geschäftsjahr  1907  entnehmen  wir,  daß  wie  bisher 
auch  in  dem  Berichtejahre  dio  Hauptarbeit  auf  die 
Vorbereitung  and  dio  Veranstaltung  ton  Vortrage- 
und  Fortbildungskursen  gerichtet  gewesen  ist. 
Es  fanden  insgesamt  drei  Vortragskurse  für  Ingenieure, 
Chemiker  und  Kaufleute  sowie  für  Verwaltungsbeamte, 
Lehrer  und  Studierende  in  Barmen,  Magdeburg 
bozw.  Frankfurt  a.  M.  statt,  dio  sich  samtlich  eines 
außerordentlich  regen  Besuches  zu  erfreuen  hatten. 
In  Berlin  veranstaltete  der  Berliner  Bezirksverein 
deutscher  Ingenicure  unter  Mitwirkung  der  Oesell- 
schaft einen  eechstägigon  Vortragskursus  Uber  wirt- 
schaftliche Fragen,  der  sich  eines  ausgezeichneten 
Besuches,  insbesondere  seitens  Großindustrieller  und 
Techniker,  zu  erfreuen  hatte.  Im  Berichtsjahre  fanden 
der  V.  und  VI.  Fortbildungskursus  für  höhere  Ver- 
waltungsbeamto  statt,  die  wie  bisher  im  Verein  mit 
der  Verwaltung  der  Stadt  Frankfurt,  dorn  Institut  für 
Gemeinwohl  und  der  Akademie  für  Sozial-  und  Handels- 
wissenschaften  veranstaltet  wurden. 

Wie  in  allen  vorhergegangenen  Jahren  ist  wie- 
derum 1 1  Herren  Gelegenheit  zu  eingohender  wirt- 
schaftlich-kaufmännischer Ausbildung  gegeben  worden. 
Es  waren  bei  der  Gesellschaft  tätig  2  Bergingenieure, 
I  Metallbttttoningenieur,  1  EiBenhQtteningonieur,  1  Ver- 
waltungeingenieur, 1  Wasserbauingenieur,  3  National- 
ökonomen, 2  Juristen. 

Von  den  „Mitteilungen  der  Gesellschaft  für  wirt- 
schaftliche Ausbildung"  ist  das  lieft  2  erschienen. 
(G.  Ein  ecke,  Der  Eisenorzbergbau  uud  der  Eisen- 
hüttenbetrieh  an  der  Lahn,  Dill  und  in  den  benach- 
barten Revieren.)*  Heft  3  (Band  bahn,  Der  Wett- 
bewerb dor  deutschen  Braunkohlcnindustrie  gegen  die 
Einfuhr  der  böhmischen  Braunkohle)  ist  im  Druck 
und  erscheint  demnächst,  Heft  4  (Wulff,  Die  Tal- 
s|ierrengenossenscbafton  im  Kühr-  uud  Wupporgobiet) 
ist  zum  Druck  gegeben.  —  lieber  das  Preisausschreiben 
betr.  Selhstkostenberecbnung  industrieller  Betriebe, 
von  dem  wir  früher  hier*»  schon  berichteten,  ist  noch 
keine  Entscheidung  gefällt,  da  die  Begutachtung  der 
fast  hundert  eingegangenen  Arbeiten  noch  nicht  ab- 
geschlossen ist.  —  Auf  die  Ausdehnung  von  Bibliothek 
und  Archiv  ist  wie  bisher  große  Sorgfalt  verwendet 
worden.  Besonders  das  letztere  wächst  sich  immer 
mehr  zu  einer  Sammlung  von  privatwirtscbaftlichem 
Material  im  weitesten  Sinne  de*  Worte«  aus.  die  rege 
Benutzung  seitens  Gelehrter  und  Kodierender  rindet.  — 

Gleichzeitig  versendet  die  Oesellschaft  die  Pro- 
gramme für  zwei  im  Herbst  d.  J.  abzuhaltende  Vor- 
tragskurso.  Der  erste  findet  in  S  t  u  1 1  g a  rt  vom  23. 
bis  zum  21).  September  d.  J.  statt.  Es  werdon  dort 
lesen:  Lambert  (Frankfurt  a.  M.):  Bilanzen  und 
Selbstkostenrocbnung  ( 10  Stunden);  Dr.  Arndt  (Frank- 
furt a.  M.(:  Grundzüge  de»  Gold-  und  Kreditwesens 
(6  Std.);  Pohle  (Frankfurt  a.  M.j:  (»rundzüge  den  Bank- 
wesens (C  Std.l;  I*.  Huber  (Stuttgart):  Industrialisie- 
rung und  ihre  Begleiterscheinungen  («i  Std.l;  v.  Zwie- 
d i  ii e <■  k-S  Q  d  e  n  h  o  r  «  t  ( Karlsruhe) :  Organisation  und 
darauf  abzielende  Tcudenzcn  in  der  modernen  In- 
dustrie mit  besonderer  Berücksichtigung  des  Kartell- 
wesen» (<;  Std.);  Wirth  (Frankfurt  a.  M.i:  Patent- 
uud  Gebrauciismusterrcrht  (4  Std.l.  Der  zweite 
Kursus  findet  in  Dresden  vom  5.  Iiis  zum  17.  Ok- 
tober d.  J.  statt  uud  es  wird  über  folgende  Themata 
vorgetragen:  llundhausen  (Dresden):  Fabrikanlagen 
i<;  Std.i,  Waentig  (Halle);  Kolonial|>olitik  (5  Stil.); 
Boscnick  (Frankfurt  a.  .M.i:  Grundzügu  des  Bank- 
«.Kens  n!  Std.l ;  Passow  (Frankfurt  u.M.):  Grund- 


•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  IfHis  Nr.  14  S.  490- 
••  „Stahl  und  Eisen-  1901  Nr.  12  S.  42«. 


züge  des  Bilanzwesens  (5  Std.);  Leitner  (Berlin):  Ein- 
führung in  dio  Buchhaltungstechnik  (6  Std.),  Selbst- 
kostenwesen (4  Std.);  Schumacher  (Bonn):  Ameri- 
kanische Großindustrie  und  ihre  Arbeiter  (ft  Std.l; 
Wuttke  (Dresden):  Die  Kohlenindustrie  (6  Std.l. 
Agrarprobleme  des  Deutschen  Reiches  (6  Std.  I ;  8  c  h  a  n  z  e 
(Dresden):  Die  Gegenstände  des  gewerblichen  Urheber- 
rechte« (5  Std.);  Pohle  (Frankfurt  a.  M.I:  Probleme 
der  Weltwirtschaft  (6  Std.),  Wirtschaftskrisen  und 
Geldmarkt  (5  Std.);  Stein  (Frankfurt  a.  M.i:  Ge- 
schichte dor  deutschen  Arbeiterbewegung  (5  Std.l ; 
Thieas  (Danzig):  Verkehrswirtschaft  und  Verkebra- 
politik  (ö  Std.). 

Näheres  über  diese  Kurse  ist  bei  dem  Sekretariat 
der  Gesellschaft,  Frankfurt  a.  M.,  Jordanstr.  17, '19, 
zu  erfahron. 

Preisausschreiben  betreffend  Verhfltnng  tob 
Raochsch&den  in  der  Land-  and  Fortswlrtachaft. 

Das  Kgl.  Sächsische  Finanzministerium  zu  Dresden 
schreibt  folgenden  Wettbewerb  aus  : 

Raucbschädcn,  d.  h.  die  schädliche  Beeinflussung 
des  Pflanzouwucbses  durch  schwefelige  Säure  und 
andere  saure  Gase,  treten  häutig  da  ein,  wo  größere 
Mengen  von  Kohlen  verbrannt  werden  oder  sonstige 
Prozesse  in  Ausführung  sind,  bei  denen  saure  Gase  ent- 
stehen. Der  Grund,  weshalb  bei  Verbrennung  von  Kohlen 
schwofeligo  Säure  frei  wird,  liegt  in  dem  stets  vor- 
handenen Schwofolgehalt  der  Koble,  der  im  Durch- 
schnitt zu  1  angenommen  werden  kann,  sehr  häutig 
jodoch  weit  höher  ist. 

In  der  Literatur  ist  eine  ganze  Anzahl  von  Vor- 
schlägen gemacht  worden,  wie  dio  schwefelige  Säure 
aus  den  Flammengasen  oder  sonstigen  Industrie-Ab- 
gasen entfernt  und  unschädlich  gemacht  werden  kann ; 
jedoch  dürften  (abgesehon  von  einzelneu,  insbesondere 
auf  Anregung  des  Geheimen  Rata  Professor  Clomeus 
Winkler  getroffenen  Einrichtungen  bei  Anlagen  mit 
hochhaltigen  sauren  Abgasen)  gewöhnliche  Flammen- 
gase nirgends  mit  dauerndem  Erfolg  in  größerem 
Maßstabe  gereinigt  worden  sein. 

Die  großen  Fortschritte,  dio  bei  der  Reinigung 
der  Hochofengase  gemacht  worden  sind,  berechtigeu 
zu  der  Hoffnung,  daß  es  auch  möglich  sein  wird,  die 
Zusammensetzung  der  entweichenden  Feuerungs-  und 
sonstigen  Industrie-Gase  derart  zu  gestalten,  daß  sie 
ihren  schädlichen  Einfluß  auf  die  Pflanzenwelt  ver- 
lieren, sei  es  nun,  daß  die  Bildung  schädlicher  Gase 
überhaupt  verbindert  wird  oder  daß  entstandene 
schädliche  Gase  wieder  beseitigt  werdon. 

Es  werden  folgende  zwei  Preise  ausgesetzt: 

1.  2000  für  denjenigen,  der  die  beste  Be- 
arbeitung der  in  der  gesamten  Literatur  dor  Kultur- 
völker enthaltenen  Vorschläge  zur  Verhütung  von 
Kauchschüden  in  einer  Weise  liefert,  daß  sie  an- 
regend auf  dio  Besitzer  von  großen  Feuerungsanlagen 
und  andore,  sauere  Gase  entsendenden  Anlagen  wirkt. 

2.  10000  *  für  die  Erfindung  oder  Erfindungen, 
die  es  auch  bei  der  gewöhnlichen  Bedienung  der 
Feuerungen  oder  anderen  Anlagen  durch  einen 
schlichten  Arbeiter  ermöglichen,  die  Schädlichkeit  der 
Feueruugsubgasu  wio  sonstiger  sauerer  Industrie- 
Abgase  oder  wenigstens  eines  dieser  Abgase  mit 
Sicherheit  auszuschließen.  Der  Nachweis  bierfür  ist 
durch  Analvsen  der  Schornsteingase  (nach  zuver- 
lässigen Methoden  für  Bestimmung  des  Gesamtsäure- 
gebaltes  und  der  schwefeligen  Säure)  zu  erbringen. 

Es  bleibt  vorbehalten,  die  ausgesetzten  Preise 
verschiedenen  Bewerbern  oder  teilweise  zuzuerkennen. 
Her  uuter  2.  erwähnte  Preis  kann  orst  nach  zwei- 
jähriger Erprobung  in  der  Praxis  unter  Nachprüfung 
der  analytischen  Belege  zugesprochen  werden.  Die 
kaufmännische  oder  gewerbliche  Verwertung  der  Er- 
findung bleibt  dem  Erlindor  unbeschränkt  überlassen. 
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Ueber  die  Erteilung  der  Preise  entscheidet  das 
Königlich  Sächsische  Finanzministerium  nach  An* 
hörunfr  einer  Kommission,  die  aus  einem  Vertreter 
der  Königlich  Sächsischen  Staatsregierang  als  Vor- 
»itzendeo,  einem  Mitgliede  der  Technischen  Deputation, 
einem  Mitgliede  der  forstlichen  Versuchsanstalt,  einem 
Professor  der  Bergakademie  Freiberg,  einem  höheren 
masebinenteebniftchen  Beamten  aus  dem  Ressort  de« 
Finanzministeriums  und  zwei  von  der  Regierang  nach 
freiem  Ermessen  zu  bestimmenden  Industriellen  be- 
steht. Jede  Bewerbungsschrift  ist  in  deutscher  Sprache 
abzufassen  «nd  in  wenigstens  sieben  Exemplaren  bis 
zum  31.  Dezember  1909  beim  Königlich  Sächsischen 
Finanzministerium  einzureichen.  8ie  kann  ohne  Namens- 
nennung, nur  mit  einem  Kennwort  versehen,  übergeben 
werden,  in  diesem  Falle  ist  jedoch  eine  verschlossene 
Hülle,  die  Namen  und  Adresse  des  Bewerbers  enthält 
and  außen  das  gleiche  Kennwort  trägt,  beizufügen. 
Diese  Halle  wird  nach  erfolgtem  Spruch  der  Preis- 
richter nur  dann  geöffnet,  wenn  die  Arbeit  einen  Preis 
erzielt  hat    Gedruckte  Abhandlungen  sind  zulässig. 

VII.  Internationaler  Kongreß  filr  angewandte 
Chemie. 

Als  Mitglied  des  deutschen  Organisationskomitees 
des  VII.  Internationalen  Kongresses  1900  zu  London 
und  Vorsitzender  der  Sektion  3  a  „Bergbau  und  Hütten- 
kunde- ist  Prof.  Matheeius  an  der  Königlichen 
Technischen  Hochschule  zu  Berlin  gewählt  worden. 
L»  wird  gebeten,  Anmeldungen  von  Vorträgen  und 


von  Berichten  über  wissenschaftliche  Arbeiten,  welche 
dem  Kongreß  vorgelegt  werden  sollen,  an  den  tie- 
nannten gelangon  zu  lassen. 

XXII.  Internationale  rYanderversainnilnng  der 
Boliringenienre  nnd  Bohrtechniker. 

Diese  Versammlung  findet  in  den  Tagen  vom 
29.  August  bis  I.September  1908  in  Lemberg  statt, 
zugleich  mit  der  XIV.  ordentlichen  Gencralvorsamm- 
lung  des  Vereines  der  Bohrtechuikcr. 

Heinrich  Blanckertz  f. 

Am  7.  August  1908  starb  der  Geheime  Kommer- 
zienrat  Heinrich  Siegmund  Blanckertz  in  Berlin.  Der 
Verstorbene,  der  vor  wenigen  Monaten  sein  85.  Lebens- 
jahr vollendet  hatte,  wurde  1828  in  Jüchen  a.  Rh.  ge- 
boren. In  den  vierziger  Jahren  des  vorigen  Jahr- 
hunderts gründete  er  die  Firma  Hointze  <&  Blanckertz 
in  Berlin,  die  sich  bald  mit  der  Herstellung  von  Stabl- 
echreibfedera  beschäftigte.  Blanckertz  wurde  damit 
der  Begründer  der  deutschen  Stablfederindustrie;  seine 
Firma  blieb  jahrzehntelang  die  einzige  Stahlfeder- 
fabrik in  Deutachland,  die  den  hartnäckigen  Kampf 
gegen  die  englische  Feder  aus  eigener  Kraft  und  mit 
glänzenden  Erfolgen  durchzuführen  wußte. 

Ein  Mann  von  rastloser  Energie  und  seltener  Be- 
gabung ist  in  dem  Entschlafenen  dahingegangen.  Es 
ist  sein  "Werk  und  seine  Arbeit,  wenn  die  Stahlfeder- 
industrie in  Deutschland  feste  Wurzeln  faßte  und 
heute  zu  einem  blühenden  Zweige  beimischen  Ge- 
werbfleißes herangewachsen  ist. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhütt  cnniiln- 
nischen  Institut  der  Königl.  Tee  Im. 
Hochschule  Aachen.  Herausgegeben  von 
Professor  Dr.  Wüst,  Geh.  Regierungsrat,. 
Zweiter  Hand.  Mit  288  Abbildungen  und  drei 
farbigen  Tafeln.  Halle  n.  S.  1908,  Wilhelm 
Knapp.  14 

Nach  kaum  zwei  Jahren  seit  dem  Erscheinen  des 
«rsten  Bandes*  unterbreitet  der  verdienstvolle  Leiter 
des  Kisenhüttenmännischen  Instituts  an  dor  Techn. 
Hochschule  zu  Aachen,  Geheimrat  Professor  Dr.  Wüst, 
deröeffcntlicbkeit  den  zweiten  Band  der  .Mitteilungen". 
Der  Band  enthält  14  Arbeiten,  teils  aus  der  Feder 
des  genannten  Leiters  des  Institutes  stammend,  toils 
von  seinen  Mitarbeitern  und  Schülern  verfaßt,  die  aber 
wohl  alle  seiner  Anregung  und  seiner  Förderung  viel 
zu  verdanken  haben.  Es  erübrigt  Bich,  an  dieser  Stelle 
naber  auf  die  einzelnen  Arbeiten,  dio  in  vollem  Um- 
finge in  der  Zeitschrift  „Metallurgie"  erschienen 
"ind,  einzugehen,  da  dieselben  in  ihrer  Mehrzahl  auch 
an  dieser  SteUe**  schon  ausführliche  Würdigung  gc- 
fondeo  haben. 

Der  Band  legt  wiederum  Zeugnis  ab  von  dem 
«rasten  Streben  des  Aachener  Eisonhüttenmännischen  ' 
Instituts,  die  wissenschaftliche  Ausbildung  des  Hütten- 
wesens und  seiner  Jünger  zu  fördern.  Da  das  Er- 
scheinen dieses  Bandes  zoitiieh  fast  zusammenfällt 
mit  der  endgültigen  Uebersiedelung  des  Instituts  in 
das  groBzügig  und  auf  breiter  Basis  angelegte  neue 
Gebäude  für  das  gesamte  Hüttenwesen  der  Aachener 
Hochschule,  so  wollen  wir  es  als  ein  gute«  Omen 
nehmen,  daß  auch  in  Zukunft  das  Institut  eine  Stätte 
ernsten  wissenschaftlichen  Arbeitens  sein  wird,  von 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"   1906  Nr.  13  S.  837. 
*'  Vergl.  u.  a.  .Stahl  und  Eisen"   1907  Nr.  13 
8.  472,  Nr.  14  8.  482,  Nr.  20  S.  721,  Nr.  30  S.  1093, 
Nr.  4»  8.  1765;  1908  Nr.  18  8.  442,  450,  454. 


dessen  Wirkon  wir  noch  manche  fruchtbare  Anregung 
erhoffen  dürfen.  Seinem  Leiter  aber  wird  man  heute 
schon  dio  Anerkennung  nicht  versagen  dürfen,  daß 
er,  um  mit  seinen  Ausführungen  gelegentlich  der 
Grundsteinlegung  zu  dem  neuen  Institut  zu  sprechen, 
»mit  dem  ihm  übergebonon  Pfunde  gewuchert  habe*. 

Dr.-Ing.  Petersen. 

Classen,  Alexander:  Quantitative  Analyse 
durch  Elektrolyse.  Fünfte  Auflage  in  durch- 
aus neuer  Bearbeitung.  Unter  Mitwirkung 
von  H.  Cloeren.  Mit  54  Textabbildungen 
und  2  Tafeln.  Berlin  11)08,  Julius  Springer, 
(ich.  10 

C  lassen»  Elektrolyse  erscheint  jetzt  in  fünfter 
Auflage,  diesmal  unter  Mitwirkung  von  JI.  Clooren. 
Während  die  ersten  drei  Auflagen  gar  keine  theo- 
retischen Betrachtungen  enthielten,  wurden  der  vierten 
Auflage  einige  solche  vorausgeschickt.  Die  neue 
theoretische  Einleitung  in  der  letzten  Auflage  bringt 
nun  auf  5(5  Seiten  eine  ganz  zweckmäßige  Uebersicht 
über  dio  wissenschaftlichen  Grundlagen  der  Elektro- 
analyse.  Die  in  früheren  Auflagen  enthaltenen  Be- 
schreibungen veralteter  Einrichtungen  sind  diesmal 
glücklicherweise  gestrichen  worden.  Dafür  ist  mehr 
Raum  auf  die  einzelnen  Elektroanalyaen-Methoden 
verwendet  worden,  deren  Anzahl  vermehrt  und  wobei 
diesmal  auch  die  Arbeiten  anderer  Autoren  weit- 
gehend berücksichtigt  sind.  Besondere  Beachtung  haben 
die  in  den  letzten  Jahren  aufgekommenen  sogenannten 
Schnell-Analysen  erfahren.  Auch  im  Text  sind  jetzt 
vielfach  die  Ergebnisse  der  wissenschaftlichen  For- 
schung eingefiochten  worden,  so  daß  die  fünfte  Auf- 
lage auf  ein  höheres  wissenschaftliches  Niveau  ge- 
kommen ist,  als  dio  früheren  Auflagen  es  waren. 
Jedenfalls  hat  die  neue  Auflage  von  Classens  Elek- 
trolyse an  Brauchbarkeit  wesentlich  gewonnen  und 
kann  bestens  empfohlen  werden.         ß  ytUmann. 
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Darbyshir«',  H.:  Die  Schleifmaschine  in  der 
Metallbearbeitung.  Autorisierte  deutsche  Be- 
arbeitung des  Buches  „Precisinn  Grlnding" 
von  G.  L.  S.  K  r  o  n f  e  1  d.  Mit  7  7  Textfiguren. 
Berlin  1908,  Julius  Springer.    Geb.  6 

Es  liegt  hier  wieder  ein  "Werk  vor,  welchen  eich 
der  ho  erwünschten  Vermittlung  zwischen  Theorie  und 
Praxis  widmet,  ein  Werk,  welches  ebensogut  für  den 
Arbeiter  wie  für  den  Bctriebsingenieur  bestimmt 
ist  und  von  jedem  intelligenten  Arbeiter  verstanden 
werden  kann.  Es  int  aus  der  Praxis  für  die  Praxis 
geschrieben  und  gibt  nur  zu  dem  einzigen  Bedauern 
Veranlassung,  daß  es  einer  ausländischen  Feder  ent- 
stammt. Aber  der  Bearbeiter  hat  es  verstanden,  den 
englischen  Text  nicht  nur  völlig  in  unsere  Spracho 
hineinzuzwängen,  sondern  auch  den  Inhalt  zu  klären 
und  durch  zweckmäßige  Hinzufilgung  von  geeigneten 
Abbildungen,  welche  deutschen  Werken  entnommen 
sind,  zu  vervollständigen. 

Bei  der  hohen  Bedeutung,  welche  die  Schleif- 
technik bereit»  seit  längerer  Zeit  für  den  Maschinen- 
bau nnd  die  Werkzeugfabrikation  gewonnen  hat,  ist 
ein  weiterer  Beitrag  zur  Literatur  auf  dienern  Gebiete 
die  sich  jüngst  entwickelt  hat  und  bestrebt  int,  die 
Intelligenz  in  die  Werkstatt  zu  leiten  freudig  zu  be- 
grüßen. In  diesem  Sinne  behandelt  das  vorliegende 
Werk,  nachdem  es  die  Vorzüge  des  Schleifcns  der 
früher  alleinherrschenden  Droharboit  gegenüber  be- 
sprochen, in  leicht  faßlicher  Form  und  unter  Ausschluß 
tiefgehender  theoretischer  Erörterungen  die  verschie- 
denen hier  vorkommenden  Arbeiten  vom  Standpunkte 
des  unterweisonden  Praktikers,  ohne  jedoch  auf  die 
Verschiedenheiten  in  den  Konstruktionen  der  heute 
bereits  sehr  mannigfachen  Schleifmaschinen  ein- 
zugehen. Es  enthält  eine  Menge  praktischer  Winke 
und  ist  warm  zu  ein|ifehlon.  Hanl  icke. 

.Still ich.  Dr.  Oscar.  Dozent  an  der  Hum- 
boldt-Akademie, und  Arthur  (ierke,  Dipl.- 
Hergingenieur :  Kohlenlwtjwerk.  Eine  Mono- 
graphie. Mit  50  Abbildungen  nach  Auf- 
nahmen von  Max  Stockei.  Leipzig.  l\.  Voigt- 
lnnders  Verlag.    4.  . 

Stillich,  Dr.  Oscar.  Dozent  an  der  Hum- 
boldt-Akademie zu  Üerlin,  und  Ingenieur 
H.  Stendel,  Assistent  an  der  Kgl.  Techn. 
Hochschule  zu  Cltarlottenburg :  L'isen/iiitte. 
Eine  Monographie  Mit  (P2  Abbildungen  ineist 
nach  Aufnahmen  von  Max  Steckel.  Leipzig, 
I».  Voigt l.mders  Verlag.    4    '• . 

Die  Verfasser,  die  den  Zweck  verfolgen,  dem 
Leser  einen  Einblick  in  den  Kohlenbergbau  und  das 
Kiscnhüttenwesen,  „diesen  gewaltige  Gebiet  menseh- 
liclieii  Schaffen«",  zu  geben  und  dan  Interesse  für 
diene,  in  stetiger  Machtentwicklnng  befindlichen  In- 
dustriezweige anzuregen,  gehören  zu  der  Sorte  der 
Weltverbesserer.  Im  Schlußworte  den  Buch«'*  „Eisen- 
hütte"  heißt  en  bezeichnenderweise:  .Die  Stellung 
der  menschlichen  Arbeit  hat  sich  mit  der  zunehmen- 
den Automatisierung  den  Betriebs  im  Eisenhütten- 
wenen  prinzipiell  verändert.  Auf  die  sozialen  Ver- 
hältnisse der  Arbeiter  in  der  Eiscnhütteiiindustric  ist 
an  dieser  Stelle  nieht  näher  eingegangen  worden; 
aber  wer  nie  kennt,  wird  sie  kaum  beneiden.  Viel- 
leicht int  jetzt  bereits  die  Stunde  da,  dio  uns  /um 
Nachdenken  darüber  auffordert,  ob  nicht  an  Stelle 
der  lediglieh  von  Profit  beherrschten  liiesonuntor- 
uclimungcn  ein  anderen  System  zu  treten  berechtigt 
ist,  das  auf  die  Menschen  etwas  m.-hr  Rücksicht 
nimmt,  als  auf  eine  möglichst  große  Produktion  und 


einen  möglichst  hohen  Gewinn  *  Solche  Aeußerungen. 
die  lediglich  auf  Unkenntnis  der  tatsächlichen  Verhält- 
nisse beruhen,  sind  als  eine  bedauerliche  Anmaßung 
des  oder  der  Verfasser  zu  bezeichnen ;  es  ist  be- 
trübend, daß  immer  und  immer  wieder  auch  von  wissen- 
schaftlicher Seite  solche  verhetzenden  Schlagworte, 
die  man  füglich  den  sozialdemokratischen  Agitatoren 
überlassen  Bollte,  unbegründet  in  die  Welt  gesetzt 
werden.  Die  Redaktion. 

ThomsiMi,  .1  u  Ii  us,  Kmeritus  Professor  of 
Chemislry  in  the  University  of  Copenhagen  : 
Thermochetnistry.  Translated  from  the  Danish 
bv  Katharine  A.  llurke,  H.  Sc.  (Lond.i. 
London  1908,  Longmans,  Green  and  Co. 
Geb.  »Ii  !>/  — . 

Das  vorliegende  Werk  gibt  sämtliche  numerischen 
und  theoretischen  Ergebnisse  der  wertvollen  Unter- 
suchungen des  Verfassers,  wie  sie  auch  in  dem 
großen  vierbändigen  Werke  „Thermochetninche  Unter- 
suchungen'' enthalten  Bind,  in  gedrängterer  Fassung. 
Zu  diesem  Zweck  wurden  experimentelle  Details  nur 
auf  das  unentbehrliche  Minimum  beschränkt,  und  so 
ein  handliches  Buch  geschaffen,  das  jedem,  der  therrao- 
chemische  Daten  für  wissenschaftliche  Unter- 
suchungen oder  für  technische  Zwecke  benötigt,  er- 
wünscht sein  wird.  —  In  der  englischen  Ueborsetzung 
wurde  versucht,  die  Ausdruckweise  den  Originales, 
dio  älteren  Anschauungen  entspricht,  dem  modernen 
Stande  unsorer  Wissenschaft  anzupassen,  wo  dies  ohne 
erhebliche  textliche  Aendernngen  möglich  war.  An 
Stellen,  wo  dies  untunlich  erschien,  mußte  es  dem 
Leser  überlassen  bleiben,  unter  Rücksichtnahme  auf 
diesen  Umstand  sich  im  (leinte  die  moderne  Formu- 
lierung selbst  zu  konstruieren.  Diese  unleugbare  Un- 
bequemlichkeit dürfte  jedoch  zurzeit  kaum  ernste 
Schwierigkeiten  bieten,  da  ja  wohl  sämtliche  heute 
tätigen  Chemiker  mit  den  alten  Anschauungen  noch 
genügend  vertraut  sind. 

Der  Inhalt  des  Buenos  ist  kurz  folgender:  Ein- 
leitung (Gegenstand  der  thermocheminchen  Unter- 
sucliungen,therniochemieche  Formeln, Sy  in  hole  und  Prin- 
zipien; experimentelle  Methoden  der  calorimctrischen 
Messungen).  —  I.  Teil:  Bildung  und  Eigen- 
schaften wässeriger  Lösungen:  1.  Kapitel: 
Absorption  von  Gaseu  und  Auflösung  von  Flüssigkeiten 
und  festen  Körpern  in  Wasser;  2.  Kapitel:  llydra- 
tationswürmc  und  Lösungswirme  von  Salzen;  3.  Kapitel: 
Einfluß  der  Wasnermcngo  auf  die  LöBuugswärme; 
Verdünnungswärme  von  Lösuugen ;  4.  Kapitel :  Neu- 
tralisation von  Säuren;  5.  Kapitel:  Neutralisation  von 
Basen;  6.  Kapitel:  Partiolle  Zersetzungen;  7.  Kapitel: 
Einfluß  der  Temperatur  auf  die  Wärmetönung  che- 
mischer Prozesse.  —  II.  Teil:  Verbindungen  von 
Nichtmetallen:  S.Kapitel:  l'nternuchungsmethoden 
( Wasnerstoffverbindungen,  Oxyde,  Chloride.  Ovyohloride 
und  Verbindungen  des  Kohlenntoffs  mit  Schwefel  und 
Stickstoff!  und  theoretische  Ergebnisse;  9.  Kapitel: 
Numerische  Daten.  —  III.  Teil:  Verbindungen  von 
Metallen  mit  N  icht  metnllen  :  10.  Kapitel:  Oxyde, 
Hydroxyde,  Haloidverbindungen,  Salze  usw.;  1 1.  Ka- 
pitel:  Systematische  Uehcrsicbt;  12.  Kapitel:  Natur 
der  chemischen  Verbindungen  vom  dynamischen  Stand- 
punkte. -  IV.  Teil:  Organische  Substanzen: 
13.  Kapitel:  Verhrennungswärmo  flüchtiger  organischer 
Stoffe;  14.  Kapitel:  Theoretische  l'nternnrbiingen, 
(Weichheit  der  vier  Valenzen  den  Kohlenstoffs,  Ver- 
breiiniingswärme  homologer  Verbindungen,  Vcrbren- 
nuiigsw  iirme  eines  Kohleustoffatoms.  Abhängigkeit  der 
Verbreiimingswärme  von  dor  Molckularkonstitution,  Vcr- 
brenniingnwärnie  von  Kohlenwanserntoffen;  Konstitution 
der  Benzeiie;  Bildungswärme  der  Kohlenwasserstoffe, 
Alkohole,  Aldehyde,  Ketone.  Säuren,  Säureanbydride. 
Ester,  Halogenverbindungen,  Aether  usw. ;  tabellarische 
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Zusammenstellung  der  Verbrennung«-  und  Rildungs- 
wirmen  flüchtiger  organischer  Stoffe;  15.  Kapitel: 
Ueberaicht  aber  die  theoretischen  Ergebnisse  der 
tbermochemiteben  Untersuchung  flüchtiger  organischer 
Stoffe:  16.  Kapitel:  Bildung  und  Zersetzung  orga- 
nischer Verbindungen  fora  dynamischen  Standpunkte 
betrachtet 

Ueber  den  Wert  de»  Torliegenden  Werkes  bleibt 
nicht*  zu  sagen;  ist  doch  der  Verfasser  auf  diesem 
Gebiete  eine  Autorität  ersten  Ranges!  Es  wird  daher 
für  jede  naturwissenschaftliche,  chemisch-technische 
and  metallurgische  Bibliothek  ein  Äußeret  schätzbarer 
Erwerb  sein,  der  mit  um  so  größerem  Vorteil  be- 
natzt werden  wird,  wenn  der  Leser  auch  mit  der 
heute  unentbehrlichen  modernen  thermodjnamiscben 
Behandlung  der  Lehre  vom  chemischen  Gleichgewichte 
und  der  Aftinitätsmessung  vertraut  ist. 

  H.  r.  Jüptner. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Arndt,  Dr.  l'aul,  Prof.:  Drutuchlandx  Steiluni/  in 
<Ur  Welttcirttchaft.  (Aus  Natur  und  Geisteswelt. 
Sammlung  wissenschaftlich  -  gemeinverständlicher 
Darstclluugen.  179.  Bändelten.)  Leipzig  1908,  B.  G. 
Toubner.    Geb.  1,25  «4. 
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Allitsch,  Karl.  Ing.,  k.  k.  Professor  in  Innsbruck: 
Die  Erdbewegung  bei  Ingenieurarbeiten,  l'nter  be- 
sonderer Berücksichtigung  der  ausführlichen  Vor- 
arbeiten sowie  der  Abrechnung  für  Trassierung  von 
8tralien,  Eisenbahnen  und  anderen  Verkehrswegen. 
Mit  10  Abbildungen  im  Toxt.  München  und  Berlin 
1908,  R.  Oldenbonrg.    Kart.  1,60 

Guillery,  C,  Kgl.  Baurat:  Bau  der  Eisenbahn- 
wagen und  ihre  Unterhaltung  im  Betriebe.  (Biblio- 
thek der  gesamten  Technik.  101.  Band.)  Mit 
79  Abbildungen  im  Text  nnd  2  Tafeln.  Hannover 
1908,  Dr.  Max  Jänecko.    2,40       geb.  2  80 

Ilflllo,  Fr.  W„  Ingenieur,  Oberlehrer  an  der  Königlichen 
höheren  Maschinellbauschule  in  Stettin:  Die  Werk- 
zeugmaschinen und  ihre  Konstruktionselemenle.  Ein 
Lehrbach  zur  Einführung  in  den  Werkzeugmaschinen- 
bau. Zweito,  verbesserte  Auflage.  Mit  590  Text- 
nguren  und  2  Tafeln.  Berlin  1908,  Julius  Springer. 
Geb.  10  «. 

Vergl.  .Stahl  und  EiBcn"  1906  Nr.  II  8.  700. 
Kataloge  und  Firmenschriften: 

Brown,  Bovert  &  Cie,  A.-G.,  Baden:  Die  Dampf- 
turbine System  Brown,  Boreri-l'arsons.  5.  Ausgabe. 
Januar  11*07. 

Poetter  &  Co.,  Aktiengesellschaft,  Dortmund:  Ka- 
talog- Ausgabe  1908. 


Sachrirhten  rom  Eisenmarkte  — 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Roheisengeschfiftes.  -  Vom  deut- 
sehen R.iheisenmarkte  wird  uns  gemoldot,  daß  die 
Lage  unverändert  ist.  Aufträge  kommen  mit  Rück- 
sicht auf  die  Unsicherheit  wegen  Verlängerung  deB 
Roheisen -Syndikats  nur  in  mäßigem  Umfange  ein. 
Die  Abrufutigen  im  laufenden  Monat  sind  etwas  besser 
al*  im  verflossenen. 

Vom  englischen  RobetBenmarkte  wird  uns 
unter  dem  22.  d.  M.  aus  Middlesbrough  geschrieben: 

Das  Roheisengeecbäft  ist  zwar  still ,  aber  die 
Preise  haben  sich  dennoch  etwas  gehoben,  und  trotz 
der  hiesigen  Feiertage  bleibt  Gicßoreieisen  sehr  knapp. 
Din  Warrantalager  zeigen  wenig  Aetiderung.  Ilie  Ver- 
schiffungen sind  nur  wenig  geringer  als  die  im  Juli, 
l'ie  Preise  für  sofortige  Lieferung  sind:  G.  M.  B.  Nr.  1 
*h54,3  d,  Nr.  3  sb  51  9  d,  Hämatit  Nr.  1  sh  56  —, 
Sr.  3  sb  55  —  sämtlich  für  die  ton  netto  Kasse  ab 
Werk  für  Marken  in  des  Verkäufers  Wahl.  Für  hiesige 
Warrants  bieten  die  Käufer  sb  51/7'/»  d  für  sofort,  und 
tb  51, 4','»  d  in  einem  Monat.  Hiesige  Warrantslager 
enthalten  5«  893  ton»,  davon  55393  ton«  O.  M.  B.  Nr.  3. 

Ausfuhr  schwedischer  Eisenerze.  —  In  ver- 
schiedenen Blättern  Ostdeutschlands  ist  zu  lesen,  daß 
die  schwedische  Regierung  die  Ausfuhr  von  Eisen- 
tönten  einschränken  oder  gar  verbieten  wolle,  l'urch 
diese  falschen  Berichte  müssen  die  deutschen  Ver- 
braucher verwirrt  und  beunruhigt  werden.  Wir  be- 
merken demgegenüber,  daß  an  dem  Abkommen 
zwischen  dem  Schwedischen  Staat  und  den  Gruben- 
gesdWhaften,  über  welches  wir  ausführlich  berichtet* 
haben,  nicht»  geändert  ist  und  nichts  geändert  werden 
kann.  Es  müssen  dalier  die  Mitteilungen  Aber  gegen- 
teilige Bestrebungen  der  Schwedischen  Regierung  ent- 
schieden bestritten  werden.  Die  schwedische  Er/.aus- 
fuhr  wird  in  der  Lage  sein,  den  Anforderungen  der 
deutschen  Verbraucher  zu  genügen. 

Eisenhütten  •  Aktien  •  Verein   Dddellngen.  — 

Einem  Berichte  der  „Köln.  Ztg"  über  das  abgelaufene 
(ieAchaftsjahr  1907/08  entnebmeu  wir  folgendes:  l>a« 
unbefriedigende   Ergebnis  des  letzten  Betriebsjahres 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Xr.  48  S.  173«; 
\m  Nr.  1»  S.  641,  Nr.  22  S.  788. 


wird  hauptsächlich  auf  die  altgemeine  Krise  in  der 
Industrie  zurückgeführt.  Es  kommt  noch  hinzu,  daß 
die  vorgenommenen  Vergrößerungen  und  Verbesse- 
rungen nur  teilweise  wirken  konnten,  und  daß  es 
sogar  oft  nur  mit  großer  Mühe  möglich  gewesen  sei, 
dio  Werke  während  dieser  Uebergangszeit  in  Betriob 
zu  halten.  Die  Neueinrichtungen  haben  die  in 
sie  gesetzten  Erwartungen  bis  jetzt  erfüllt.  Die 
Gesamtanlagen  erhöhen  sich  von  10  848  930  Fr.  auf 
17  202  470  Fr. 

Dio  Roheisenerzeugung  stellte  sich  auf  242  170 
(i.  V.  258038)  t,  die  Konverter  verarbeiteten  196  1(10 
(i.  V.  217  280t  t.  Ferner  wurden  52  620  t  Knüppel, 
113  468  t  Luppen,  37  040  t  Schienen  und  Schwellen, 
26041  t  Träger  usw.  und  16  880  t  Handelseiscn  her- 
gestellt. Der  Gesamtumsatz  betrug  21976  000  (im  Vor- 
jahre 23  503  000)  Fr. 

Der  Reingewinn  von  794  598  (i.  V.  I  360917)  Fr. 
wird  wie  folgt  verwendet:  Gewinnbeteiligungen  122  969 
(i.  V.  214  890)  Fr.,  an  die  Aktionäre  20  (i.V.  35)  Fr. 
gleich  «4O0oit  (i.  V.  1  120  000 1  Fr.,  Vortrag  31  «19 
(i.  V.  26027)  Fr. 

Dominion  Iron  nnd  Steel  Company,  Sydney  * 
(Kanada).  —  Diese  Gesellschaft,  die  umfangreiche 
Stahlwerk^anlagen  in  Sydney,  Erzgruben  in  Nova 
Scotia  und  New fouudland  besitzt,  berichtet  über  das 
Geschäftsjahr,  endigend  mit  dem  31.  Mai  1908:  Dio 
Gesellschaft,  dio  mit  einem  Aktienkapital  von  20000 000/, 
5  000  000  /  Vorzugsaktien  und  9  368  833  /  Obliga- 
tionen arbeitet,  erzielte  einen  Rohgewinn  von  2  61 3825  /. 
t-|-  36«  289  §  über  das  Vorjahn.  Von  diesem  Ge- 
winn kommen  in  Ahzug  76«  525  /  für  Zinsen  und  Ab- 
schreihungen, 1  376  831  /  für  Sonderrücklagen,  zu- 
sammen 2  143  356  /.  Zu  dem  verbleibenden  Ueber- 
schuß  von  470 4«9  /  tritt  noch  der  l'obertrng  vom 
vorigen  Geschäftsjahre,  so  daß  ein  GesnmtUberschuß 
von  789  17*  $  am  Ende  dieses  Geschäft* jahres  aus- 
gewiesen wird.  —  Aus  dem  Verwaltungsbericht  ist 
zu  entnehmen,  daß  die  l'eberschüsso  wieder  beurteilt 
werden  müssen  unter  dem  Gesichtspunkte  des  gegen 


•  Nach   «The  Engineering  and   .Mining  Journal" 
**  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1901  Nr.  2  S.  55  u.  ff. 
\\mt  26.  Juli,  S.  ISO. 
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die  Dominion  Coal  Company  ergangenen  Urteile, 
welches  die  Eisengesellschaft  berechtigt,  von  der  erat- 
genannten  Gesellschaft  diu  Beträge  für  Kohlonliefe- 
rungen  zurückzufordern,  die  Ober  den  Abschlußprois 
von  1,28  |  f.  d.  t  hinausgehen.  Der  Anspruch  gegen 
die  Koblengesellscbaft  belief  sich  am  31.  Mai  1908 
auf  2  923  808  $  ohne  Zinsen  und  Koston.  Die  end- 
gültige Gerichtsentscheidung  kann  erst  nach  den 
Somtnerferion  herbeigoführt  worden.  —  Die  verschie- 
denen  Abteilungen  des  Werkes  konnten  wihrend  de« 
Berichtsjahres  mit  gesteigerter  Erzeugung  bei  ge- 
ringem Selbstkosten  arbeiten.  Die  Rohstablerzeogung 
stellte  sich  auf  290  953  t  (zu  1016  kg)  gegen  238  000  t 
im  Jahre  1907.  —  Der  Hauptversammlung  soll  eine 
Erhöbung  de»  Aktienkapitals  und  Aufnahme  einer 
Anleihe  vorgeschlagen  werden,  um  die  Betriebsmittel 
des  Werkes  zu  stärken. 

Znr  Lage  der  russischen  Hüttenindustrie.  - 

Einem  Berichte*  des  Kais.  Generalkonsuls  in  8t.  Peters- 
burg entnehmen  wir  eine  Anzahl  interessanter  An- 
gaben Ober  die  Lage  der  russischen  Hüttenindustrie. 
Es  erscheint  danach,  daß  die  finanzielle  Lage  der 
Industrie  eine  recht  bedenkliche  ist. 

Von  53  Hüttenwerken  haben  sich  nur  18  einer 
dauernden,  13  einer  schwankenden  Rentabilität  zu 
erfreuen,  die  übrigen  22  arbeiten  nur  mit  Verlust.  Die 
18  guten  Werke  mit  77  Millionen  Rbl.  Aktienkapital, 
Ton  im  ganzen  257  Millionen,  haben  im  Jahro  1906 
nur  noch  6,20  Dividende  gezahlt,  während  diese 
im  Jahre  1901  noch  11,1 7  °/o  betrug.  Der  im  Jahre 
1906  im  ganzen  gezahlten  Dividende  von  5,3  Millionen 
Rubel  (1  Rubel  =  2,16  <4)  steht  ein  Verlust  von 
4,8  Millionen  gegenüber,  so  daß  eine  Netto  Verzinsung 
des  Aktienkapitals  von  0,20  °/o  übrig  bleibt.  —  Aus 
der  Gruppe  der  Unternehmungen  mit  dauernder  Renta- 
bilität sind  im  Jahre  1906  zwei  Gesellschaften  mit 
einem  Aktienkapital  von  6  375  000  Rbl.  in  die  Gruppe 
mit  schwankender  Rentabilität  Ubergegangen.  Be- 
rücksichtigt man  dies,  so  haben  im  letzten  Jahre  mit 
dauernder  Rentabilität  nur  noch  71578  380  Rbl.  oder 
27,8'/»  des  gesamten  Aktienkapitals  der  Hütteuindu- 


•  .Nachrichten  für  Handel  und  Industrie*  1908, 
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strie  gearbeitet.  Auf  die  Unternehmungen  mit  schwan- 
kender Rentabilität  entfallen  fast  30'/*  des  gesamten 
Aktienkapitals,  auf  die  verlustbringenden  22*/o  und 
auf  die  in  Zwangeverwaltung  stehenden  20 "/».  Von 
dem  gesamten  in  der  russischen  Hüttenindustrie  an- 
gelegten Kapital  werfen  also  kaum  28«,'o  einen  regel- 
mäßigen Ertrag  ab  und  auch  diese  nur  in  der  be- 
scheidenen Höbe  von  etwa  6  <>.p. 

In  der  Zeit  der  Auelese,  von  1901  bis  1904,  sind 
im  ganzen  18  Unternehmungen  liquidiert  worden, 
wobei  an  der  russischen  Hüttenindustrie  54  909812  Rbl. 
verloren  wurden.  Die  unrcntaboln  und  unter  Zwangs- 
verwaltung stehenden  Unternehmungen  haben  in  den 
letzten  sechs  Jahren  in  Ermangelung  eines  Gewinnes 
nichts  amortisieren  können.  Legt  man  ein«  Amorti- 
sationsquote von  8  o/o  zugrunde,  so  haben  diese  Unter- 
nehmungen mithin  in  sechs  Jahren  51  780  956  Rbl. 
an  ihrem  Vermögen  eingebüßt,  und  der  Verlust,  den 
die  Kapitalisten,  die  ihr  Geld  in  der  russischen  Eisen- 
industrie angelegt  haben,  erlitten  haben,  erhöht  sich 
auf  105  690  768  Rbl.  Dieser  Verlust  erhöht  sich  weiter 
auf  rd.  160  Mill.  Rbl.  (bei  einem  gesamten  investierten 
Kapital  von.  nur  250  Mill.  Rbl.),  wenn  man  den  Ent- 
gang der  Verzinsung  des  Kapitals  in  Anschlag  bringt. 

Auch  die  Aufstollungen  über  die  Erzeugung  von 
Roheisen,  Halb-  und  Fertigfabrikaten  geben  ein  deut- 
liches Bild  von  der  Entwickelung  der  Industrio.  Sie 
zeigen  das  schnelle  Wachstum  in  dem  Jahrzehnt  von 
1890  bis  1900,  dem  dann  die  Zeit  der  Stagnation  oder 
wenigstens  des  sehr  langsamen  Fortschritts  folgt. 
So  ist  die  Produktion  von  Roheisen  stetig  von 
rd.  900  360  t  im  Jahre  1890  auf  rd.  2,8  Mill.  Tonnen  im 
Jahre  1900,  d.  h.  Über  200  °/.,  gestiegen,  während  von 
da  bis  1907  ein  Schwanken  stattgefunden  hat  und  die 
Ziffer  des  Jahres  1900  nur  von  der  des  Jahres  1904 
übertroffen  worden  ist. 

Aehnlich  liegt  es  bei  den  Halb-  und  Fertigfabri- 
katen. Bei  ersteren  ist  in  der  Zeit  von  1890  bis  1900 
die  Menge  von  rd.  803  600  t  auf  rd.  2,6  Mill.  Tonnen, 
d.  h.  um  224  */•  gestiegen  und  seitdem  mit  Schwan- 
kungen in  sieben  Jahren  nur  auf  2,8  Mill.  Tonnen 
oder  um  7,8  °/o,  und  bei  letzteren  in  den  entsprechen- 
den Zeiträumen  von  rd.  842  900  t  auf  rd.  2,17  Mill. 
Tonnen  und  weiter  auf  rd.  2,4  Mill.  Tonnen,  d.  h.  um 
175,5  bezw.  10,7  >. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Zeppelin-Spende. 

Die  „Offizielle  Ausgabestolle  für  die  Zoppelin- 
Sammelmarke  der  Motorluftschiff-Studiengesellsebaft", 
Berlin  W.  9.  Linkstr.  29,  bittet  uns,  unsern  Mitglie- 
dern zur  Kenntnis  zu  bringen,  daß  sie  es  als  eine 
Khrenpflicbt  betrachtet  habe,  sofort  nach  Bekannt- 
werden der  Zerstörung  des  Zeppelinsehen  Luft- 
schiffes eine  Nationalsammlung  einzuleiten  unter  Zu- 
grundelegung einer  künstlerischen  Sammelm  arke, 
die  os  jedermann  ermöglichen  soll,  in  kleinen  Be- 
trägen von  10  Pfennigen  dem  Zeppelinfonds  Zuwen- 
dungen zu  machen. 

Für  die  Vereinsbibliothek  sind  eingegangen! 

(Dl*  Einsender  sind  durch  •  tmielcancl) 
Eckert,  Professor  Dr.  Chr. :  Die  städtische  Handelt- 
Hochtchule*  in   Ciiln.    Bericht  über  dio  Studien- 
jahre 1906  und  11)07. 
II  ollerang*  .Gabor:   A  HirtOipar  JelmtStege. 
Rummel,  K. :  Turbogebläte,  Bauart  Brown- Bowri- 
Rateau,  von  11,0  FS.     (Aus  .Zeitschrift  des  Ver- 
eines deutscher  Ingenieure".   1907.)   | Brown,  Bovert 
&  Ciu.,*  A.-G.,  Baden.] 


Aeaderangen  In  der  Mitgliederliste. 

Albrecht,  Richard,  Leutnant  a.  D.,  Dipl.-Ing.,  Betriebs- 
ingenieur der  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser, 
Bruckhausen,  Kaiserstr.  130. 

Bernatzky,  Wilh.,  Hüttenassistent,  Bismarckhütte 
O.-Schl.,  Bismarckstr.  98. 

Dur,  Alfred,  Direktor  a.  D.,  Kattowitz  O.-Schl.,  August 
Schneiderstr.  18. 

Hanner,  J.  S.,  Dipl.-Ing.,  Oberingenieur,  Nürnberg, 
Caltie  Straße  17. 

Reu*ch,  Paul,  Vorstandsmitglied  der  Gutehoffnungs- 
hutte,  Oberhausen,  Rheinl. 

Ronay,  Arpad,  Hüttcodirektor  a.  D.,  Techn.  Konsulent 
für  Brikettierung,  Berlin  W.  30,  Martin  Lutberstr.  68. 

Steinweg,  Max,  Dipl.-Ing.  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik, Akt. -Ges.,  Benrath. 

Veithardt,  Fritz,  in  Firma  Veithardt  &  Co.,  Ltd.. 
10  Bush  Lane,  Cannon  Street,  London  E.  C. 

Weinberger,  Erntt,  Ingenieur  der  Benrather  Ma- 
schinenfabrik, Akt.-Ces.,  Düsseldorf,  Hansabans. 

Neue  Mitglieder. 

Aalton.  Per,    Ing.,  Königl.  Norwegischer  Vizekonsul, 

Düsseldorf,  Winkelsfelderstr.  34. 
Vi,  f hau«.  Fr.,  Geschäftsführer  des  Stahlwerkes  Kleine- 

wefers,  G.  in.  b.  IL,  Crefeld. 
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Die  Gießerei  der  Firma  Ehrhardt  &  Sehmer,  G.  m.  b.  HM 

in  Schleifmühle-Saarbrücken. 

Von  Gießerei- Ingenieur  J.  Treuheit  in  Sclessin  bei  Lüttich. 


j|  |ie  Maschinenfabrik  Ehrhardt  &  Sehmer 
wurde  im  Jahre  1876  gegründet;  sie  um- 
faßte eine  Mnschinenbearbeitungs-  und  Montage- 
Werkstätte,  Schreinerei,  Schmiede.  Maschinen- 
und  Kesselhaus  sowie  ein  Magazin.  Die  gesamte 
Grundfläche  betrug  im  Gründungsjahre  15  156  qm, 
wovon  rund  1500  qm  bebaut  waren.  Als  Betriebs- 
kraft diente  eine  40  P.  S. -Dampfmaschine.  Bei  In- 
betriebnahme der  Werkstätten  belief  sich  die  Arbei- 
terzahl auf  75.  Heute  sind  von  den  137  141  qm 
Grundfläche  des  Werkes  23  207  qm  überbaut. 
Hie  Zahl  der  beschäftigten  Arbeiter  und  Betriebs- 
beamten betragt  rund  800.  Die  erforderliche 
Betriebskraft  wird  von  einer  250  IJ.  S.-Verbund- 
I>ampfmaachine  eigener  Bauart  und  einem  400  P.  S.- 
Sauggasmotor  System  Deutz  geliefert. 

Seit  ihrer  Gründung  befaßt  sich  die  Firma 
mit  dem  Bau  großer  Maschinen  für  Gruben-  und 
Hüttenbetrieb,  wie  Wasserhaltungsmaschinen  und 
Pumpen,  Walzenzuginaschinen  (Zwillings-  und 
Brillingsmaschinen),  Betriebsmaschinen  aller  Art. 
iTebläsemaschinen  für  Hochöfen  und  Besseinercien 
und  Fördermaschinen.  Seit  dem  Jabre  1903 
ist  noch  der  Bau  von  kontinuierlichen  Walz- 

XXXYl... 


(Nachdruck  terboten.) 

werken  System  Morgan,  Gasmotoren  eigenen 
Systems  und  Generatoren  hinzugekommen,  wahrend 
in  jüngster  Zeit  auch  die  Anfertigung  von  Kreisel- 
pumpen aufgenommen  wurde. 

Die  Lage  des  Werkes  ist  aus  Abbildung  1, 
die  der  einzelnen  Werkstatten  aus  dem  Lage- 
plan (Abbildung  2)  zu  ersehen,  in  letzterem  sind 
die  Gießereigebäulichkeiten  durch  Schraffur  be- 
sonders kenntlich  gemacht.  Die  in  dem  Lage- 
plan (Abbildung  2)  eingetragenen  Jahreszahlen 
bezeichnen  die  Erbauung  der  einzelnen  Gießerei- 
gebflude. 

Die  steten  Fortschritte  im  Großmaschinenbau, 
sowie  die  Anpassungsfähigkeit,  welche  große  Ma- 
schinen an  die  verschiedensten  Verhältnisse  ihrer 
Betriebsstätte  besitzen  müssen,  gestattete  aus 
wirtschaftlichen  Gründen  eine  Massenfabrikation 
der  benötigten  Maschinenteile  nicht;  aus  diesem 
Grunde  fehlen  in  der  Gießerei  des  Werkes  Ein- 
richtungen der  verschiedensten  Art,  welche  sonst 
heute  in  fast  allen  Gießereien  des  Klein-  und 
Mittelmascbinenbaues  mit  großem  Vorteil  ange- 
wandt werden.  Entsprechend  der  Eigenart  der  Fa- 
brikation nimmt  somit  die  Gießerei  der  Firma 
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Abbildung  2.    Lagepinn  1908. 

1  -  lltirt-no».  'J  -  S<-limi<rlr.  a  =-  Ur|.»r*tur-W<rk»UU<\  4  =  \V<  rlinjillvn  I>  =  KI»fiikon»fuk<|oo»- 
Wcrkatttt«.  0  -  Mo<UII*<lii*la<-rel.  7  =  Kraftscatrale.  8  =  Kallwerk.  »  =  Mod«U.f*r.   10  =  Mrtall. 


Ki«Bcr«l.    Ii  =  ForiakMlcolacer.   11  = 


Ehrhardt  &  Sehmcr  eine  besondere  Stellung  ein, 
so  daß  es  von  Interesse  sein  dürfte,  diese  Anlage 
etwas  genauer  zu  beschreiben.  Zwecks  besseren 
Ueberblickes  und  in  Rücksicht  auf  die  heutige 
Ausdehnung  der  Gießercianlage  soll  der  Ent- 
wicklungsgang, den  sie  im  Laufe  der  Jahre 


Abbildung  8. 
Oießerei  im  Jahre  1879/80. 
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wie  bei  den  mechanischen  Werkstätten  auf  eine 
stete  Erweiterungsniögliehkeit  Rücksicht  ge- 
nommen. 

Die  Gießerei,  mit  deren  Bau  im  Jahre  1879 
begonnen  wurde,  konnte  schon  1880  in  Betrieb 
genommen  werden;  sie  war  (vergl.  Abbildung  8) 
als  Steinhauwerk  ausgeführt  und  mit  einem  Kupol- 
ofen mit  Vorherd  von  2000  kg  stündlicher 
Sehmelzleistung,  System  Krigar,  einem  Hand- 
drehkran von  10  t  Tragkraft  und  einer  Trocken- 
kammer ausgerüstet.  1  )ie  Sand-  und  Lehmauf  berei- 
tung,  sowie  die  Metallgießerei  und  Gußputzerei 
waren  in  entsprechenden  An-  und  Nebenbauten 
untergebracht.  Der  lebhafte  Geschäftsgang  zwang 
bereits  im  Jahre  1884  zur  Erweiterung,  welche  in 
der  aus  Abbild.  4  ersichtlichen  Weise  durchge- 
führt wurde.  Es  fanden  ein  zweiter  Kupolofen 
ohne  Vorherd,  von  5  t  stündlicher  Sehmelzleistung, 
eigener  Konstruktion,  sowie  ein  durch  Vierkant- 
welle maschinell  angetriebener  Laufkran  von  15  t 
Tragfähigkeit  Aufstellung.  In  dem  neu  hinzu- 
gekommenen Teile,  der  ebenfalls  mit  Trocken- 


genommen  hat,  an  Hand  der  Grundrisse 
kurz  geschildert  werden. 

Ris  zum  Jahre  1 KTU/SO  bezog  das 
Werk  die  von  ihm  benötigten  Gußwaren 
von  auswärtigen  Gießereien  nach  eigenen 
Modellen.  Die  lebhafte  Nachfrage  nach 
seinen  Krzeugnissen  brachte  es  sehr  bald 
in  ein  für  die  pünktliche  Einhaltung  der 
Lieferfristen  ungünstiges  Abhängigkeits- 
verhältnis, und  so  entschlossen  sich  die 
Inhaber  zur  Errichtung  einer  eigenen 
Gießerei.   Bei  ihrer  Anlage  wurde  ,-benso 


Abbildung  4. 
Erweiterte  Gießerei  im  Jahre  1884. 
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Abbildung  5.    Gießerei  aua  dem  Jahre  1894  95. 


kammem  und  einer  Dammgrube  versehen  war, 
wurde  die  Lehmformerei  untergebracht..  Im 
fahre  1890  erfolgte  sodann  eine  nochmalige 
Erweiterung,  die  in  Eisenkonsfruktion  von  dem 
Eigenwerk  Kaiserslautern  ausgeführt  wurde. 
Zahlreiche  Auftrage  führten  1894/95  zum  Hau 
t-iner  neuen  Gießerei,  welcher  der  Gutehoff- 
nungshütte in  Sterkrade  übertragen  wurde. 
Der  Neubau  (Abbildung  5)  schließt  mit  seiner 
westlichen  Langswand  an  die  östliche  Seitenhalle 
der  alten  Gießerei  aus  dem  Jahre  1879/80  an 
nnd  ist  mit  ihr  zu 
rinem  Ganzen  verbun- 
den. Die  Haupthallc 
der  neuen  Gießerei 
wurde  mit  einem  elek- 
trisch angetriebenen 
Laufkran  von  25  t 
Tratr  kraft  und  vier 
Handdrehkranen  von 
je  6  t  Tragkraft  aus- 
gestattet. In  der  öst- 
lichen Seitenhalle  fan- 
den zwei  Kupolöfen 
ohne  Vorherd  von  5 
und  8  t  stündlicher 

SchmelzfAhigkeit, 
eigener  Konstruktion, 
Aufstellung.  Die  Ku- 
polöfen inderGießerel 
ausdemJahre  1879/80 
wurden  niedergelegt. 

Die  Einführung  der 
l»rillings-\Valzen- 


Zugmaschine  durch  die 
Firma  Ehrhardt  &  Sehmer 
und  die  dadurch  notwen- 
dig gewordene  Vermeh- 
rung von  Dampfzylinder- 
guß  führten  im  Jahre 
1898/99  zum  Bau  einer 
besonderen,  aus  Abbild.  H 
ersichtlichen  Lehmfonne- 
rei,  welche  aber  bereits 
1904/05  in  eine  Kern- 
macherei umgewandelt 
wurde.  An  die  Erbauung 
der  Lehmformerei  schloß 
sich  im  Jahre  1899/1900 
noch  die  Anlage  einer 
besonderen  Aufbereitung, 
die  an  spaterer  Stelle 
beschrieben  werden  soll. 
Es  bedarf  keiner  beson- 
deren Erwähnung,  daß 
die  übrigen  Werkstatten 
eine  entsprechende  Aus- 
dehnung erlangt  haben 
Die  Aufnahme  des 
Groß  gas motoren- 
baues  mit  seinen  gesteigerten  Anforderungen  an 
die  Leist ungsfahigkeit  der  Gießerei  wurde  der 
Anlaß  zu  einem  vollen  Aus-  und  Umbau  in  dem 
heutigen  Umfange.  Die  Gießerei  aus  dem  Jahre 
1894,95  wurde  1904  05  nach  der  der  Werk- 
statte entgegengesetzten  Seite  durch  eine  von 
der  Union  in  Dortmund  ausgeführte  Halle  mit 
Seitenschiff  verlängert.  Der  Umbau  wurde  so 
durchgeführt,  daß  die  einzelnen  Gebaulichkeiten 
aus  den  verschiedenen  Jahren  nunmehr  ein  ein- 
heitliches Ganzes  bilden,  und  daher  die  Gießerei  in 


Abbildung  6.    Lohmformerei  aus  dem  Jahre  1898  !Hf  (jetzige  Kernmacherei). 
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Ihrem  vollendeten  Ausbau  heute  zu  den  größten 
Gießereien  Rheinlands  rechnet.  Abbild.  7  zeigt 
den  Verlängerunifsbau  von  110  m  Lange  und 
29  m  Breite  während  der  Erbauung.  Die  An- 
ordnung und  Einrichtung  ist  aus  Abbildung  8 
ersichtlich.  Die  Gesamtgrundfläche  einschließlich 
aller  Neben-  und  Anbauten  betragt  heute  9300 qm. 
Hiervon  entfallen  für: 

■im 

rein©  Formereizwecke   4200 

Trockenkammern  (20  Stück)   840 

Metallgießerei   '»80 

Kupolofenanlage   .'(00 

Gußputzorei  2120 


Gußstücke  bis  50  t  Stückgewicht,  die  Seiten- 
hallen  gestatten  die  Anfertijrung  mittelgroßen 
Gusses  von  500  kg  bis  5000  kg.  In  einer 
kleinen  Zwischenhalle  wird  der  nur  15  bis  20°fo 
der  Gesamterzeugung  betragende  Kleinguß  her- 
gestellt. 

Die  Lehm  form  erei  hat,  wie  schon  er- 
wähnt, eine  für  den  Großmaschinenbau  besonder«* 
Bedeutung  und  Ausdehnung  gewonnen.  Die  monat- 
liche Erzeugung  an  Zylinderguß  erreicht  heute 
die  Höhe  von  100  bis"  120  t  und  kann  leicht 
gesteigert  werden.    Die   für  die  Lehmformen*] 


Abbildung  7.    Gießerei  aus  dem  Jahre  1904/05  während  der  Erbauung. 


Form»toff»ufbi'ruitung   445 

Hilfawerkstättcn,  Waschräume,  Magazine, 

Klosetts,  Goleisanlage  usw  1165 

Im  nördlichen  Teile  der  Haupthalle  und  der 
östlichen  Seitenhalle  ist  die  Lehmformerei  unter- 
gebracht, der  übrige  Teil  dient  der  Sandformerei. 
Im  südlichen  Teil  der  östlichen  Seitenhalle  be- 
findet sich  die  Kupolofenanlage  und  abgetrennt 
die  Metallgießerei.  Wie  schon  erwähnt,  ist  die 
Kernmacherei  in  der  im  westlichen  Teil  als 
Nebenhalle  angeschlossenen  Lehmformerei  aus 
dem  Jahre  1898/ 99  eingerichtet.  An  derselben 
Seite  befindet  sich  zentral  zu  der  Gesamtanlage 
die  Formttoffaufbereituag.  Die  Haupthallen 
dienen  vornehmlich  zur  Herstellung  der  schweren 


bestimmten  vier  Trockenkammern  haben  ins- 
gesamt eine  nutzbare  Grundfläche  von  190  qm 
und  sind  im  Gegensatz  zu  den  Trockenkammern 
in  der  Sandformerei  mit  Hodenheizung  versehen. 
Vornehmlich  die  Trockenkammern  mit  Boden- 
heizung haben  sich  trut  zum  Trocknen  großer 
Lehmformen  bewährt,  da  sie  ein  sauberes, 
gleichmäßiges  Trocknen  unter  Vermeidung  ein- 
seitigen Verbrennens  der  Formen  gestatten. 
Es  ist  dies  von  besonderer  Wichtigkeit,  weil 
das  am  Ort  erhältliche  Formmaterial  kein 
zu  scharfes  Trocknen  verträgt  und  weil 
bei  großen  Lehmformen  im  Verlauf  der  nach 
Wochen  zählenden  Arbeitszeit  öfters  getrocknet 
werden  muß.  Die  Temperatur  in  diesen  Trocken* 
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kaininern  kann  leicht 
bis  300°  C.  gesteigert 
werden.  Die  sämtli- 
chen Trockenkammer- 
heizungen, einfache 
Planrostfeuerungen, 
werden  mit  Ahfallkoks 
beschickt  uml  erhalten 
Geblaseunterwind,  um 
durch  die  Kammern 
ein  großes  Volumen 
heißer  Luft  streichen 
zu  lassen,  welche  als- 
dann,  mit  der  aus  den 
Formen  aufgesaugten 
Feuchtigkeit  angerei- 
chert, aus  den  Kam- 
mern durch  zwei 
.Schornsteine  von  20  m 
Höhe  entweicht.  Zur 
Aufnahme  auch  der 
grüßten  Lehmformen 
dienen  zwei  Trocken- 
kammern, 4  in  hoch, 
6  m  breit  und  8  zn  tief. 
Abbildung  9  zeigt,  die 
Einrichtung  derTrok- 
k  enk  ammerfeuerung 
im  Schnitt.  Versuche, 
die  Kammern  mit  Gas 
zu  heizen,  sind  vor- 
bereitet. 

Geformt  wird  in 
der  Lehmformerei  nur 
nach  Schablonen,  ent- 
gegen dem  Arbeits- 
verfahren, wie  es  viel- 
fach in  England  und 
auch  in  Norddeutsch- 
land  üblich  ist,  bei 
welchem  man  gleich- 
zeitig neben  den 
.Schablonen  auchllolz- 
inodelie  verwendet. 
Die  in  der  Lehmfor- 
merei vorgesehenen 
Schabloniervorrich- 
tungen  sind  zum  Teil 
an  den  Wänden  und 
zwischen  den  GebRude- 
pfeilern   von    15  m 

Spannweite  ange- 
bracht und  gestatten 
eine  obere  und  untere 
Lage  der  Schablonen- 
stange; zum  Teil,  be- 
sonders für  große 
Lehmformen,  und  in 
Rücksicht  auf  eine 
weitgehende  Ausnut- 
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zung  der  Grundfläche  der  Gießerei,  sind  jedoch 
die  Scbablonenstangen  von  entsprechend  großem 
Durchmesser  nur  am  Fußende  in  Spurbüchsen 
drehbar  gelagert.  Abbildung  10  verdeutlicht 
das  Arbeiten  an  den  verschiedenen  Schablonier- 
vorrichtungen.  Die  Lehmformen  werden  durch 
die  auch  für  die  Sandformerei  vorgesehenen 
scbnellaufenden  Krauen  leicht  und  sicher  trans- 
portiert. Die  größeren  Lehmformen  werden  in 
einer  gegenüber  der  Kupolofenanlage  vorgesehene 
Dammgrube  von  10  m  Lange,  6  m  Breit«  und 


unter  den  Formen  nicht  zu  umgehenden  Be- 
festigungsarbeiten verrichten. 

In  der  Sandform erci  wird  meist  von  Hatxl 
nach  Modellen  und  vornehmlich  nach  Schablonen 
geformt.  Nur  eine  Formmaschine  mit  hydrau- 
lischer Modellausliebung,  System  Dehne,  hat 
bisher  volle  Anwendung  zur  Massenherstellung 
der  der  Firma  patentierten  Geblaseventile  finden 
kKnnen.  Diese  werden  zusammen  mit  dem  kom- 
plizierten Kleinguß  in  einer  kleineren  Silurt— 
putzerei  geputzt.    Die  Gießerei   für  schweren 


V.,,  ...        ....  ..vf.v.M»»'",»'.'.»""1'.^ 


Abbildung  9.    Trocki-nkaiiimer  iu  der  Lehmfnrmi'rei. 


5  m  Tiefe,  welche  in  jeder  gewünschten  Weise 
abteilbnr  ist,  eingestampft.  Versuche,  die  großen 
Lehmformen  wirtschaftlich  mit  Hilfe  eines  durch 
Elektromotor  angetriebenen  Stampfers  einzu- 
stampfen, haben  wegen  der  frerinpen  Hand- 
lichkeit dieser  Werkzeuge  zu  keinem  befrie- 
digenden Ergebnis  geführt.  Die  Anwendung 
von  Preßluftwerkzeugen  ist.  geplant.  Das  Zu- 
richten der  Lehmformen  erfolgt,  über  einer 
kleinen  Zurichtgrube  mittels  eines  10  t- Hand- 
drehkranes vor  dem  Transport  der  Formen 
in  die  Dammgrube.  Die  besondere  Zuricht- 
grube gestattet  die  sichere  Zugünglichkeit  zu 
den  Formen  von  unten  und  ist  sehr  auge- 
bracht., da  gerade  die  Former  vielfach  unter 
Außerachtlassung  jeder  Vorsichtsmaßregel  die 


Guß  (siehe  auch  Abbild.  11)  nimmt  den  größten 
Teil  der  Abteilung  in  Anspruch;  Abbildung  12 
gestattet  einen  Blick  in  die  150  m  lange  Haupf- 
halle.  Abbildung  18  zeigt  die  Seitenhalle  für 
mittelgroßen  Guß.  Die  größeren,  im  verdeckten 
Herd  hergestellten  Formen  (vergl.  Abbild.  14) 
werden  mit  Heiliwind-Trockenapparaten.  Syst»ni 
Hansen,  getrocknet,  vou  denen  eine  große 
Anzahl  vorhanden  ist.  Versuche,  die  Heißwind- 
apparate einzeln  mit  Elektro-Ventilatoren  zu 
betreiben,  führten  zu  keinem  befriedigenden  Er- 
gebnis, und  so  entschloß  man  sich  zur  Anlage 
einer  haltbaren,  mit  reichlichen  Abnalunestellen 
versehenen  Windleitung  durch  die  ganze  Gießerei. 
Ein  ebenfalls  hochgelegener,  durch  Elektromotor 
angetriebener  Ventilator.  System  Schiel  e,  von 
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Abbildung  10.    Schabloniervorrichtung  in  der  Lchmformerei. 


y  P.S.  Kraftbedarf  versorgt  die  ganze  Gießerei 
einschl.  Metallgießerei,  Trockenkammern,  Gieße- 
reischmiede usw.  mit  Gebläsewind  von  100  Ins 
120  mm  Wassersflule.  Das  Trocknen  der  übrigen 
Formen  und  Fonnteile  erfolgt  in  acht  Trocken- 
kammern    von  zusammen 
240  qm  Grundfläche.  Xtir 
der  einfache  Kleingufi  wird 
als  Xaßguß  in  einer  kleinen 
Seitenhalle  hergestellt.  Um 
ein  wirtschaftliches  Arbeiten 
und  ein*'  rasche  Beförderung 
der  großen  Stücke  zu  er- 
ni5glich«'n,  ist  die  Gießerei 
mit  folgenden  krflftigen  und 
schnellaufenden  Krauen  aus- 
gestattet: 


i  Stück  40  t-Laufkranen 
1  „  25  t-Laufkranen 
I  n  15  t-Laufkranen 
-     .      3  bis  8  t-Hand- 

laufkranen  mit 
4.6  t-Handdreb- 

kranen  mit 
8     „      3  bis  12  t-Hand- 

laufkranen  ohne 
8,6  t-Handdreh- 

kranen  ohne 


lieh.  Die  Beförderung  des  flüs- 
sigen Eisens  erfolgt  ausschließ- 
lich in  Kranenpfannen  von  der 
Firma  Senssenbrenner  in 
Düsseldorf  von  1000  bis 
25  000  kg  Inhalt.  Die  Gieß- 
wagen zur  Beförderung  des 
flüssigen  Eisens  in  die  Seiten- 
hallen  sind  wegen  der  kurzen 
Fahrstrecke  von  nur  10  bis 
15  m  einfach  und  werden  von 
Hand  bewegt.  Die  erforder- 
lichen Formkasten  und  Lehm- 
formplatten werden  siimtlieh 
nach  dem  tiebrauch  sofort  auf 
einem  nahe  an  der  Gießerei 
gelegenen  Formknstenlager- 
platz  von  200  m  Lange  und 
1 2,5  m  Breite  (siehe  Abbild.  1 5 1 
gelagert.  Die  Beförderung  der 
Formkasten  auf  dem  Lager- 
platz erfolgt  mittels  zweier 
Bockkranen  eigener  Bauart  von 
8  und  25  t  Tragkraft,  welche 
von  Hand  auf  Xormalspurgeleisen  bewegt  werden. 
Wenn  auch  die  Lehmformerei  für  den  größeren 
komplizierten  Dampf-  und  Gaszylinderguß  haupt- 
sächlich in  Betracht  kommt,  so  werden  doch  die 
kleineren  Zylinder  für  Dampfmaschinen  vorteilhaft 


Sfu£  593 


Abbildung  11.    Rahmen  für  eine  20UO  P.  S.- Gasmaschine. 


Die  elektrisch  angetriebenen  Laufkranen  sind 
von  zeitgemäßer  Bauart  nach  dem  Dreimotoren- 
system, haben  eine  Fahrgeschwindigkeit  von 
120  m  i.  d.  Hinute  und  wurden  teilweise  von 
ist  Firma  Stuckenholz  in  Wetter  a.  d.  Ruhr. 
Zobel-Neubert  in  Schmalkalden  und 
Bechern  tt  Keetman  in  Duisburg  geliefert. 
Die  Verteilung  der  Kranen  auf  die  einzelnen 
Gießereiabteiluugen  ist  auf  Abbildung  8  ersicht- 


tn  Sandguß  nach  Modell  hergestellt,  ebenso  in 
Rücksicht  auf  Zelt  und  Lohn  die  sämtlichen 
Gaszylinder  bis  18  t  Einzelgewicht. 

Die  für  die  Sandformerei  et  forderlichen 
Modelle  werden  in  der  M  n  il  e  1 1  s  c  h  r  e  i  n  e  r  e  i 
hergestallt.  Was  die  Anfertigung  der  Schablonen 
betrifft,  so  hat  es  sich  in  Rücksicht  nut  das 
engere  und  mit  der  Herstellung  der  Formen 
fortschreitende   Zusammenarbeiten   von  Former 
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und  Modellschreiner  und  auch  zur  Vermeidung 
von  Zeitverlusten  als  vorteilhaft  erwiesen,  die 
Schablonen  in  einer  in  der  Gießerei  befindlichen 
Hilfsschreinerei,  welche  auch  Reparaturzwecken 
dient,  anzufertigen.  Die  Einrichtung  der  eigent- 
lichen Modellschreinerei  ist  aus  Abbildung  16 
ersichtlich.  Abbildung  17  zeigt  das  an  der 
Ludwigsbergstraße  gelegene  Modellschreinerei- 
gebäude. Die  oberen  Räume  und  das  Keller- 
geschoß dienen  als  Modellagerraum  und  sind 
unter  sich  und  mit  dem  Erdgeschoß,  dem  eigent- 
lichen  Arbeitsraum,    durch   einen  elektrischen 


von  den  Vereinigten  S  c  h  m  i  r  g  e  1  f  a  b  r  i  k  e  n 
Hannover-Hain  holz  gelieferte  Einrichtung 
gestattet  die  Vermeidung  großer  Holz  Vorrät  e. 

Die  sämtlichen  Modelle  haben  Markierung 
durch  die  verschiedensten  Farben.    Es  bedeutet: 

scharlachrot  Rohguß 

zitronengelb  Bearbeitung 

berlinerblau  Verlorener  Kopf 

graugrün  MetallguB 

schwarz  Kernmarke. 

Auf  die  Vorzüge,  die  die  Farbenmarkierung 
der  Modelle  gewährt,    soll   hier  nicht  welter 


/  *  I 


Abbildung  12.    Blick  in  die  1Ö0  m  langt'  Hau|ithalle  der  Gießerei. 


Aufzug  verbunden.  Die  Lagerung  der  Modelle 
erfolgt  in  Rücksicht  auf  ihre  Abmessungen, 
wie  Versuche  erwiesen  haben,  am  besten  nach 
Gattungen.  An  Holzbearbeitungsmaschinen  sind 
aufgestellt  :  3  Bandsägen,  2  Hobelmaschinen, 
4  Drechslerbänke.  1  Kernkastenfrflsmaschine, 
nebst  Sflgcschflrfmaschine  und  .Schleifmaschine. 
Eine  Einrichtung  zur  Staubabsaugung  von  den 
verschiedenen  Maschinen  ist  geplant. 

Ferner  ist  die  Modellschreinerei  mit  besonderer 
Niederdruckheizung,  die  mit  den  im  Betriebe 
fallenden  Sägespänen  und  Holzabfällen  geheizt 
wird,  für  die  verschiedensten  Zwecke,  vornehm- 
lich auch  zum  Trocknen  der  Modellhölzer,  in 
einem  besonderen  Trockenraum  versehen.  Diese 


eingegangen  werden.  Die  Maßkontrolle  der 
Modelle  erfolgt  auf  einer  großen  Richtplatte, 
ähnlich  der,  wie  sie  in  mechanischen  Werkstätten 
benutzt  werden. 

Die  Einrichtung  der  Kernmacherei,  welche, 
wie  oben  erwilhnt,  in  der  früheren  Lehmformerei 
aus  dem  Jahre  1898/99  untergebracht  ist 
(Abbildung  8),  ist  der  Herstellung  der  meist 
größeren  Kerne  angepaßt.  Abbildung  18  zeigt 
das  Innere  der  Kernmacherei.  Der  Transport 
der  Kerne  erfolgt  durch  zwei  Handlaufkranen 
von  je  12  t  Tragkraft,  von  denen  einer  mit 
elektrischem  Hubwerk  ausgerüstet  Ist.  AU 
Formstoff  für  die  Kerne  dient  mit  Ausnahme  der 
kleineren  Kerne  ein  steifer,  knet-  und  stampf- 
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barer  Lehm,  welcher  sich  leicht  in  den  Kern- 
kasten verarbeiten  laßt.  Kerne,  welche  eint 
größere  Keraspindel  benötigen,  werden  aut 
einer  Keindrehbank  mit  Zahnradvorgelege  her- 
gestellt. Auf  dieser  einfachen  Vorrichtung 
können  Keine  mit  Kernspindeln  bis  zu  den 
größten  vorkommenden  Durchmessern  durch 
einen  Arbeiter  gedreht  werden.  Der  Bedarf 
au  kleineren  Kernen  ist  verhältnismäßig  ge- 
ring, und  hat  daher  die  Herstellung  der  Kerne 
in  Sand  bisher  nur  geringe  Bedeutung  erlangt. 
Oft  vorkommende,  sehr  komplizierte  Kerne 
werden  in  eisernen  Kernkasten  angefertigt. 
Kernformmaschinen  haben  bis  jetzt  ebenfalls 
noch  keine  Anwendung  linden  können.  Zum 
Trocknen  der  sämtlichen  Kerne  dienen  sei  h» 
Trockenkammern  mit  zusammen  120  qm 
Qrandflftchc.  Wie  bei  den  übrigen  Trocken- 
kammern der  Gießerei,  so  erfolgt  auch  hier 
die  Beförderung  der  einzelnen  Trockcnkammer- 
wagen  sowie  das  Rangieren  derselben  auf 
einer  vor  den  Trockenkammern  eingerichteten 
Handschiebebühne. 

Die  Form  s  t  of  f a  iL  fbere i  t  un g.  Da  die 
Formerei  vornehmlich  auf  Handarbeit  durch 
geübte  Former  angewiesen  ist,  so  erfordert 
auch  der  Formston'  für  die  meist  größeren 
Formen  nicht  die  weitgehende,  sorgfältige 
Aufbereitung,  wie  sie  bei  Kleinguß  und  be- 
sonders Formmaschinetiguß  heute  nicht  mehr 
zu  umgeben  ist.  Diese  größeren  Formen  be« 
nStigen  einen  etwas  grobkörnigeren,  durch- 
lässigen Sand,  wodurch  eine  verhältnismäßig 
einfache  Einrichtung  der  Fonnstonauf  Inn  i- 
tung  gegeben  war.  Ein  weitgehender  maschi- 
neller Zusammenhang  zwischen  den  einzelnen 
Apparaten  ist  zurzeit  nicht  durchgeführt, 
dagegen  sind  dieselben  entsprechend  dem  Ma- 
terialverbrauch genügend  groß  und  kräftig 
gewählt.  Abbildung  19  zeigt  einen  Blick  in 
das  Innere  der  Aufbereitungsanlage.  Die 
Material-Zu-  und  -Abfuhr  laßt  sich  aus  Ab- 
bildung 8  entnehmen.  Der  zur  Verwendung 
gelangend. •  Sand  entstammt  einer  in  ihrem 
Tongebalt  stark  wechselnden  Ablagerang  des 
Rantaandiitebit. 

Der  Formsand  für  den  Klelngttfi  wird  auf 
einem  unmittelbar  vor  dem  Sandlager  an- 
geordneten, fiststehenden  Trockenofen  ge- 
trocknel  und  in  einem  mit  Staubmatttel  ver- 
sehenen Kotlergang  in  entsprechender  Mi- 
schung mit  anderen  geeigneten  Saoden  ge- 
mahlen, gesiebt  und  in  der  nahe  zur  Hand 
stehenden  kleineren  Mischmaschine  aufge- 
lockert. Ein  Arbeiter  liefert  so  den  Bedarf 
an  Form-  und  Kernsand  für  den  gesamtes 
Klein-  und  Metallguß.  Der  Kohsand  für  die 
mittleren  und  großen  Formen,  welche  ge- 
trocknet werden,  wird  auf  einem  Schüttelsieb 
abgesiebt,  nicht  getrocknet  und  ist  nach  ent- 
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Abbildung  16.    Inneres  der  Schreinerei  aus  dem  Jahre  1898  99. 


■prechender  Versetzung  mit  etwa  40  bis  50  °o 
Altaaad  aus  dem  eigenen  Betrieb  und  der  erforder- 
lichen Kohlrninrngf  und  nach  de»  Durchgang 
durch  zwei  Schleuder nutichlBefl  gebrauchsfertig 
und  zur  Abnahme  bequem  gelagert.  Diese  Arbeit 
wird  von  zwei  Arbeitern  bewältigt.  Zur  Her- 
stellung des  in  grolU-r  Menge  benötigten  Lehma 
dient  ein  größerer  LehmkoUergang  mit  drehbarer 
Schüssel  von  der  Firma  i'>riuk  &  Hübner  in 
Mannheim  sowie  eine  Lehmknefmaschinc  von  der 


Al>t>ililnnfc  17.    Modellrichreinen  i  au-  dem  Jahre  1901 ,02. 


Firma  Werner  &  Pfl  ei  derer  in  Cannstatt. 
Diese  Apparate  werden  durch  zwei  Arbeiter  be- 
dient. Hie  nötige  Graph! tsch Wfirxe  wird  in  zwei 
Schwärzemischern.  mit  maschinell  angetriebenem 
Rührwerk  und  Dampfheizung  versehen,  bereitet. 
Zum  Sieben  der  Roh-  und  Altsaude  ist  ein  rotie- 
rendes Sieb,  sow  ie  zur  Herstellung  des  Kohlen- 
lind  Koksstaubes  eine  Kugelmühle  von  der  Finna 
Bergner  &  Cie.  in  R. -(Madbach  autgestellt. 
Der  Antrieb  der  einzelnen  Apparate  erfolgt  durch 
einen  Klektromotor;  der 
Krall  bedarf  der  Anlage  be- 
trügt rund  20  P.  8.  Fünf 
Arbeiter  können  täglich 
15  cbm  Formsand  und  S 
bis  10  dun  I. di in  einschließ- 
lich der  erforderlichen  Klein- 
inaterialien  herstellen.  Drei 
weitere  Arbeiter  befördern 
den  gesamten  Formstort'  aul 
Hand-  und  Kippwagen  au 
die  einzelnen  Arbeitsstellen 
der  Former.  Die  Zuberei- 
tung des  gesamten  Form- 
Stoffes  einschließlich  Beför- 
derung geschieht  im  Akkord, 
•reicher  auf  das  Kubikmeter 
fertigen  Formstoffes  bemes- 
sen wird.  Der  Formstort 
wird    gegen    vom  Heister 
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ausgegebene  Zahlmarken  abgegeben,  auf  denen 
die  Menge  und  die  Beschaffenheit  verzeichnet 
steht.  Da  nach  Former  und  Beschaffenheit  be- 
sonders geordnet  gebucht  wird,  kann  der  Gießerei- 
leiter sich  an  Hand  der  Zahlenumrken  eine  genaue 
Uebersdcht  bezüglich  des  sparsamen  Verbrauches 


an  Formstoff  und  der  vollen  Ausnutzung  der 
Anlage,  die  bei  einem  Mindestbetrag  an  Repara- 
turen und  der  dadurch  bedingten  Betriebs- 
störungen sehr  anpassungsfähig  ist,  leicht  ver- 
schaffen. ,„   .    .        f  .  .  . 

(Fortsetzung  folgt.) 


Ueber  die  Koksausbeute  von  Steinkohlen. 

Von  Dr.  F.  Willy  Hinrirhsen  und  Dipl.-Ing.  S.  Taezak. 
(Mitteilung  aus  dem  KOnigl.  Matf»rtalprüfungs»nite  GroB  -  Lichtcrfolde.» 


Die  Frage  der  Bestimmung  der  Koksausbeute 
von  Steinkohlen,  die  bekanntlich  für  die 
Beurteilung  ihrer  Natur  und  Verwertbarkeit  von 
hervorragender  Bedeutung  ist.  wurde  in  neuerer 
Z«>it  zumal  von  Constam*  und  seinen  Mitarbeitern 
eingehend  uutersucht.  Bei  dem  Vergleiche  der 
verschiedeneu  in  der  Praxis  üblichen  Tiegelproben 
ergab  sich,  daß  die  sogenannte  Boch  n  nur  (Er- 
hitzen im  Tiegel  mit  durchlochtem  Deckel)  und 
die  amerikanische  (7  Minuten  langes  Er- 
hitzen in  der  vollen  Flamme  des  Bunsenbrenners) 
Probe  Zahlen  lieferten,  die  mit  den  im  Groß- 
lietriebe  erhaltenen  Ausbeuten  am  besten  über- 
einstimmten. Die  nach  der  Muck  sehen  Probe 
gefundenen  Werte  sollen  dagegen  nach  Consta  in 
stet*  höhen*  Ergebnisse  liefern  als  der  Groß- 
betrieb. 

Im  Königliehen  Materialprüfungsamte  ist  noch 
ein  anderes  bisher  unveröffentlichtes  Verfahren 
zur  Ermittlung  der  Koksausbeute  in  Gebrauch, 
das  von  der  ehemaligen  Königlichen  chemisch- 
technischen  Versuchsanstalt  (Prof.  Finken  er) 
übernommen  ist.  Es  unterscheidet  sich  vou  allen 
übrigen  von  Constam  zusammengestellten  Proben 
dadurch,  daß  die  Erhitzung  im  Wasscrstoff- 
strome,  also  unter  vollständigem  Luft- 
ausschluß.  vorgenommen  wird.  Mnn  verfahrt 
zweckmäßig  in  folgender  Weise: 

4  bis  5  g  der  feingepulverteli  Kohle  werden 
in  einem  geräumigen  Kosetiegel  (Inhalt  40  bis 
50  com,  Durchmesser  des  Bodens  20  mm,  Höhe 
60  mm.  oberer  Durchmesser  50  mm)  abgewogen. 
Durch  den  Tiegel  wird  einige  Zeit  lang  (min- 
destens 10  Minuten)  zur  Verdrängung  der  I.uf't 
Wasserstoff  hitidtirchgeleitet.  Hierauf  wird  mit 
kleiner  Flamme  angewärmt  (etwa  2  Minuten) 
und  diese  dann  allmählich  vergrößert,  wahrend 
gleichzeitig  der  Tiegel  von  zwei  Seiten  mit 
fächelnder  Flamme  erhitzt  wird  (5  Minuten). 
Schließlich  wird  die  Verkokung  über  einem  Drei- 
brenner zu  Ende  geführt.  Wenn  die  gelbe  Flamme 
der  in  dem  Tiegel  sich  entwickelnden  Gase  ver- 
srhwlndet.  wird  der  Tiegel  an  den  Seiten  stark 

*  Constam  und  Rougeot:  „Zeitschr.  f.  angew. 
Chem."  1904,  I,  S.  "37 ;  „Glückauf"  190C,  I,  8.  4*2. 
Constam  nnd  Mchlftpfer:  „Journ.  f.  Gasbeleuch- 
tung u.  Wasserversorgung»  l!»06  Bd.  4!»  8.  777. 


erhitzt,  um  etwa  gebildeten  Ansatz  noch  flüch- 
tiger Stoffe  wegzuglühen.  Sodann  lillSt  man  im 
Wasserstoffstrom  erkalten  und  wügl. 

Die  auf  diese  Weise  erhaltenen  Zahlen  für 
die  Koksausbeute  stimmen  im  allgemeinen  gut 
miteinander  überein.  Sie  liegen  im  Durchschnitt 
noch  einige  Prozente  höher  als  die  nach  den 
übrigen  Verfahren  gefundenen  Werte.  Das  aus- 
führliche Versuchsmaterial  wird  demnächst  in 
den  „Mitteilungen  des  Königlichen  Material- 
prüfiingsamtes»  veröffentlicht  werden. 

Da  nach  den  Versuchen  von  Constam  im 
allgemeinen  schon  die  mittels  der  Muckschen 
Probe  erhaltenen  Zahlen  merklich  höher  liegen, 
als  den  Erfahrungen  des  Großbetriebes  entspricht, 
anderseits  die  nach  dem  beschriebenen  Wnsser- 
stoffverfahren  gefundenen  Koksausbeuten  noch 
um  2  bis  3°/o  höher  sind  als  die  Muckschen, 
so  wurde  auch  im  Königlichen  Materialprüfungs- 
amte  eine  Zeitlang  der  Annäherung  an  die  Be- 
dürfnisse der  Praxis  zuliebe  «'ine  der  sonst 
üblichen  Tiegelproben  zur  Ermittlung  der  Koks- 
ausbeute, in  erster  Linie  das  Mucksche  Ver- 
fahren nls  das  verbreiterte  bei  den  auszuführen- 
den Untersuchungen  benutzt. 

Gelegentlich  einer  solchen  Bestimmung  wurde 
nun  von  dem  Antragsteller  mitgeteilt,  daß  der 
von  seilen  des  Amtes  angegebene,  nach  der 
Muckschen  Probe  ermittelte  Wert  niedriger 
sei.  als  die  bei  Versuchen  im  großen  erzielten 
Ausbeuten.  Diese  Tatsache  gab  Veranlassung, 
von  neuem  der  Frage  der  Bestimmung  der  Koks- 
ausbeute naherzutreten.  Hierbei  gingen  wir 
von  den  folgenden  Betrachtungen  aus: 

Zur  Erklärung  der  l'nterschiede  zwischen 
den  Ergebnissen,  welche  bei  der  Ermittlung  der 
Koksausbeute  von  Steinkohlen  nach  den  ver- 
schiedenen bisher  üblichen  Verfahren  erhalten 
werden,  kommen  in  erster  Linie  zwei  Ursachen 
in  Betracht,  daß  nämlich  entweder  die  Entgasung 
nicht  vollständig  erfolgt  ist  oder  daß  durch  den 
nicht  völligen  Ausschluß  von  Luft,  zumal  zu 
Beginn  des  Versuches,  eine  kleine  Menge  der 
Kohle  verbrannt  wird.  Der  letztere  Umstand 
würde  die  Koksausbeute  zu  klein,  die  zuerst 
genannte  Fehlerquelle  sie  zu  groß  eiseheinen 
lassen. 
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Nun  ist  bei  den  hohen  Wärmegraden,  welche 
bei  der  Koksgewinnung  im  großen  angewendet 
werden,  die  Wahrscheinlichkeit  ziemlich  groß, 
daß  jedenfalls  die  Entgasung  hei  den  Versuchen 
der  Praxis  vollständig  erreicht  ist.  Eher  ist  es 
denkbar,  daü  die  andere  oben  genannte  Fehler- 
quelle, Verbrennung  kleiner  Kohlemengen,  be- 
sonders im  Beginn  der  Erhitzung,  Verluste  in 
der  Koksausbeute  bedingt,  und  zwar  muH  die 
Große  dieser  etwaigen  Verluste  in  erster  Linie 
von  der  Bauart  der  angewendeten  Oefen  oder 
Ketorten  abhängig  sein.  Anderseits  wfire  zu 
schließen,  daß  die  gleiche  Fehlerquelle  auch  für 
diejenigen  Verfahren  zur  Ermittlung  der  Koks- 
ausbeute  in  Betracht  komtneii  müßte,  deren  Er- 
gebnisse mit  den  Erfahrungen  der  Technik  am 
besten  Übereinstimmen,  also  besonders  für  die 
Bochumer  und  amerikanische  Probe,  Gegen  erstere 
wurde  in  der  Tat  der  {rleiche  Einwand  bereits 
von  Bender*  erhoben,  der  darauf  hinwies,  daß 
es  unstatthaft  sei,  tür  derartige  Versuche  Tiegel 
mit  diirchlochtem  Deckel  zu  benutzen,  wie  dies 
bei  der  Bochumer  Prohe  vorgeschrieben  ist. 

Wenn  diese  Darlegungen  rieht ig  sind,  muß 
also  getolgert  werden,  daß  diejenigen  Verfahren 
zur  Bestimmung  der  Koksausheiite,  welche  die 
höheren  Zahlen  liefern,  theoretisch  zuver- 
lässiger sind  als  diejenigen,  deren  Ergebnisse 
den  praktischen  Befunden  im  Großbetrieb  zurzeit 
entsprechen.  Dann  liegt  aber  auch  in  der  von 
fonstam  und  seinen  Mitarbeitern  vertretenen 
Auffassung  der  allgemeinen  Einführung  der 
Bochumer  oder  der  amerikanischen  Probe  eine  ge- 
wisse Gefahr.  Da  nämlich,  wie  erwähnt,  die 
durch  Verbrennen  von  Kohle  bedingten  Verluste 
in  hohem  Malle  von  der  Bauart  der  verwendeten 
Oefen  abhängen,  ist  zu  befürchten,  daß  die 
Uebereinstimmung  der  praktischen  Ergebnisse 
des  Großbetriebes  mit  den  nach  der  Hochnmer 
oder  amerikanischen  Probe  gefundenen  Zahlen 
an  dem  Tage  aufhören  wird,  an  dem  es  gelingt, 
die  Bauart  der  Oefen  in  der  angegebenen  Hin- 
sicht zu  verbessern. 

l'm  Anhalts]iunktt>  datür  zu  erlangen,  ob 
der  vorerwähnte  Fall,  in  welchem  der  Antrag- 
steller mitteilte,  daß  die  in  der  Praxis  erzielten 
Ausbeuten  die  nach  dem  Ergebnis  der  Muck- 
schen  Prolte  zu  erwartenden  übertrafen,  ver- 
einzelt dastünde,  wandte  sich  das  Amt  an  ver- 
schiedene Firmen  der  Großindustrie  mit  der  Bitte, 
ihre  Erfahrungen  bezüglich  der  l'eliereinstim- 
mung  der  Ergeltnisse  des  Großbetriebes  mit  der 
Ermittlung  der  Koksausbeuten  im  Tiegel  nneh 
einem  der  bekannten  Verfahren  zugänglich  zu 
machen. 

Hei  dieser  Gelegenheit  teilte  die  Firma 
Dr.  Otto  et  Co. .  Dahlhausen,  mit.  daß  nach 
ihren  Erfahrungen   die  im  B'  triel  rhaltenen 


Koksausbeuten  stets  erheblich  größer  sind  als 
die  mittels  der  Muckschen  Probe  gefundenen 
Werte.  Dies  geht  aus  den  folgenden  Zahlen 
der  Tabelle  1  hervor,  in  welcher  für  zehn  ver- 
schieden«' Kohlensorten  die  Ergebnisse  der  Destil- 
lationsversuche mit  den  Befunden  der  Muckschen 
Probe  nach  den  Angaben  der  erwähnten  Firma 
zusammengestellt  sind  : 

Tabelle  1.    Vergleich  der  Kokeaoabeuten 
nach  Muck  mit  den  Ergebnissen  der 
PeetillationRverauche. 
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66,96 
70,37 
74,50 
72,90 
75,60 
76,72] 
78,67 1 
80,57 
81,62' 
84,99 


67,40 
70,87 
74,91 
78,10 
75,83 
76,88 
78,91 
80,80 
81,92 
85,28 


65,15 
69,26 1 
78,19 
71,11 
74,30 
75,68 
77,34 
79,42 
80,23 
83.44 


73,17 
76,75 
77.761 
77,85 
79,77 
80,68 
82,87 
83,57 
84,65 
86,84 


73,65|71,83 
77,80  76,04 
78.19i76.70 
78,16  76,49  ! 
80,02|78,76  • 
80,80.79,72 
82,62  81,82  > 
83,81,82.65 
84,9ö'88,55 
87,14  85,54 


Da  von  der  Firma  in  freundlicher  Weise 
gleichzeitig  Proben  von  allen  zehn  Materialien 
zur  Verfügung  gestellt  waren,  lag  es  nahe,  die 
vorher  beschriebene  Arbeitsweise  durch  Erhitzen 
der  Kohle  im  Wasserstoffstrome  auf  diese  Kohlen- 
sorten anzuwenden  und  mit  den  Ergebnissen  der 
Destillations  versuche  zu  vergleichen.  Zur  selben 
Zeit  wurden  ferner  vergleichsweise  auch  Tiegel- 
proben nach  Muck  angestellt.  Die  gefundenen 
Werte  sind  in  der  folgenden  Tabelle  2  wieder- 
gegeben : 

Tabelle  2.    Untersuchung  der  eingesandten 
Materialion  nach  der  Was  se  r  8 1  o  f  f  p  r  o  b  e 
und  nach  Muok. 
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79,24 
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68.81  67,38 
74,09  72,60 
77,50  75,77 
75,68  73,94 
78,60  76,90 

78.82  77,60 
81,94  80,84 
82,38  80,09 
83,82  82,24 
87,14  84.94 
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Vergleicht  man  diese  Zahlen  mit  den  bei 
■It-n  Destillationsversuchen  in  Dahlhausen  ge- 
fundenen Ausbeuten,  so  erhalt  man  für  Rein- 
kohle, also  das  wasser-  und  aschefreie  Material, 
die  folgenden  Werte: 

Tabelle  3.  Vergleich  der  Kok«aunl>euten  im 
Großbetrieb  mit  den  Ergebnissen  der 
Tiegelproben  nach  dem  Waaweratoff »er- 
fahren and  nach  Hack,  berechnet  auf 
Keinkohle. 
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.'i'»t  sieb. 

daß  das  im  Königlichen  Materialprüfungsallitc 
übliche  Verfahren  zur  Ermittlung  der  Koksaus- 
beute  mittels  Erhitzung  im  Wasserstoffstrom 
mit  den  in  Dahlhausen  erzielten  Koksauslieuteii 
witaus  die  beste  rehcreinstimmung  aufweist. 
Dt-nn  alle  übrigen  bekannteren  Arbeitsweisen 
li«-tern  ja  nach  den  früheren  Darlegungen  noch 
merk  lieh  niedrigere  Zahlen  als  die  Mucksche 
l'rob«-.  Die  von  Constam  vorgeschlagene  a  1 1  - 
gemeine  Einführung  der  Bochuiner  «der 
«l^-r  amerikanischen  Probe  ist  unter 
ili-sen  rmstJludeii  nicht  zu  empfehlen. 

Dagegen  bietet  die  Anwendung  der  Wasser- 
Stoffprobe  noch  einen  andern  wesentlichen  Vor- 
teil. Wie  früher  ausgeführt,  kommen  für  jede 
Tiegelprobe  vornehmlich  zwei  Fehlerquellen  in  Be- 
tracht: unvollkommene  Entgasung  und  teilweise 

*  Entnommen  aus  Tabelle  1. 
•*  Entnommen  aus  Tabelle  2. 


Verbrennung  der  Kohle.  Erstere  laßt  sich  durch 
Verwendung  genügend  hoher  Temperaturen  und 
Benutzung  von  gepulvertem  Material  ausschalten. 
Dagegen  sind  die  Unterschiede,  welche  bei  An- 
wendung verschiedener  Verfahren  für  die  Be- 
stimmung der  Koksausbeute  beobachtet  werden, 
in  erster  Linie  auf  mehr  oder  weniger  große 
Verluste  infolge  Verbrennen»  von  Kohleteilchen, 
zumal  bei  Beginn  der  Erhitzung,  zurückzuführen. 
Durch  da»  Arbeiten  im  Wasserstoffstrom,  also 
in  einer  Atmosphäre,  welche  keine  Oxydation 
zulaßt,  wird  auch  diese  Fehlerquelle  ausge- 
schlossen. Daß  durch  Einwirkung  des  Wasser- 
stoffes auf  etwaige  in  der  Kohle  enthaltene  un- 
gesättigte Verbindungen  oder  durch  Okklusion 
des  Gases  in  dem  Koks  ein  merklicher  neuer 
Felder  in  die  Analyse  hineingebracht  wird,  ist 
wenig  wahrscheinlich.  Man  muß  demnach  an- 
nehmen, daß  die  nach  dem  Wasserstoffverfahren 
ermittelten  Ergebnisse  die  theoretisch  sichersten 
Werte  unter  allen  Tiegelproben  zur  Bestimmung 
der  Koksausbeute  von  Steinkohle  darstellen. 

Es  ist  vorher  gesagt  worden,  daß  die  in 
der  Praxis  erzielten  Ausbeuten  in  hohem  Maße 
von  der  Hauart  der  zur  Destillation  benutzten 
Einrichtungen  abhangen.  Aus  den  Zahlen  der 
Tabelle  3  folgt,  daß  bereits  heute  Koksausbeuten 
erhalten  werden  können,  welche  den  „theoreti- 
schen" Wert  der  Wasserstoffprobe  fast  erreichen, 
die  nach  den  übrigen  Verfahren  ermittelten 
Zahlen  alier  bereits  erheblich  übertreffen.  Aus 
diesem  Grunde  dürfte  es  sich  empfehlen,  das 
hier  mitgeteilte  Wasserstoffverfahren  allgemein 
zur  Bestimmung  der  Koksausbeute  von  Stein- 
kohlen zu  verwenden.  Denn  die  so  gefundenen 
Zahlen  geben  den  im  günstigsten  Falle  erreich- 
baren Höchstwert  der  Koksausbeute,  also 
eine  für  jede  Kohlensorte  fest  bestimmte  Größe 
an,  die  ohne  weiteres  zum  Vergleich  verschiedener 
Materialien  dienen  kann.  Die  zurzeit  noch  beste- 
hende häutige  l'ebereinstimmung  zwischen  Erfah- 
rungen des  Großbetriehes  mit  der  Muckseben,  der 
Bochumer  und  der  amerikanischen  Probe  kann  nach 
dem  vorherGesagten  nur  eine  vorübergehende  sein. 


Sparfüllung  für  Wärmespeicher. 

Von  Patentanwalt  Dr.  Gustav  Rautcr  in  (harlottenburg. 


Reitens  der  Westdeutschen  Steinzeug-,  Chamotte- 
^  und  Dinas werke  in  Euskirchen  (Rheinland) 
werden  seit  einiger  Zelt  sogenannte  Sparfüllungs- 
»teine  für  Wftrmespeicher  in  den  Handel  ge- 
bracht, die  sich  durch  verschiedene  vorteilhafte 
Eigenschaften  auszeichnen,  und  die  auf  der  Aus- 
nutzung einer  Reihe  von  Beobachtungen  beruhen, 
die  bis  jetzt  noch  nicht  die  genügende  Beachtung 
gefunden  hatten. 

Läßt  man  einen  Strom  von  Gasen  einen 
leeren  oder  in  bekannter  Weise  gitterförniig 


ausgesetzten  Raum  durchströmen,  so  werden  die 
Gase  naturgemäß  bestrebt  sein,  den  kürzesten 
Weg  zwischen  dem  Eintrittspunkto  und  dem 
Austriltspunkte  zu  wühlen.  Zum  Beispiel  zeigt 
Abbildung  1  das  Schema  eines  derartigen  Gas- 
wege«, das  dem  Werke  von  Toldt  über  Kegenc- 
rativ-Gasöfen  entnommen  ist,*  Der  sich  von  NT 
nach  OM  bewegende  Gasstrom  wird  sich  fast 


*  Dritte  Auflage.  Leipzig  1907.  A'erlag  von 
Arthur  Felix.    S.  273. 
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nur  in  der  gestrichelten  Zone  bewegen,  wahrend 
die  bei  A  und  bei  B  gelegenen  Teile  des  Regene- 
rators unausgenutzt  bleiben  und  demgemäß  nur 
die  Anlagekosten  unnötig  verteuern.  Eine  solche 
Verteuerung  der  Anlagekosten  führt  aber  leicht 
dazu,  Wärmespeicher  zu  bauen,  die  für  ihre 
jedesmalige  Aufgabe  zu  klein  sind.    Wird  es 

also  möglich  sein,  den 
Gasen  einen  Weg  durch 
den  Warmespeicher  an- 
zuweisen, der  sie  besser 
ausnutzt .  so  werden 
einerseits  die  bisherigen 
Anlagen  bedeutend  lei- 
stungsfähiger gemacht 
werden  können ,  ander- 
seits Neuanlagen  von 
vornherein  allen  an  sie 
zu  stellenden  Anforde- 
f  '•. .-  str  ruDgen  gewachsen  sein. 

Abbildung  i.  I>le  nachfolgend  zu 

beschreibende  Anordnung 
stellt  die  lange  gesuchte  Lösung  dieser  Aufgabe 
dar.  Der  Erfinder  hat  sich  dabei  einen  Warme- 
speicher gedacht,  der  aus  vielen  senkrechten 
Kanälen  besteht,  die,  ahnlich  wie  die  Kanüle  in 
den  Cowperapparaten,  in  keiner  unmittelbaren 
Verbindung  miteinander  stehen.  Angenommen, 
die  Luft  streicht  durch  eine  solche  Kammer,  so 


*'  •    t  1 


Abbildung  2. 

werden  in  der  Tat  die  höher  erhitzten  Kanäle, 
falls  die  Wärme  nicht  überall  gleich  ist,  einen 
stärkeren  Zug  ausüben  und  mehr  Luft  durch- 
lassen. Infolgedessen  wird  die  Temperatur  an 
dieser  Stelle  sinken,  so  daß  sie  in  allen  Kanülen 
gleichförmig  wird.  Ziehen  umgekehrt  Feuergase 
durch  den  Warmespeicher,  so  werden  sie  in  den 
heißesten  Kanälen  am  stärksten  zurückgedrängt, 
so  daß  der  grölite  Teil  der  Case  seinen  Weg 
durch  kühlere  Kanüle  nimmt,  somit  eine  voll- 
ständige Ausnutzung  der   Kammer  stattfindet. 

Es  zeigte  sich  jedoch,  daß  sich  Würme- 
speicher.  wegen  ihrer  verhältnismäßig  geringen 


Höhe,  nicht  ohne  weiteres  in  dieser  Weise 
bauen  ließen.  Bei  geringerer  Höhe  findet  näm- 
lich keine  genügende  Durchmischung  der  Gase 
statt,  sondern  diese  treten  nur  in  ihren  äußeren 
Schichten  in  Wechselwirkung  mit  den  Wandungen 
der  Kanüle.  Es  stellte  sich  heraus,  daß  durch 
die  Verwendung  eigens  zu  diesem  Zwecke  kon- 
struierter Ziegel  diese  Aufgabe  sehr  leicht  ge- 
löst werden  konnte.  Dabei  ergab  sich  noch,  dali 
diese  Zievel  auch  eine  Form  erhalten  konnten, 
die  M  ermöglicht,  die  Warmespeicher  ohne  Ver- 
hau damit  auszusetzen.  Diese  Ziegel,  die  in 
Abbildung  2  dargestellt  sind,  bestehen  aus  einem 
brettförmigen  Körper,  der  auf  einer  Seite  zwei 
Ansütze  enthalt.  Körper  und  Ansätze  sind  nach 
oben  und  unten  abgeschrügt.  Die  Abmessungen 
der  Zievel  sind  je  nach  der  Bestimmung  ver- 
schieden; zum  Beispiel  werden  für  (Müh-  und 
Siemens-Martin-Oefen  Ziegel  von  820  mm  Lange. 
160  mm  Höhe  und  mit  40  mm  hohen  Ansätzen 
hergestellt.  Das 
Gewicht  eines  Zie- 
gels von  dieser 
Größe  beträft  et- 
wa 4  kg.  Bei  Gas- 
öfen verwendet 
man,  des  Staubes 
wegen,  ebensolche 
Ziegel,  jedoch  mit 
50  mm  hohem  An- 
satz. 


In  Abbildung  3 


ist  schematisch  ge- 
zeigt, wie  ein  Kaum  Abbildung  3. 
mit  solchen  Zie- 
geln ausgesetzt  ist.  Betrachtet  man  hier  das 
Quadrat  A  B  C  D,  so  sieht  man,  daß  hierbei 
die  vier  Wünde  AB,  BC,  CD,  DA  einen  quadra- 
tischen Kanal  bilden,  der  ohne  Unterbrechung 
von  oben  bis  unten  durch  die  ganze  Steinfüllung 
hindurchgeht.  Dieser  Kanal  wird  durch  die  kreuz- 
weise gegeneinander  versetzten  Zwischenwünde 
EF  und  GH  derartig  in  je  zwei  Paar  Hälften 
abgeteilt,  daß  ein  vollkommenes  Durchmischen 
der  Gase  beim  Uebergang  in  jede  neue  Schicht 
hierdurch  hervorgerufen  wird. 

Vorgleichen  wir  einen  Würmespeicher,  der. 
wie  jetzt  beschrieben,  mit  Sparfüllung  ausgesetzt 
ist,  und  einen  solchen,  der  in  bisheriger  Weise 
mit  gewöhnlichen  Steinen  gefüllt  ist,  so  ergibt 
sich,  daß  die  Heiztlüche  eines  Kubikmeters 
Würniespeicherraum  bei  gewöhnlicher  Füllung 
20  qm,  bei  Spnrfüllung  29  qm  beträgt.  Die 
Vermehrung  beträgt  also  45°/o.  Die  engste 
Stelle  zwischen  je  zwei  Steinen  beträgt  dabei 
für  die  gewöhnliche  Füllung  25  mm,  für  die 
Sparfüllung  31  mm.  Eine  Verstopfung  der  Füllum: 
durch  Flugasche  ist  demgemäß,  trotz  der  besseren 
Ausnutzung  des  Raumes,  durchaus  nicht  zu  be- 
fürchten. Es  kommt  hinzu,  daß  die  Abschrügunfvll 
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den  Ansatz  der  Flugasche  auf  den  wagerechten 
Ziegelflächen  überdies  mißlichst  vermindern.  Da- 
gege n  kann  sich  die  Flugasche,  von  den  geraden 
Wänden  der  senkrechten  Kanäle  herabfallend, 
leicht  am  Boden  der  Kammer  ansammeln,  wo 
sie  bequem  entfernt  werden  kann. 

Das  Gewicht  der  feuerfesten  Steine  betrügt 
bei  gewöhnlicher  Füllung  »50  kg  für  das  Kubik- 
meter Speicherraum,  bei  Sparfüllung  1050  kg, 
also  nur  10°/«  mehr.  Dagegen  wird  die  Ober- 
fläche für  die  Tonne  feuerfester  Steine  von 
21,8  qm  auf  27.7  qm,  also  um  27%,  vergrößert. 
Welchen  Wert  dieB  erheblich  vergröberte  Ober- 
flächenvcrhältnis  hat,  Ist  klar.  Es  sei  in  dieser 
Beziehung  nur  auf  das  Buch  von  Rauter*  ver- 
wiesen, wo  sich  hierüber  eingehende  Berechnungen 
linden.  Für  den  vorliegenden  Fall  ist  zu  be- 
merken, daß  man  demnach  bei  Anwendung  der 
Sparfüllung  für  eine  Kammer  von  gegebenem 

•  „Betriebamittol  der  chemischen  Technik,  Han- 
nover 1905",  Soite  460. 


Flächeninhalt  die  Heizfluche  um  40  vergrößern 
kann,  wahrend  man  zugleich  das  Gewicht  der 
Steine  nur  um  10°/«  vermehrt.  Auch  ist  noch 
zu  bemerken,  daß  die  Wirkung  von  Explosionen, 
denen  Warmespcicher  vielfach  ausgesetzt  sind, 
bei  Sparfüllung  viel  weniger  schädlich  ist,  als 
bei  sonstiger  Füllung.  Da  zwischen  den  einzelnen 
Kanälen  hier  keine  unmittelbare  Verbindung  be- 
steht, werden  die  Explosionen  abgeschwächt  und 
vielfach  auf  einen  kleinen  Raum  beschrankt. 
Außerdem  bilden  die  Ziegel  der  Spai'füllung, 
wenn  sie  einmal  eingebaut  sind,  eine  fest  zu- 
sammenhangende Masse,  die  an  allen  Seiten 
gegen  die  Mauern  der  Kammer  anliegt.  Das 
sonst  so  häufig  vorkommende  Zusammenstürzen 
der  Steinfüllungen  ist  hier  ausgeschlossen.  Alle 
diese  Vorteile  werden  überdies  mittels  eines  so 
einfachen  Mittels  erzielt,  daß  der  Preis  der 
Füllung  verhältnismäßig  sehr  niedrig  gehalten 
werden  kann,  und  somit  auch  wirtschaftlich  eine 
gute  Ausnutzung  des  für  die  Anschaffung  dieser 
Füllung  angelegten  Kapitales  stattfindet. 


Ueber  die  Wirkungsweise  der  Panzergeschosse. 

Von  J.  Castner. 


Der  als  Fachmann  und  Schriftsteller  auf  dem 
Gebiete  des  Panzerwesens  rühmlichst  be- 
kannte Captain  F.  J.  T  r  e  s  i  d  d  e  r  hat  am  8.  April 
1908  vor  der  „  Institution  of  Naval  Architects" 
einen  Vortrag  über  moderne  Panzer  und  ihren 
Angriff  gehalten.*  Es  sind  theoretische  Betrach- 
tungen über  die  Wirkungsweise  der  Panzergranaten 
gegen  Panzer  und  das  Verhalten  beider  hierbei. 
Da  der  Kruppsche  Hartpanzer  die  höchste  Stufe 
ist,  welche  der  Scbiffspanzer  in  seiner  Entwick- 
lung bisher  erreicht  hat,  so  laufen  auch  die  Be- 
trachtungen Tresidders  darauf  binaus,  die  Wir- 
kungsweise der  Kappengeschosse  zur  Bekämpfung 
dieses  Panzers,  worüber  schon  eine  ganze  Reihe 
von  Hypothesen  aufgestellt  worden  sind,  zu  er- 
klären. Bevor  ich  jedoch  den  Tresiddersehen 
Ausführungen  mich  zuwende,  scheint  es  mir  in 
Rücksicht  auf  die  Leser  dieser  Zeitschrift  ange- 
messen, eine  kurze  Schilderung  der  geschicht- 
lichen Entwicklung  von  Panzer  und  Panzer- 
geschossen vorauszuschicken. 

Das  Beschießen  eines  Panzers  hat  den  Zweck, 
mit  einem  Sprengstoff  gefüllte  Hohlgeschosse 
durch  den  Panzer  hindurchzutreihen,  so  daß  sie 
hinter  der  Panzerwand  zerspringen  und  ihre 
Sprengwirkung  gegen  die  Streitmittel,  die  sich 
in  dem  Raum  befinden,  den  der  Panzer  schützen 
soll,  zur  Geltung  bringen  können.  Dazu  ist  es 
nötig,  daß  das  Geschoß  die  zum  Durchschlagen  des 
Panzers  erforderliche  Durchschlagskraft  und 
Durchschlagsfestigkeit  besitzt.  Das  sind  die  Auf- 


•  .The  Engineer"  Tom  17.  April  1908. 
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gaben,  welche  in  dem  Wettstreit  zwischen  Ge- 
schütz und  Panzer  für  ersteres  das  Ziel  zur  Be- 
herrschung des  letzteren  bilden.  Je  mehr  aber  die 
Widerstandsfähigkeit  des  Panzers  gehoben  wurde, 
um  so  größer  mußten  die  Durchschlagskraft  und 
Durchschlagsfestigkeit  des  Geschosses  werden. 
Die  Durchschlagskraft,  lebendige  Kraft  oder 
kinetische  Energie  wird  dem  Geschoß  vom  Ge- 
schütz erteilt.  Sie  möge'  als  der  Aufgabe  ent- 
sprechend vorausgesetzt  sein,  da  es  nicht  Zweck 
dieser  Zeilen  ist.  Uber  den  Entwicklungsgang  des 
Geschützes  Betrachtungen  anzustellen. 

Gegen  Walzeiseupanzer  war  die  Durchschlags- 
festigkeit der  Hartgußgranaten  ausreichend.  Als 
aber  in  der  zweiten  Hälfte  der  siebziger  Jahre 
vorigen  Jahrhunderts  der  Oompoundpanzer  auf- 
kam, versagten  sie  um  so  mehr,  je  besser,  d.  h. 
widerstandsfähiger  dieser  Panzer  wurde.  Die 
Geschosse  zerschellten  beim  Auftreffen  auf  die 
aus  hartem  Stahl  bestehende  Vorderseite  des 
Panzers.  Schon  damals,  es  soll  im  Jahre  1878 
oder  1879  gewesen  sein,  machte  der  englische 
Captain  English  bei  einem  Versuch  über  das 
Verhalten  von  Geschoß  und  Panzer,  wenn  des 
letzteren  weiche  »Seite  aus  Schmiedeisen  nach 
vorn  gekehrt  ist,  die  Erfahrung,  daß  Geschosse 
gleicher  Art.  welche  beim  Auftreffen  auf  die 
stählerne  Vorderseite  zerschellten,  durch  den 
Panzer  glatt  hindurchgingen,  ohne  zu  zerbrechen. 
Die  Ursache  dieses  Verhaltens  des  Geschosses 
schrieb  er  dem  Umstände  zu,  daß  die  Spitze  des 
Geschosses  durch  die  Schmtedeisenschieht  der 
Panzerplatte  gegen  Zertrümmern  geschützt  war, 
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wenn  sie  an  der  Stahlschicht  ankam.  Um  die 
Richtigkeit  seiner  Annahme  zu  prüfen,  soll 
Captain  English  versucht  oder  vorgeschlagen 
haben,  zum  Beschießen  eines  Compoundpanzers 
auf  die  Spitze  deB  Geschosses  eine  Kappe  aus 
Schmiedeisen  zu  setzen. 

Die  Fortsetzung  der  von  English  begonnenen 
Versuche  mit  Kappengeschossen  scheint  durch 
irgendwelche  Umstände  nicht  begünstigt  worden 
zu  sein.  Ob  es  zutrifft,  wie  P.  M.  Staunton 
meint,*  daß  das  Urteil  des  Captain  Orde  Brown,  die 
Anwendung  von  Gescboßkappen  verspreche  keinen 
Vorteil,  aufhaltend  auf  die  Versuche  gewirkt 
habe,  möge  dahingestellt  bleiben.  Vielleicht 
war  auch  die  Herstellung  von  Geschossen  aus 
Tiegelgußstahl  zum  Ersatz  der  versagenden  Hart- 
gußgranaten von  wirksamerem  Einfluß  darauf, 
denn  die  Stahlgranaten  Krupps  sowie  franzö- 
sischer und  englischer  Fabrikanten  erwiesen  sich 
mit  fortschreitender  Verbesserung  von  genügen- 
der Durchschlagsfestigkeit  gegen  die  besten  Com- 
poundpanzer.  Ein  dringendes  Bedürfnis  zu  der 
immerhin  etwas  umständlichen  Anwendung  von 
Geschoßkappen  machte  sich  nicht  geltend,  solange 
kein  widerstandsfähigerer  Panzer  als  der  Com- 
poundpanzer  zu  bekämpfen  war,  wenngleich  es 
auch  damals  nicht  an  vereinzelten  Vorschlagen 
für  Kappengeschosse  fehlte. 

Ein  Wandel  der  Verhältnisse  wurde  jedoch 
angebahnt,  als  Schneider  in  Le  Creuzot  Ende  der 
achtziger  Jahre  Ganzstahlpanzerplatten  her- 
stellte ;  bald  darauf  erhielt  der  Stahl  einen 
Nickelzusatz,  und  1892  trat  Harvey  mit  seinem 
an  der  Vorderseite  zementierten  Stahlpanzer 
hervor.  Von  durchschlagendem  Erfolg  war  jedoch 
erst  die  Herstellung  des  Kruppschen  Nickclstahl- 
panzers,  dessen  erste  der  Oeffentlichkeit  und  zwar 
auf  der  Ausstellung  in  Chicago  1893.  gezeigte  be- 
schossene Platte  noch  wenig  Beachtung  und  Wür- 
digung fand.  Vielleicht  hatte  sie  mehr  die  Auf- 
merksamkeit auf  sich  gezogen,  wäre  sie  aus 
einer  der  englischen  oder  französischen  Fabri- 
ken von  altem,  gefestigtem  Ruf,  wie  Caminell, 
Brown,  Marrel  freres,  St.  Chamond  u.  a.,  her- 
vorgegangen. Krupp  war  damals  ein  Neuling 
unter  den  Panzerfabrikanten,  dem  man  anschei- 
nend eine  die  alten  Fabriken  überholende  Leistung 
nicht  zutraute.  Das  ist  begreiflich.  Erst  die 
Kruppschen  Schießversuche  im  Oktober  1894 
und  Marz  1895  erzwangen  sich  die  Anerken- 
nung, die  der  in  Chicago  ausgestellten  Platte 
versagt  blieb. 

Obgleich  die  Fabrikation  von  Stahlpanzer- 
granaten im  Wettstreit  mit  dem  Panzer  bereits 
große  Fortschritte  gemacht  hatte,  wollte  es  doch 
nicht  gelingen,  ihnen  eine  solche  Festigkeit  zu 
geben,  daß  sie  beim  Auftreffen  auf  einen  Krupp- 
schen Hartpanzer  von  der  Dicke  des  Geschoß- 
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kalibers  nicht  zerschellten.  Da  erinnerte  sich 
der  im  Russisch  -  Japanischen  Kriege  mit  seinem 
Schiffe  untergegangene  Admiral  Makarow  (der 
in  weiteren  Kreisen  durch  den  nach  seinen  Vor- 
schlagen gebauten  Eisbrecher  „Jermak"  bekannt 
geworden  ist)  der  halb  vergessenen  Geschoß- 
kappe, die  er  bei  einem  Panzerschießversuch  zu 
Ocbta  im  Jahre  1894  mit  solchem  Erfolge  in 
Anwendung  brachte,  daß  die  Nachricht  davon 
sich  schnell  überallhin  verbreitete.  Das  ist  die 
lebenskraftige  Wiedergeburt  der  Kappengeschosse. 
Seitdem  ist  durch  zahllose  Versuche  in  allen 
Landern  festgestellt  worden,  daß  mit  bekappten 
Geschossen  unter  gewissen  Bedingungen  gegen 
Kruppsche  Hartpanzerplatten  Erfolge  erzielt 
werden  können,  die  mit  unbekappten  Geschossen 
nicht  erreichbar  sind.  Ein  Kappengeschoß  kann 
durch  einen  solchen  Panzer  glatt  hindurchgehen 
und  seine  ganze  Sprengwirkung  hinter  dem- 
selben äußern,  wahrend  ein  unter  den  gleichen 
Bedingungen  gegen  denselben  Panzer  verfeuertes 
unhekapptes  Geschoß  des  gleichen  Kalibers  an 
demselben  machtlos  zerschellt  und  seinen  Zweck 
verfehlt. 

Da  eine  Beobachtung  des  Vorganges  beim 
Hindurchgehen  des  Kappengeschosses  durch  den 
Panzer  mit  bloßem  Auge  ganz  ausgeschlossen 
ist  und  bis  jetzt  eine  solche  mit  irgendwelchen 
Hilfsmitteln  nicht  gelang,  da  auch  ferner  auf  me- 
chanischem Wege  versuchsweise  der  Vorgang 
nicht  nachzuahmen  ist,  weil  der  Einfluß  der  Be- 
wegung des  auftreffenden  Geschosses  sich  hierbei 
nicht  darstellen  laßt,  so  ist  es  erklärlich,  daß  eine 
ganze  Anzahl  Hypothesen  zur  Erklärung  dieser 
merkwürdigen  Erscheinung  aufgestellt  worden  sind. 
Nach  einer  der  ältesten  und  vielleicht  der  am  weite- 
sten verbreiteten  Erklärung  soll  der  Werkstoff 
der  Kappe  sozusagen  als  Schmiermittel  dienen, 
indem  er  durch  Verminderung  der  Reibung  dem 
Geschoß  den  Durchgang  durch  die  Panzerplatte 
erleichtert.  Dieser  Annahme  entsprach  das  Ver- 
suchen verschiedener,  möglichst  welcher  und 
zäher  Metalle,  wie  Schmiedelsen,  weicher  Stahl, 
Bronze,  Kupfer  usw.,  mit  mehr  oder  minder 
befriedigendem  Erfolge.  Ware  diese  Annahme 
zutreffend,  so  würde  sie  das  Schmelzen,  das 
Fließen  des  Kappenmetalles,  durch  Umsetzen  von 
Bewegungsarbeil  des  Geschosses  in  Warme  zur 
Voraussetzung  haben.  Die  hierzu  aufgewendete 
Energiemenge  müßte  natürlich  der  eigentlichen 
Durchschlagsarbeit  verloren  gehen,  so  dali  die 
lebendige  Kraft  (kinetische  Energie)  des  Ge- 
schosses bei  seinem  Auftreffen  auf  den  Panzer 
(die  Auftrenkraft)  nach  Abzug  der  in  Warme 
verwandelten  Energie  zum  Durchschlagen  des 
Panzers  hinreicht.  Nach  Angabe  des  k.  und  k. 
Marine- Artillerie-Ingenieurs  Kodar  von  Thurn- 
werth*  ist  durch  Versuche  die  Unmöglichkeit 

*  „Mitteilungen  aim  dem  Gebiete  des  Seewesen«" 
1905  8.  158. 
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dieser  Annahme  erwiesen  worden.  Zur  Erwär- 
mung auf  die  Schmelztemperatur  von  1400°  C. 
einer  1,5  kg  schweren  12  cm-Kappe  aus  Stahl 
würden  1,5  X  0,1 165  X  H00  =  245  Kalorien, 
zum  Schmelzen  selbst  etwa  50,  zusammen  etwa 
295  Kalorien  verbraucht,  die  einem  Arbeitsver- 
lust von  124  mt  entsprachen.  Da  nun  ein 
12  cm-Kappengeschoß  mit  376  mt  Mündungs- 
energie die  Panzerplatte  mit  großem  Kraftüber- 
gehuß  durchschlug,  an  welcher  eine  untiekappte 
12  cm-Panzergranate  zerschellte,  so  wird  daraus 
gefolgert,  daß  jenes  Durchschlagen  des  Panzers 
mit  großem  Kraftliherschuß  hei  einem  Energie- 
verlust von  1 24  mt  nicht  möglich  gewesen  wäre. 

Gegen  die  Annahme  des  Schmelzvorganges 
spricht  auch  noch  die  oft  beobachtete  Erschei- 
nung, daß  in  der  Treffstelle  der  Platte  steckende 
Bruchstücke  unhekappter  nicht  durch  die  Platte  hin- 
durchgegangener Geschosse,  deren  ganze  Energie 
mithin  beim  Auftreffen  verbraucht  wurde,  gelbe 
und  blaue  Anlauffarben  zeigen,  die  auf  eine  Er- 
wärmung von  300  bis  320°  C.  hindeuten.  Die 
Anlauffarben  entstehen  aber  nur,  wenn  bei  ihrem 
Erscheinen  die  Erwärmung  des  Anlaufstückes 
abgebrochen  wird,  denn  bei  weiterer  Erwärmung 
verschwinden  die  Anlauffarben,  ohne  bei  der 
folgenden  Abkühlung  wiederzukommen.  Die  An- 
lauffarben entstehen  nur  bei  steigender,  nicht 
bei  sinkender  Warme. 

Aus  dieser  Betrachtung  gebt  auch  hervor, 
daß  die  gebräuchliche  Angabe  vom  Einschweißen 
de»  Geschoßkopfes  in  die  Platte  nur  bildlich  zu 
verstehen  ist,  weil  beim  Anprall  des  Geschosses 
an  die  Platte  keine  Schweißhitze  entwickelt 
wird,  was  auch  dadurch  bestätigt  wird,  daß  an- 
geblich eingeschweißte  Geschoßköpfc  bei  weite- 
rem Beschießen  der  Platte  durch  die  Erschüt- 
terungen derselben  durch  Geschoßtreffer  wieder 
herausfallen.  Hatte  wirklich  ein  Einschweißen 
stattgefunden,  so  würde  das  Herausfallen  des 
•ieschoßkopfes  nicht  möglich  gewesen  sein.  Es 
hat  nur  ein  mechanisches  Hineindrücken  statt- 
gefunden, das  einem  Einschweißen  Ähnlich  sieht. 

Die  wörtliche  Auffassung  der  Annahme,  daß 
ein  Schmiermittel  das  leichtere  Durchschlagen 
des  Panzers  bofördern  könne,  mag  manche  Fa- 
briken dahin  geführt  haben,  eine  gewisse  Menge 
Graphit  in  der  Geschoßkappe  unterzubringen, 
die  hierzu  mit  Rillen  als  Graphitbehäiter  ver- 
sehen ist. 

Daß  man  der  Kappe,  teils  durch  die  ihr  zu- 
geschriebene Wirkungsweise  veranlaßt,  mannig- 
fache Form  und  Einrichtung  gegeben  hat,  ist 
aus  der  erwähnten  Studie  Stauntons  Uber  die 
geschichtliche  Entwicklung  der  Kappengeschosse 
und  den  ihr  beigegebenen  Skizzen  ersichtlich. 
Ein  näheres  Eingehen  auf  dieselben  mir  ver- 
sagend, wende  ich  mich  nunmehr  dem  bereits  er- 
wähnten Vortrag  Captain  Tresi  dders  zu.  der 
Hwa  folgendes  ausführt: 


Trifft  ein  Geschoß  auf  eine  Panzerplatte,  so 
ist  FS*  die  von  der  Platte  zu  leistende  Wider- 
standsarbeit, die  gleich  der  dem  Geschoß  inne- 
wohnenden Uewegungsarbeit  ist.  Diese  kann 
zwar  klein,  aber  niemals  gleich  Null  sein,  woraus 
folgt,  daß  auch  S  niemals  gleich  Null  sein  kann. 
Es  findet  vielmehr  stets  eine  gewisse  Eindrin- 
gung  des  Geschosses  in  die  Oberfläche  der  Platte 
statt,  so  daß  die  Angabe  in  Schieliberichtcn 
„  Keine  Eiiidringung"  tatsächlich  nicht  richtig  ist. 

Die  Widerstandsfähigkeit  einer  Panzerplatte 
gegen  das  Durchschlagen  von  Geschossen  kann 
sich  auf  drei  Eigenschaften  stützen: 

a)  Httrte  und  Dichte  des  Materiales, 

b)  Zähigkeit,  verbunden  mit  geringerer  Dichte, 

c)  Vereinigung  von  a  und  b. 

Beim  Panzer  a  setzen  die  Moleküle  einer 
Aenderung  ihrer  gegenseitigen  Lage  einen  hohen 
Widerstand  entgegen,  sind  aber  weniger  imstande, 
ihren  Zusammenhang  festzuhalten,  wenn  eine 
Veränderung  dieser  gegenseitigen  Lage  statt- 
findet. Ein  Beispiel  für  diese  Art  Panzer  sind 
die  durch  ihre  ganze  Dicke  gehärteten  Platten. 
Sie  zeigen  an  der  Treffstelle  zwar  einen  auf 
die  Flächeneinheit  bezogenen  hohen  Widerstand, 
aber  die  Uebertragung  der  Widerstandsarbeit 
gegen  das  Durchschlagen  auf  die  benachbarten 
Massenteile  ist  räumlich  um  so  beschränkter,  je 
geringer  die  Zähigkeit  ist.  Die  Widerstands- 
arbeit F  S  dieser  Platten  beruht  hauptsächlich 
auf  der  Größe  von  F. 

Platten,  die  durch  und  durch  zähe  sind,  sind 
Beispiele  für  die  Klasse  b.  Sie  besitzen  oinen 
geringeren  auf  die  Flächeneinheit  bezogenen 
Widerstand  der  Treffstelle  gegen  das  Eindringen 
des  Geschosses,  aber  übertragen  die  Widcr- 
standsarbeit  auf  das  Metall  in  weiterem  Um- 
kreise. Die  Moleküle  widerstehen  zwar  weniger 
gut  einer  gewaltsamen  Verschiebung  ihrer  Lage, 
vermögen  aber  ihren  Zusammenhang  in  höherem 
Maße  hierbei  zu  wahren.  Hier  beruht  F  S  haupt- 
sächlich auf  der  Größe  von  S.  Der  wesentliche 
Unterschied  zwischen  Panzern  der  Klasse  a 
und  b  liegt  In  der  Struktur  des  Metallcs,  ersteres 
zeigt  kristallinisches,  letzteres  amorphes  Gefüge. 

Betrachte  man  zwei  Platten  von  gleicher 
Dicke  beider  Klassen,  die  der  Klasse  a  mit  einer 
Zugfestigkeit  von  100,  die  der  Klasse  b  mit 
50  tons  f.  d.  Quadratzoll  Zugfestigkeit.  Beide 
Platten  mögen  durch  gleichartige,  aber  unzer- 
brechliche Geschosse  in  senkrechtem  Auf- 
treffen mit  gleichen,  wachsenden  Geschwindig- 
keiten beschossen  werden.  Es  sei  ferner  ange- 
nommen, daß  keine  Risse  in  den  Platten  ent- 

*  Es  bedeuten :  F  den  mittleren  Wert  in  tone  de» 
Widerstände«,  den  die  Platte  dem  Eindringen  des  Go- 
uchomttex  auf  seinem  ganzen  Wege  in  der  Platte  ent- 
gegenstellt, H  den  Weg  der  GeMcbttBripit/o  in  engl. 
Zoll,  auf  dem  der  Widerstand  F  wirkt,  V  die  Auf- 
trongeschwindiKkeit  des  OeschoaHo»  in  engl.  Kuß. 
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stehen.  Dann  wird  die  harte  Platte  zuerst 
durchbohrt  werden,  denn  obwohl  ihre  Zugfestig- 
keit f.  d.  Flächeneinheit  größer  ist,  wird  die- 
selbe doch  nur  von  einer  kleinen  Anzahl  Flächen- 
einheiten in  Anspruch  genommen  (der  geringen 
Zähigkeit  wegen),  so  daß  der  ganze  vom  Ge- 
schoß ausgeübte  Druck  dividiert  durch  die  An- 
zahl Flächeneinheiten  den  Wert  100  eher  über- 
schreiten wird,  als  der  gleiche  Geschoßdruck  durch 
die  in  der  weicheren  Platce  zur  Widerstands- 
arbeit herangezogene  größere  Anzahl  von  Flachen- 
einheiten den  Betrag  von  50  orreicht. 

Unter  der  Voraussetzung  eines  unzerbrech- 
lichen Geschosses  Ist  deshalb  die  weiche  Platte 
der  harten  Uberlegen,  außerdem  erleidet  sie 
weniger  leicht  Risse.  In  der  Praxis  ändert  sieh 
jedoch  dieses  Verhältnis,  zunächst  weil  so  grolle 
Formveranderungen,  wie  weiche  Platten  sie  an- 
nehmen können,  bevor  sie  brechen,  nicht  immer 
zulässig  sind.  Hei  Geschützpanzern  z.  B. 
können  sie  die  Gangbarkeit  der  Lafette  stören. 
Hier  wäre  deshalb  eine  harte  Platte  vorteil- 
hafter. Sodann  ist  zu  beachten,  daß  die  Ver- 
änderung der  Form  weicher  Platten  einer  ge- 
wissen Zeit  bedarf.  Ihre  Ueberlegenheit  sinkt, 
wenn  die  Auftreffkraft  des  Geschosses  mehr  auf 
seiner  hohen  Geschwindigkeit,  als  seinem  großen 
Gewicht  beruht.  Eine  5,7  cm -Granate  von 
2,72  kg  Gewicht  und  914  m  Auftreffgeschwin- 
digkeit und  eine  30,5  cm-Granate  von  385,6  kg 
Gewicht  und  177,7  tu  Auftreffgeschwindigkeit 
haben  die  gleiche  lebendige  Kraft  auf  das  Zenti- 
meter Geschoßutnfang.  Aber  während  eine  dünne 
Platte  mit  gehärteter  Oberfläche  der  ersteren 
widersteht,  würde  die  letztere  sie  durchschlagen. 
Bei  einer  dicken,  zähen,  homogenen  Platte,  die 
am  Durchbiegen  nicht  behindert  ist,  kann  das 
Umgekehrte  eintreten. 

Der  Kruppsche  Hartpanzer  mit  einseitig  ge- 
härteter Oberfläche  fällt  in  die  Klasse  a.  Die 
harte  Vorderschicht  steigert  den  Gegendruck 
gegen  die  Spitze  des  auftreffenden  unbekappten 
Geschosses.  Da  die  gehärtete  Vorderschicht 
nicht  ohne  weiteres  Anlaß  zu  {ranz  durch  die 
Platten  hindurchgehenden  Hissen  gibt,  so  eignen 
sich  Platten  dieser  Art  für  Geschützsehilde, 
deren  Durchbiegung  die  Bewegbarkeit  des  Ge- 
schützes beeinträchtigen  würde  -  unzerbrech- 
liche Geschosse  vorausgesetzt.  Da  aber  Platten 
der  Klasse  b  hergestellt  werden  können,  die  so- 
wohl großes  F  als  aucli  großes S  ergeben,  so  würde 
wahrscheinlich  für  die  Verwendung  von  Platten 
mit  gehärteter  Oberfläche  wenig  Aussicht  sich 
bieten,  wenn  die  Geschosse  tatsächlich  unzer- 
brechlich wären.  Gegen  unbekappte  zerbrech- 
liche Geschosse  bieten  sie  jedoch  den  Vorteil, 
daß  sie  die  Spitze  auftreibender  Geschosse  zer- 
stören. Wäre  die  Spitze  unzerstert  in  die 
Oberfläche  eingedrungen,  so  besäße  sie  genügend 
seitlichen  Halt  zu  weiterem  Eindringeu.  Des- 


halb ist  us  wichtig  für  die  Widerstandsleistung 
des  Panzers,  daß  sich  niemals  eine  weiche  vor 
der  harten  Schicht  befindet. 

Die  Spitze  eines  unbekappten  Geschosses  er- 
leidet beim  Auftreffen  auf  die  harte  Vorderseite 
einer  Platte  einen  Gegendruck,  der  direkt  pro- 
portional ist  dem  Quadrat  der  Geschoßgeschwin- 
digkeit und  umgekehrt  proportional  der  Form- 
veränderung der  Platte.  Die  Spitze  wird  stark 
genug  sein,  diesen  Druck  zu  ertragen,  wenn  V 
eine  gewisse  Höhe  nicht  übersteigt,  welche  die 
„erste  kritische  Geschwindigkeit"  genannt  sein 
möge.  Bis  zu  dieser  aufwärts  bedarf  das  Ge- 
schoß keiner  Kappe.  Dann  besteht  die  ganze 
Arbeit  des  Geschosses  in  Formveränderung  der 
Platte,  das  Geschoß  bleibt  unverletzt.  Ist  die 
Platte  dünn  genug,  kann  ein  Durchschlagen  der- 
selben stattfinden. 

Wird  V  über  die  „ erste  kritische  Geschwin- 
digkeit" gesteigert,  wozu  unter  Umständen  ein 
einziges  Meter  ausreicht,  so  ändern  sich  die 
Vorhältnisse  völlig.  Der  Druck  auf  die  Ge- 
schoßspitze wird  dann  so  groß,  daß  sie  versagt, 
worauf  das  Zertrümmern  des  ganzen  Geschosses 
folgt.  Die  dazu  aufgewendete  Arbeit  ist  so 
groß,  daß  nur  noch  wenig  davon  auf  die  Platte 
zu  übertragen  verbleibt,  die  demnach  nur  ge- 
ringen Schaden  erleidet.  In  dem  Maße  aber, 
wie  die  Geschwindigkeit  des  Geschosses  gesteigert 
wird,  wächst  auch  die  Zerstörung  des  Geschosses 
und  mit  ihr  die  dazu  verbrauchte  Arbeit,  jedoch 
nicht  in  dem  gleichen  Verhältnis  wie  die  ge- 
samte Arbeit.  Ein  Ueberschuß,  der  auf  die 
Platte  übertragen  wird,  steigt  gleichfalls  und 
bewirkt  schließlich  das  Durchschlagen  derselben. 
Diese  Durchschlagsöffnung  ist  jedoch  kein  glattes 
zylindrisches  Loch,  sondern  eine  rauhe  kegel- 
förmige Oeftnnng,  deren  großer  Durchmesser  an 
der  Rückseite  liegt,  aus  der  eine  große  Scheibe 
abgesprungen  ist. 

Wird  die  Geschwindigkeit  noch  weiter  ge- 
steigert, so  kann  eine  „ dritte  kritische  Ge- 
schwindigkeit", die  sehr  groß  ist,  erreicht  wer- 
den, bei  der  auch  das  unbekappte  Geschoß  un- 
versehrt die  Platte  in  einem  glatten  Loch  durch- 
schlägt. Zur  Erklärung  dieser  Erscheinung  kann 
man  annehmen,  daß  die  Moleküle  des  Geschoß- 
metallcs  in  diesem  Falle  infolge  der  Trägheit 
eine  besondere  Härte  besitzen,  oder  daß  dies 
zutrifft  und  außerdem  der  tatsächliche  Druck 
der  Platte  sinkt. 

Die  Tatsache,  daß  die  unbekappte  Geschoß- 
spitze zwischen  der  ersten  und  dritten  kritischen 
Geschwindigkeit  zerbricht,  kann  etwa  so  erklärt 
werden:  Ein  kleines  Stück  der  äußersten  Spitze 
in  Form  eines  Doppelkegels  löst  sich  los  und 
dringt  in  den  Geschoßkopf,  ihn  spaltend,  ein 
(Abbildung  1).  Dieser  ersten  Zersplitterung 
folgen  zahlreiche  andere,  wie  Abbildung  2  an- 
deutet, die  alle  der  ersten  ähnliche  Hohlkegel 
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darstellen.  Sie  zerbrechen  dann  und  breiten 
sich  seitlich,  so  schnell  wie  sie  sich  bilden,  an 
der  l'latte  aus,  wie  Abbildung  3  zeigt,  die  nach 
einem  wirkliehen  Ergebnis  gezeichnet  worden 
ist.  Mas  Versagen  des  Geschosses  hängt  also 
allein  von  dem  Versagen  der  Spitze  und  davon 
ab,  daß  der  erste  verhängnisvolle  Keil  den  Ge- 
schobkopf seitlich  auseinandorspaltet,  Würde 
dieser  Teil  des  Kopfes  durch  einen  umgelegten 
Ring  verstärkt  (Abbildung  4),  so  Würde  die 
Zerstörung  unterbleiben.  Für  jeden  der  in  Ab- 
bildung 9  angedeuteten  Hohlkegel  wäre  ein 
fernerer  Verstärknngsring  notwendig  (siehe  Ab- 
bildung 5  und  6).  Da  aber  der  Geschoßkopt' 
nach  hinten  zu  an  und  für  sich  gegen  das 
Spalten  widerstandsfähiger  wird,  so  können  die 
hinteren  Verstärkungsringe  schwacher  gehalten 
werden.  Aus  der  Vereinigung  aller  Ringe  entsteht 


Abbildung  I  ond  2. 


g  -S\' —  TX 


Abbildung  3,  4  nnd  5. 


Es  gibt  naturgemäß  gewisse  Uebergangs- 
streekeu  in  den  licschwindigkeiten.  in  denen  je 
nach  Güte  der  Geschosse,  Platten  und  Kappen 
die  Bedingungen  und  die  Schußwirkungen  wechseln 
können.  I>aß  die  dritte,  die  höchste  kritische 
Geschwindigkeit  wirklich  möglich  ist,  geht,  wie 
Tresidder  ausfuhrt,  schon  daraus  hervor,  daß 
eine  weiche  Kerze  bei  genügend  hoher  Geschwin- 
digkeit ohne  Formveränderung  durch  ein  höl- 
zernes Brett  getrieben  werden  kann,  was  er 
selbst  bei  den  Vorstudien  zu  seinem  Vortrag 
ausführte.* 

Die  zweite  kritische  Geschwindigkeit  Hegt 
je  nach  der  Gattung  der  Platte,  wie  nach  Art 
und  Form  des  Geschosses  und  der  Kappe  zwischen 
609  und  549  in.  Für  eine  Kruppsche  12  cm- 
Granate  und  eine  15,2  cm-Harvcy-Platte  ist  die 
erste  kritische  Geschwindigkeit  zu  494  m  er- 


Abbildung  8,  7  und  8. 


Abbildung  9,  10  und  11. 


die  bekannte  Geschoßkappe.  Die  Abbildungen  7 
bis  11  zeigen  verschiedene  Kappen  für  15,2  cm- 
•iranaten  vor  und  nach  ihrer  Auftreibung  durch 
finen  einzigen  Schlag.  Unterhalb  der  ersten 
und  oberhalb  der  dritten  kritischen  Geschwindig- 
keit bedarf  das  Geschoß  keiner  Kappe.  I  »a  das 
Aufin  iben  der  Kappe  eine  gewisse  Zeit  erfordert, 
»o  gibt  es  irgend  eine  Geschwindigkeit,  bei  der 
die  nützliche  Anwendung  der  Kappe  beginnt, 
sie  möge  die  ,  zweite  kritische  Geschwindigkeit" 
ernannt  werden. 

l'as  Gesagte  zusammenfassend,  ergibt  sich: 

I'ie  erste  kritische  Geschwindigkeit  ist  das 
HfchatnaB  von  V,  bei  der  die  Geschoßspitze  noch 
eben  dem  Gegendruck  der  Platte  widerstehen  kann. 

Die  zweite  kritische  Geschwindigkeit  ist  das 
Mindestmaß  von  V,  bei  dem  die  Geschoßspitze 
db-  Unterstützung  einer  Kappe  nicht  mehr  ent- 
Miren  kann,  um  diesen  und  einen  höheren  Druck 
aushalten  zu  können. 

I »ie  dritte  kritische  Geschwindigkeit  ist  das 
Mindestmaß  von  V,  bei  dem  die  Geschoßspitze 
wieder  imstande  ist,  dem  Gegendruck  der  Platte 
ohne  Kappe  zu  widerstehen. 


mit  teil  worden,  also  ziemlich  hoch.  Bei  einer 
Kruppschen  Platte  wird  sie  wahrscheinlich  viel 
tiefer  liegen. 

Durch  seine  Untersuchungen  ist  Captain 
Tresidder  zu  der  Ansicht  gelangt,  daß  die 
seitliche  Unterstützung  der  Geschoßspitze  zwar 
der  hauptsächlichste,  aber  nicht  immer  der  einzige 
Vorteil  ist,  den  die  Kappe  bietet.  Er  ist  der 
Ansicht,  daß  für  niedrige  Gefechtsgcschwindig- 
keiten  die  Form  der  Kappe  nur  dem  Zwecke 
der  seitlichen  Unterstützung  zu  entsprechen  hat 
und  dann  die  in  den  Abbildungen  7  bis  1 1  an- 
gedeutete  Form   nach  der  ersten  Stauchung 

*  Ks  mag  bei  dieser  Gelegenheit  an  den  Versuch 
zur  Erklärung  der  Gewehrschüsse  im  Kriogo  1870/71, 
die  in  reich  mit  h'lüssigkeit  gefüllten  Körperteilen 
von  Menschen  und  Tieren  explosionsartige  Wirkung 
ausübten,  erinnert  sein.  Man  schoß  mit  hober  <ie- 
schoßgcschwindigkcit  gegen  ein  vollkommen  mit 
Wasser  gefülltes  und  fest  verschlossene*  KSstchen. 
und  das  Geschoß  sprengte  das  Kästchen.  Man  erklärt 
eich  diese  Wirkung  dadurch,-  daß  die  Geschwindigkeit 
dos  ticsebosses  größer  ist,  als  das  Wasser  sie  fort- 
zulegen vermag.  Ha  Wasser  sich  nicht  verdichten 
läßt,  so  verhält  es  sich  beim  Kindringen  des  Ge- 
schosses wie  ein  fester  unelastischer  Körper.    ./.  ('. 
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haben  sollte,  weil  es  eine  Vergeudung  von  Ge- 
schoßenergie igt,  dem  Geschoß  diese  Stauchung 
zu  übertragen,  die  ihm  nichts  nutzt.  Sind  aber 
die  Gefechtsgeschwindigkeiton  »ehr  hoch,  so  sollte 
die  Kappe  eine  scharfe  Spitze  erhalten.  Eine 
theoretische  Rechtfertigung  für  einen  stumpfen 
oder  runden  Kopf  der  Kappe  habe  er  nicht 
finden  können.  Die  Kappe  mildert  allerdings 
den  Anprall  des  Geschosses  an  der  Platte  und 
nutzt  damit  beiden,  aber  das  Geschoß  hat  den 
gröscren  Vorteil  von  der  Kappe,  weil  sie  seine 
Widerstandsfähigkeit  gegen  den  Druck  hebt. 
Ware  die  Kappe  imstande,  die  harte  Oberfläche 
der  Panzerplatte  zu  durchbrechen,  noch  ehe  die 
Geschoßspitze  dort  anlangt,  so  würdo  dies  der 
truten  Wirkung  der  Kappengeschosse  dienlich 
sein.  Das  könnte  aber  nur  bei  sehr  hohen  Ge- 
schwindigkeiten eintreten,  welche  auch  die  Ge- 
schoßspitze vor  der  Zerstörung  bewahrt,  dann 
wäre  die  Kappe  überhaupt  überflüssig. 

Captain  Tresidder  hält  zurzeit  die  Ansieht 
aufrecht,  daß  die  Hauptaufgabe  der  Kappe  die 
seitliehe  Unterstützunp  der  Geschoßspitze  ist. 
Die  Milderung  des  Stoßes  für  Geschoß  und 
Platte  ist  nebensächlich.  Bei  den  üblichen  Auf- 
treffgeHchwindigkeiten  ist  die  Vorarbeit,  welche 
die  Kappo  vor  Ankunft  der  (icschoßspitze  an 
der  Platte  geleistet  hat,  unbedeutend. 

Die  vorstehenden  Betrachtungen  gelten  nur 
für  senkrechtes  Auftreffen  der  Geschosse;  da 
dasselbe  im  Gefecht  jedoch  nur  die  Ausnahme 
bilden  wird,  so  foljrt  daraus,  daß  der  wirkliche 
Wert  des  Panzerschütze*  größer  ist,  als  die 
Schießplatzversuche  zeigen. 


Dieser  Ansicht  des  Captain  Tresidder  wird 
man  nur  beipflichten  können.  Um  jedoch  nach 
seinen  interessanten  theoretischen  Betrachtungen 
auch  die  Praxis  zu  Worte  kommen  zu  lassen, 
möge  folgendes  Beispiel  vom  Nutzen  der  Ge- 
schoßkappe  angeführt  sein.  Die  Firma  Krupp 
hatte  in  Lüttich  1905  eine  15  cm-Panzergrannte 
ausgestellt,  deren  sich  vielleicht  manche  Leser 
vom  Besuch  der  Ausstellung  her  noch  erinnern. 
Nach  den  der  Granate  angehängten  Angaben 
hat  das  mit  Kappe  versehene  Geschoß  von  etwa 
53  kg  Gewicht  (mit  Kappe)  am  18.  Oktober 
1902  mit  850  m  Auftreffgeschwindigkeit  dieselbe 
300  mm  dicke  Kruppplatte  nebst  30  cm  Eichen- 
holzhinterlage und  40  mm  dicker  Blechhaut  glatt 
durchschlagen,  an  der  im  März  1895  die  30,5  cm- 
Panzergranaten  ohne  Kappe  bei  »>07,5  m  Auf- 
treffgeschwindigkeit  machtlos  zerschellten.* 

Die  15  cm  -  Panzergranate  erlitt  hei  ihrem 
Hindurchgehen  durch  die  Platte  weder  einen  Riß 
noch  eine  Abbröckelung,  auch  die  Spitze  blieb 
>ranz  unversehrt.  Dieser  Erfolg  ist  natürlich  der 
Geschoßkappe  zu  danken,  aber  er  zeigt  doch, 
zu  welchen  Leistungen  manche  der  heutigen  Ge- 
schütze und  Geschosse  befähigt  sind,  und  daß  sie 
aucli  dann  noch  dem  Panzer  gegenüber  ein  macht- 
voller Gejrner  bleiben,  wenn  man  von  den  Schieß- 
platzergebnissen  einen  erheblichen  Abstrich  macht. 

*  Das  Bild  dieser  Platt«  Nr.  432  n  befindet  eich 
in  .Stahl  und  Bisen"  1895  Nr.  17  8.52.  Die  Platte 
selbst  befand  «ich  auch  auf  der  Ausstellung  in  Duasel- 
dorf  1902  und  steht  jetzt  mit  der  durch  sie  hindurch- 
gegangenen 15  cm  -  Granate  in  der  Sammlung  be- 
•chosHeiier  Panzerplatten  der  Kruppschen  Fabrik  in 
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3  |er  Bedeutung,  welche  das  Titan  für  die 
^  Eisen-  und  Stahlindustrie  gewinnt,  ent- 
sprechend, mehren  sich  die  Veröffentlichungen 
über  Versuche  und  Ergebnisse  aus  der  Praxis. 
In  dieser  Zeitschrift*  ist  bereits  auf  eine  be- 
merkenswerte Arbeit  des  bekannten  Dr.  K.  Moi- 
de nke**  hingewiesen  worden,  welche  einen 
dankenswerten  neuen  Beitrag  Uber  die  Wirkung 
des  Titans  auf  Eisen  liefert,  und  von  weitgehen- 
dem Interesse  ist.  Manchem  Leser  von  „Stahl 
und  Eisen"  dürfte  diese  zeitgemäße  Abhandlung 
von  solchem  Interesse  sein,  daß  es  angebracht  er- 
scheint, dieselbe  annähernd  vollständig  zu  bringen. 
Die  von  Dr.  Moldenke  erzielten  Ergehnisse  mit 
Ferrotitan  decken  sich  mit  denen,  welche  seitens  der 
Titan-Gesellschaftin  Dresden  mit  metallischem 
Titan  erhalten  wurden,  und  von  welchen  Dipl.-Ing. 
B.  Feige  bereits  einige  veröffentlicht  hat.*** 
Eine  weitere  h'eihe  betriebsmäßig  durch- 
geführter Versuche  zeitigte  nicht  minder  gün- 

♦  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  29  3.  1038. 
„Iren  Age"  1908,  18.  Juni,  8.  19:i4. 
•••  „Stahl  und  Kiaen-  1908  Nr.  2o  097. 


stige  Ergebnisse.  Im  besonderen  trifft  dies  auch 
für  Temperguß  zu.  Das  bei  den  Versuchen 
entfallende  Erzeugnis  wurde  in  der  Königlich 
Sächs.  Mechanisch  -  Technischen  Versuchsanstalt 
auf  seine  Eigenschaften  hin  untersucht.  Von 
den  Ergebnissen  seien  hier  einige  mitgeteilt: 
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Bemerkenswert  ist,  daß  auch  die  Versuche  Mol- 
d»nkes  den  Nachweis  erbringen,  daß  selbst  ge- 
ringe Mengen  Titan  eine  stark  verbessernde 
Wirkung  auf  das  Eisen  ausüben.  Die  Titnn- 
Gesellschaft  hat  vorzügliche  Ergebnisse  erzielt 
mit  Zusätzen  von  nur  0,06  °/„  metallischem 
Titan,  bo  daß  die  Verwendung  diene«  Metalles, 
angesichts  der  vielseitigen  Wirkung,  in  kom- 
merzieller Hinsieht  die  besten  Ausrichten  bietet. 
Es  dürfte  rieh  bald  zu  den  bekannten  Desuxy- 
dafioiismitteln  gesellen  und  kann  in  gleicher 
Welse  im  Eisengießerei-  und  Stahlwerksbetriebe 
verwendet  werden.  Nach  den  Beobachtungen 
Muldenkes  wird  dasselbe  auch  berufen  sein,  in 
der  Herstellung  des  Hartgusses  günstige  Ergeb- 
nisse zu  liefern.  l>em  Titan  steht  aller  Wahr- 
scheinlichkeit nach  auch  ein  großes  Feld  in  der 
eigentlichen  Metallgießerei  offen,  da  es  die  Oxyd- 
v.rbindungen aus  dem  Kupfer  entfernt  und  die 
Erzeugung  von  gesunden  Kupfergüssen  er- 
möglicht. * 

In  Nachfolgendem  ist  in  freier  Uebersetzuug 
die  angeführte  Moldenkesche  Arbeit  wieder- 
gegeben. 

*       .  * 

Für  den  Eisenhüttenmann  hat  die  Anwen- 
dung der  elektrischen  Kraft  zum  Betriebe  elek- 
trischer Oefen  die  größte  Beachtung  gefunden. 
Mit  Hilfe  dieses  Ofens  können  nunmehr  Eisen- 
legierungen mit  Metallen,  welche  frilhor  als  un- 
schmelzbar galten,  in  einfachster  Weise  erzeugt 
werden.  Da  die  Herstellungskosten  diesor  Matallo 
bedeutend  niedriger  geworden  sind,  so  steht  in 
wirtschaftlicher  Beziehung  ihrer  ausgiebigen  Ver- 
wendung nichts  mehr  im  Wege,  und  das  sehnlichst 
erstrebte  Ziel,  unsere  Erzeugnisse  der  Eisen- 
industrie in  physikalischer  Beziehung  möglichst 
zu  verbessern,  erscheint  erreichbar. 

Ohne  Zweifel  ist  es  A.  J.  Rossi  gewesen, 
welcher  die  Eigenschaften  des  Titans  und  seine 
Verwendung  in  der  Eisen-  und  Stahlindustrie 
am  gründlichsten  untersucht  hat,**  Soinen  Be- 
mühungen ist  es  zu  verdanken,  daß  dem  Titan, 
trotz  der  größten  Vorurteile,  Beachtung  geschenkt 
wird,  und  daß  die  Bedeutung  dieses  Metalles 
"tetig  wächst. 

Die  Herstellung  der  Titanlegierungeu  und  des 
metallischen  Titans  geschieht  eutweder  auf  alu- 
minothermi8chom  Woge  oder  wahrscheinlich 
billiger  im  elektrischen  Ofen.  Eine  Titan-Eisen- 
logierung  mit  10  o/o  Titan  kann  heute  bo  billig 
erhalten  werden,  daß  ihre  Verwendung  im  Eisen- 
gießereibetriebe  gewinnbringend  erscheint  und 
ins  Auge  gefaßt  werden  sollte.  Auf  Veranlassung 
der  „American  Foundrymen's  Association"  sind 

•  Da  mir  Gelegenheit  geboten  ist,  die  Wirkung 
4m  Titan«  eingebend  zu  untersuchen,  so  hoffe  ich  in 
einiger  Zeit  weitere  Beiträge  zu  dieser  Frage  liefern 
«  kAonon.  Wilhelm  Venator. 

**  v"gl.  »Suhl  und  Eisen*  1808  Nr.  8  8.  2Ä9. 


umfassende  Versuche  vorgenommen  worden,  deren 
Ergebnisse  nachstehend  zusammengestellt  sind. 

Bei  den  Vorv ersuchen  wurden  zwei  Titan- 
legierungen, eine  kohlenstofffreie  und  eine  mit 
6  o/o  Kohlenstoff,  benutzt.  Es  hat  sich  duboi  her- 
ausgestellt, daß  beide  Legierungen  für  geringe 
Eisenmengen  verwendbar  sind;  für  Eisengießerei- 
zwecke bewährte  sich  allerdings  die  kohlenstoff- 
haltige Legierung  besser,  weil  sie  einen  niedri- 
geren Schmelzpunkt  hat.  Handelt  es  sich  dagegen 
durum,  im  Eisongioßereibetriebe  große  Mengen 
von  Eisen  zu  verbessern,  wo  genügend  Zeit  zur 
innigen  Mischung  gegeben  wird,  so  ist  die  kohlen- 
stofffreie Legierung  am  Platze. 

Bisher  hat  die  Schwerschmolzharkeit  der 
Titan- Eisenlegierungen  ihrer  Verwendung  Schwie- 
rigkeiten bereitete  Dieser  Frage  soion  einige 
Worte  gewidmet.  Wenn  die  Legierung  in  StUoken 
in  die  Gießpfanne  gegeben  ist,  so  muß  das  Bad  gut 
umgerührt,  und  muß  abgewartet  werden,  bis  eine 
vollkommene  Mischung  stattgefunden  hat.  Hierzu 
ist  Zeit  erforderlich;  die  Furcht,  daß  sich  nament- 
lich der  Stahl  zu  weit  abkühlt,  bewirkt  oft,  daß 
man  zum  Gießen  schreitet,  ehe  die  Wirkung  des 
Titans  beendigt  ist.  Moldenko  rät  deshalb,  wenn 
die  Legierung  in  Stucken  verwendet  werden  soll, 
dieselbe  in  geeigneter  Weise  vorher  auf  Rotglut 
zu  erhitzen. 

Zu  den  Versuchen  wurde  einerseits  als  Grau- 
eisen ein  Roheisen,  wie  es  fUr  Maschinenguß  in 
Verwendung  kommt,  mit  2,58  •/•  Silizium,  0,54 
Phosphor,  0,74  >  Mangan  und  0,042  o/o  Schwefel 
benutzt,  während  anderseits  für  Weißeisen  Hart- 
gußbruch, von  Eisenbahnwagenrädorn  stammend, 
mit  einem  Gehalt  von  0,85  •/.  Silizium,  0.42  •/• 
Phosphor,  0,ßO<Vo  Mangan  und  0,07  •/<>  Schwefel 
genommen  wurde.  Dieses  Rohmaterial  wurde  um- 
geschmolzen, darauf  in  der  Pfanne  die  Legierung 
zugegebon,  und  alsdann  wurden  Probestäbe  von 
31,75  mm(=l '/«")  tj>  in  getrockneten  Sandformen 
gegossen.  Die  Titanlegiorungen  enthielten  10  > 
Titan,  so  daß  ein  Zusatz  von  I  kg  der  Legierung 
zu  100  kg  de»  Gußeisena  einen  Gehalt  von  0,1  o'o 
Titan  ergab.  Die  Probestäbe  wurden  nur  ab- 
gebürstet und  dann  auf  Biegefestigkeit  bei  einer 
freien  Entfernung  der  Auflagesohneiden  von 
300  mm  geprüft.* 

Von  den  insgesamt  93  Versuchen  Moldenkee 
seien  nachstehende  Ergebnisse  mitgeteilt  (8.  nächste 
Seite). 

Bei  dem  grauen  Eisen  steigerte  sich  also  die 
Fostigkoit  durch  Titanzusatz  um  annähernd  50°/»» 
während  sie  beim  weißen  nur  um  18°/o  zunahm. 
Diese  Erscheinung  ist  insofern  interessant,  als  für 
Vanadium  durch  die  jüngst  angestellten  Versuche 


*  Es  sei  darauf  hingewiesen,  dsß  im  Gegensätze 
zu  diesen  Festigkeitsproben  an  Stäben  mit  der  (tun- 
haut, die  von  II.  Feiee  veröffentlichten  Festigkeit«- 
zahlen  mit  abgedrehten  Probestähcii  erzielt  wurden. 
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die  Festigkeitszunahmo  in  entgegengesetzter 
Weise  sich  ergab,  f 

Die  Verbesserung  des  Gusses  durch  Zusatz  von 
Titan  zum  grauen  Eisen  tritt  bei  obenstehendon 
Probon  schärfer  hervor,  als  bei  den  im  .Jahre  1902 
von  Rossi  und  Moldenke  durchgeführten  Ver- 
suchen. Doch  konnton  im  allgemeinen  bezüglich 
der  Einwirkung  dieses  Metalls  dieselben  Beob- 
achtungen gemacht  werden. 

Wenn  man  den  Durchschnitt  der  Ergebnisse 
betrachtet,  so  fallt  auf,  daß  die  Verbesserung  des 
(iußeisens  bei  Zusätzen  von  0,05,  0,10  und  0,157« 
Titan  ziemlich  dio  gleiche  bleibt.  Diese  Erscheinung 
drängt  zu  der  Annahme,  daß  eine  Mehrzugabe 
von  Titan  unnötig  ist,  sobald  die  Desoxydation 
beendet  ist.  Im  Eisengießeroibetriob  wird  dalier 
ein  Gehalt  von  ü,(Xr>o/0  Titan  genügen,  und  nur 
in  Ausnahmefällen  eine  größere  Monge  erforder- 
lich sein. 

Weiter  ist  bemerkenswert  dio  Einwirkung 
des  Titans  auf  die  Verringerung  der  Stärke  der 
weißon  Kruste  beim  Hartguß,  jedoch  zeigt 
letztere  größere  Härto.  Durch  Versuche  in  den 
Keystono  Car  Wheel  Works  konnte  an 
Proben  für  Eisenbahnwagenräder  festgestellt 
worden,  daß  dio  Krusto  bei  einem  Titanzusatz 
25  mm,  ohne  denselben  dagogon  :«  mm  stark 

•  Versuche  mit  0,15  •/•  Tit»n  BU»  kohlenstoff- 
freier Legierung  tniDgluckten,  da  dieselbe  eich  nicht 
vollständig  im  Bad  löste. 

'*  Boi  dieser  Versuchsreihe  wurde  die  kohlenstoff- 
freie Legierung  im  Kupolofen  sofort  nach  dem  r'üll- 
koks  aufgegeben.  Die  Ergebnisse  waren  zu  unregel- 
mäßig, um  einen  richtigen  Ourchschnitt  angeben  zu 
können. 

•*•  Versuche  mit  Zusätzen  der  kohlenstofffreien 
Legierung,  die  einen  höheren  Titangehalt  bezweckten, 
mißglückten. 

t  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  17  g.  595. 


war.  Versuche  an  Teilen  aus  diesen  Probestücken 
zeitigton  in  der  Carnegie  Technical  School 
folgende  Resultate: 

Das  Ausgangsoisen  wurde  bei  121,8  kg/qmm 
Druck  zertrümmert  und  orgab  nach  Brinell  die 
Härtezahl  —  445  (weicher  Stahl  =  105),  während 
der  titanhaltige  Hartguß  210  kg'qmm  aushielt 
und  dio  Härtezahl  =  557  anfwios.  Der  graue  Korn 
ergab  die  Härtezahl  =  332  Tür  das  ursprüngliche 
Material  und  =  322  nach  Titanzusatz,  also  für  die 
Praxis  dasselbe  Härteergebnis. 

Noch  auf  eine  weitere  Erschoinung  macht 
Moldenke  aufmerksam.  Um  festzustellen,  welche 
Veränderungen  durch  das  Einschmelzen  titan- 
haltigen  Roheisens  eintreten,  wurde  eine  besondere 
Charge  mit  3,147«  Titan  "nri  r,»"8°o  Graphit  im 
elektrischen  Ofen  hergestellt  und  sodann  im 
Kupolofen  umgoschmolzen.  Von  dem  Abstich 
wurden  wie  gewöhnlich  Probestäbe  vergossen, 
während  eine  geringe  Menge  in  eine  Kokille  ge- 
gossen wurde.  Das  aus  dem  elektrischen  Ofen 
kommende  Eisen  wur  so  zähe,  daß  es  nur  mit 
Mühe  gebrochen  werden  konnte.  Durch  das 
Umschmelzen  jedoch  verlor  es  viel  von  seiner 
Festigkeit,  so  daß  die  elf  Probostäbe  im  Durch- 
schnitt bei  10'$)  kg  Belastung  brachen.  Ihre 
Analyse  zeigte  0,97  °/o  Silizium,  0,064 •/«  Phosphor, 
0,27»/.  Mangan,  0,0677»  Schwefel,  8,94  >  Gesamt- 
kohlenstoff,  3,18  7«  Graphit  und  0,72  «0  Titan. 
Die  Stäbe  waren  im  Bruch  dunkolgrau,  während 
in  Anbetracht  ihrer  chemischen  Zusammen- 
setzung und  dos  verhältnismäßig  schwachen 
Durchmessers  ein  stark  halbiertes  oder  nur  licht- 
graues Eisen  zu  erwarten  war.  Auffallend  war. 
daß  die  Stäbe  dreimal  so  lange  rotwarm  blieben, 
wie  dies  bei  gewöhnlichem  Gußeisen  der  Fall 
ist.  Hieraus  läßt  sich  möglicherweise  dio  starke 
Graphitbildung  und  das  Entstehen  des  duukel- 
grauen  Bruchs  ableiten.  Beachtenswert  war  auch, 
duß  boi  der  in  eine  Kokille  gegossenen  Probe  am 
Kopfende  ein  Auswuchs  entstand.  Das  Stück  zeigte 
außordem  im  Bruch  ausgeprägte  Kristallisations- 
erscheinungen in  Form  dos  Andreaskreuzes.  Es 
wies  0,05 o;0  Graphit  bei  sonst  gleicher  Zusammen- 
setzung wie  dio  in  Sand  vergossenen  Probestäbe  auf. 

Die  Ursachen  für  die  längoro  Flüssigerhaliung 
des  Eisonbades  durch  Titan  festzustellen,  muU 
späteren  Versuchen  vorbehalten  bloibon,  obschon 
nachstehend  geschilderter  Versuch  immerhin 
oiniges  Licht  auf  dio  Frage  werfen  dürfte. 
Fitzgerald  in  Niagara  Falls  löste  in  flüssigem 
Eisen  von  \  M)9  C.  1  >  Titan.  Durch  diesen  Zusatz 
wurde  die  Temperatur  des  Bades  eine  Minute 
lang  um  WC.  erhöht,  worauf  sie  langsam  wieder 
auf  die  ursprüngliche  sank.  Zweifellos  trat  eine 
Reaktion  mit  Wärmeentwicklung  ein.  Vielleicht 
lindet  das  länger«  Rntwurmbleiben  der  oben 
angeführten  Probestäbe  hierin  oino  Erklärung 
Möglicherweise  wird  —  welcher  Umstand  vor  allem 
für  Stahlwerke  in  Betracht  käme  -  durch  den 
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Zusatz  von  Titan  und  die  dadurch  stattfindende 
Desoxydation  uud  Ausscheidung  von  Stiokstoff 
der  Schmelzpunkt  dos  Ganzon  erniodrigt  und 
bliebe  datier  das  Bad  langer  flüssig. 

Zum  Schluß  berichtet  Moldenke  Uber  die 
reinigende  Wirkung   de«  Titans  beim  Kupfer- 


schmelzen. EineTitankupferlegierung,  demKupfer- 
bade  zugesetzt,  entfernt  den  Sauerstoff  so  schnell, 
dal»  vollkommen  gesunde  Gußstücke  bei  nur 
geringem  Titanzusatz  erhallen  werdon.  Hostiminto 
Angaben  sind  jedoch  zurzeit  noch  nicht  möglich, 
die  Versuche  werden  weitergeführt. 


Holzschwelle  oder  Eisenschwelle. 

Ein  Nachwort  von  Dr.-Ing.  h.  c.  A.  Haar  manu  in  Osnabrück. 


In  den  letzten  Wochen  habe  ich  durch  die 
Güte  der  Generaldirektion  der  Niederländi- 
schen Staatshahn  (Exploitatie  van  Staatsspoor- 
wegen)  ein  Geleisstück  meines  kombinierten  Lang- 
und  Qucrschwellcn-Obcrbaues,  da«  im  Jahre  1871» 
auf  der  Strecke  Haag-Schevcningen  der  Nieder- 
ländischen Staatsbahn  eingebaut  worden  war, 
nach  einer  nunmehr  neunundzwanzigjflhrigcn  Be- 
triebsdauer dem  Osnabrücker  Geleismuseum  ein- 
verleiben können.  Bei  dieser  Gelegenheit  konnte 
mit  Sicherheit  nach  sehr  gründlicher  Beseitigung 
des  anhaftenden  Schmutzes  und  Höstes  fest- 
gestellt werden,  daß  die  Gewichtsabnahme, 
welche  die  Schwellen  dieses  selbstverständlich 
noch  nicht  auf  der  Höhe  der  heutigen  eisernen 
Schwellen  stehenden  Oberbaues  in  den  2'J  Jahren 
unter  der  Einwirkung  des  Höstes  wie  des  Be- 
triebes erlitten  haben,  8,J>3°/o  des  ursprüng- 
lichen Gewichtes  ausmacht.  Auf  30  Jahre  um- 
rechnet, ergäbe  das  8.82  °/o  Gewichtsvermin- 
derung. 

Als  der  durch  seine  Eisenquerschwellen  mit 
veränderlichem  Profil  (d.  h.  mit  verdickt  einge- 
walzten Schienensitzen)  bekannte  Ingenieur  der 
Niederländischen  Staatsbahn,  J.W.Post,  im 
•fahre  1887  über  die  seitherigen  Erfahrungen 
mitEisenquerschwellen-Oberbau  berichtete,  stellte 
er  fest,  daß  die  im  Jahre  1865  beim  Bau  der 
Linie  Deventer  Zwollc  verlegten  Eisenquer- 
Bchwellen  des  Systems  Cosyns  nach  damals 
bereits  zwanzigjähriger  Betriebsdauer  sehr  wenig 
mitgenommen  waren  und  durch  Rost  nur  un- 
bedeutend gelitten  hatten,  indem  die  Gewichts- 
abnahme nur  etwa  4  °/o  betrug.  Auf  30  Jahre 
umgerechnet,  ergibt  das  eine  Gewichtsvermin- 
derung der  Schwellen  um  60/«-  Wiese  Cosyns- 
.Schwellen.  welche  ich  auch  in  meinem  Vortrage 
im  Dezember  v.  J.  in  Düsseldorf*  erwähnt  habe, 
liegen  heute  43  Jahre,  und  es  ist  höchst  wahr- 
scheinlich, daß  sie  mit  den  verbesserten  .Schienen- 
befestigungen noch  mindestens  sieben  Jahre,  also 
eine  Gesamt- Betriebszeit  von  50  Jahren  im  Ge- 
leise aushalten  werden. 

Auf  der  Strecke  Thalsee— Tremcsscn,  wo  der 
bekannte  schwere  Eisenbahnunfall  am  7.  August 
1907  «ich  ereignete,  hatten  die  dort  in  Kies 
verlegt  gewesenen  Eisenquerschwellen  Profil  52 
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eine  zwanzigjährige  Betriebszeit  hinter  sich. 
Das  will  was  heißen,  wenn  man  bedenkt,  daß 
dabei  die  sämtlichen  Verbesserungen  und  Verstär- 
kungen konstruktiver  und  materieller  Art,  die 
dem  heutigen  Eisenquerscbwollen-Oberbau  zuteil 
geworden  sind,  noch  gänzlich  fehlten.  Die  Strecke 
hatte  noch  die  leichte  preußische  Schiene  Ob  vom 
Jahre  IHM")  bei  ft  m  Länge  und  nur  11  Schwellen 
auf  9  m  Geleise ;  die  Schwellenlänge  betrug  zwar 
2,7  m,  es  waren  aber  die  für  die  feste  Seiten- 
lage so  bedeutsamen  Endverschlüsse  noch  nicht 
vorgesehen.  Angesichts  der  Beanspruchung  der 
Schwellen  ohne  Hippen  bei  Mittenabständen  von 
834  mm  (am  Stoß  6(57  mm)  unter  den  leichten 
Schienen,  die  mit  kurzen  und  auf  der  glatten 
Schwellendecke  noch  unvollkommen  gelagerten 
Hakenplatten  befestigt  waren,  muß  die  Leistungs- 
fähigkeit dieses  gegenüber  dem  Rippenschwellen- 
Oberbau  noch  erheblich  zurückstehenden  Eisenquer- 
schwellen-Oberbaues immerhin  schon  als  eine  recht 
bedeutende  angesehen  werden.  Der  Umstand,  daß 
auf  der  Strecke  Thalsee  — Tremessen  bei  der  Er- 
neuerung Holzschwcllen  Verwendung  gefunden 
haben,  hängt  keineswegs  mit  dem  Unfall  zu- 
sammen, wie  dies  gegenteilig  gewisse  Berichte 
in  der  Tagespresse  haben  glauben  machen  wollen. 
Die  „Wochenschrift  für  deutsche  Bahnmeister"  * 
hat  das  im  Anschluß  an  eine  diesbezügliche  richtig- 
stellende Zeitungsnotiz  hervorgehoben.  Die  An- 
ordnung, daß  Holzschwellen  dort  verlegt  werden 
sollten,  war  längst  getroffen,  und  es  ist  offen- 
bar ein  reiner  Zufall,  daß  die  erst  ganz  kürz- 
lich dort  neu  verlegten  12  km  Eisenquerschwellen- 
Oberbau  Form  51*  mit  Ilakenplatten  auf  Stein- 
schlagbettung nicht  auch  zum  Teil  auf  der  Un- 
fallstrecke selbst  eingebaut  worden  sind. 

Wenn  jener  Oberbau  es  schon  auf  20  Be- 
triebsjahre brachte,  so  kann  es  wohl  kaum  einem 
Zweifel  unterliegen,  daß  Bippcnschwellen  mit 
Hakenzapfenplatten  in  der  Anordnung,  die  ich 
der  Verglelchsrechnung  in  meinem  Vortrage  zu- 
grunde gelegt  habe,  allermindestens  30  Jahre 
ausgehalten  haben  würden.  Die  Inanspruchnahme 
der  Geleise  durch  den  Betrieb  ist  freilich  mit 
der  stetigen  allgemeinen  Verkehrssteigerung 
in  den  letzten  20  Jahren  erheblich  gewachsen. 
In  außerordentlich  viel  höherem  Maße  aber  hat 
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die  Leistungsfähigkeit  des  eisernen  Querschwellen- 
Oberbaus  durch  die  Einführung  der  Kippen- 
schwellen und  Hakenzapfenplatten  zugenommen. 

Diese  der  allerjiingsten  Zeit  entnommenen 
unbestreitbaren  Tatsachen  legen  es  nun  sehr  nahe, 
daß  ich  dem  eisernen  Rippenschwellen-Oberbau 
bei  den  meinen  Vergleichsrechnungen  zugrunde 
gelegten  Annahmen  gegenüber  dem  Holzquer- 
schwellen-Oberbau gar  nicht  einmal  habe  sein 
Recht  zuteil  werden  lassen,  (ranz  besonders 
klar  ist  mir  dies  geworden,  nachdem  ich  in 
Nr.  30  dieser  Zeitschrift  meine  kurze  Erwiderung 
auf  Auslassungen  aus  den  Reihen  der  Holz- 
schwellcn-lnteressenten  bereits  gegeben  hatte. 
Dabei  wurden  auch  der  Bettungsfrage  einige 
Ausführungen  gewidmet,  die  einem  auf  sach- 
lichem Boden  stehenden  Fachmann  schwerlich  zu 
Mißverständnissen  Anlaß  bieten  konnten.  Sonder- 
barerweise hat  sich  die  Zeitschrift  des  Vereins  zur 
Förderung  der  Verwendung  des  Holzschwellen- 
Oberbaus  daraus  die  Auflassung  zurecht  gelegt, 
als  ob  ich  mich  grundsatzlich  zu  ihren  An- 
schauungen bekenne.*  Das  ist  nun  doch  eine 
arge  Mißdeutung.  Ueber  Auffassungen  läßt  sich 
schlecht  rechten.  Ich  würde  auch,  da  es  mir 
nur  um  die  Sache  als  solche  zu  tun  ist.  kaum 
etwas  dagegen  einwenden,  daß  den  Verfechtern 
der  Holzschwelle  solche  offensichtlich  falsche 
Auffassungen  unterlaufen.  Ich  habe  den  Holz- 
schwellen von  jeher,  sowohl  in  meiner  „Ge- 
schichte-** als  in  der  „Kritik  des  Eisenbahn- 
geleises" ***  und  auch  in  meinem  Vortrage  vom 
8.  Dezember  v.  J.  nach  bestem  Wissen  eine 
sachgemäße  Würdigung  zuteil  werden  lassen. 
Aber  es  geht  docliwolil  nicht  an,  daß  die 
Herren  Holzinterossenten  mich  quasi  vor  ihren 
Wagen  zu  spannen  suchen.  Ich  eigne  mich 
dafür  wirklich  zu  wenig.  Immerhin  bin  ich 
wegen  der  Angritte,  die  meine  Darlegungen  und 
insonderheit  auch  meine  Vergleichsrechnungeu  im 
Vortrnge  vom  Dezember  v.  J.  jüngst  wieder  von 
jener  Seite  erfahren  haben,  aufrichtig  dankbar, 
weil  sie  mir  den  Anlaß  boten,  die  Grundlagen 
meiner  Rechnung  nochmals  ernsthaft  nachzuprüfen. 
Aus  dem  Widerstreit  der  Ansichten  pflegt  sich 
doch  jedesmal  eine  gewisse  Förderung  der  klaren 
Erkenntnis  der  Dinge  zu  ergehen.  Mir  scheint, 
daß  das  auch  im  vorliegenden  Fall  zutrifft. 
In  der  nachfolgenden  neuen  Vergleicbsrechnung 
habe  ich,  um  gleich  eine  Differenz  auszuräumen, 
darauf  verzichtet,  die  Frachten-Einnahmen  seitens 
derjenigen  Eisenbahnen,  auf  denen  sich  die 
Transporte  der  Fertigerzeugnisse,  Halbfabrikate, 
Rohmaterialien  und  Abfälle,  die  bei  der  Eiseu- 

•  „Zeitschrift  de«  Verein»  zur  Förderung  '1er  Ver- 
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Schwellenfabrikation  in  Betracht  kommen,  voll- 
ziehen, zu  berücksichtigen.  Es  ist  im  Grunde 
jeder  Bahnverwaltung  nur  selbst  von  Fall  zu  Fall 
möglich,  den  Nutzen  zu  berechnen,  der  ihr  aus 
derartigen  Frachten-Einnahmen  erwachst.  Schon 
in  meinem  Vortrage*  hatte  ich  gesagt,  daß  jene 
„ Frachtenbeträge  natürlich  nicht  in  jedem  ein- 
zelnen Fall  immer  derjenigen  Bahn,  welche  die 
Schwellen  beschafft  und  verlegt,  in  vollem  Um- 
fange direkt  zugute  kommen. *  —  »Den  größeren 
Vorteil  davon  werden  unter  allen  Umständen 
die  Bahnen  im  Industriebezirk  haben  *  Um 
meine  Rechnung  auch  für  solche  Bahnen  ohne 
weiteres  gültig  zu  machen,  die  nicht  in  Landern 
mit  eigener  Industrie  liegen .  soll  also  vi.n 
einer  Berücksichtigung  jener  Frachten-Einnahmen 
gänzlich  Abstand  genommen  werden.  Auch  ist 
in  der  neuen  Berechnung  darauf  Rücksicht  ge- 
nommen, daß  die  offiziellen  Zeichnungen  des 
Oberbaues  15''  E  der  preußischen  Staatsbahnen 
mit  '24  Mittelschwellen  Form  71d  und  einer 
Breitschwelle  Form  66 b  in  Einzelheiten  von 
den  meinem  Vortrage  zugrunde  gelegten  etwas 
abweichen. 

Nach  wie  vor  muß  bei  dem  rechnerischen 
Vergleich  des  wirtschaftlichen  Wertes  der  im- 
prägnierten Kiefernschwellen  einerseits  und  der 
Rippenschwellcn  anderseits  die  größere  Betriebs- 
sicherheit der  letzteren  und  die  Schonung  des 
rollenden  Materials  ausgeschaltet  bleiben,  weil 
sie  sich,  so  wichtig  diese  Faktoren  auch  sind, 
der  Berechnung  einfach  entziehen.  Angesichts 
der  unbedingten  Gleichheit  der  Eisenschwellen 
nach  Material  und  Form  und  der  demgegenüber 
bekannten  Unmöglichkeit,  die  Holzschwellen  in 
übereinstimmender  Qualität  und  Abmessungen  zu 
beschaffen,  geschweige  denn  zu  erhalten,  sind 
die  Eisenschwellen  nach  Beseitigung  der  un- 
sicheren Lage  der  Unterlagsplatten  und  der 
damit  in  Verbindung  stehenden  Bruchgefahr  durch 
die  Rippen  und  die  Lochüberdeckung  in  beiden 
Beziehungen  den  Holzschwcllen  weit  überlegen. 
Das  findet  sich  in  der  Praxis  bewahrheitet  und 
wird  neuerdings  auch  von  österreichischer  Seite  in 
einer  Veröffentlichung  anerkannt,**  die  durchaus 
keine  Empfehlung  der  Rippcnschwelle  bezweckt, 
sondern  vielmehr  eine  Befürwortung  von  Versuchen 
mit  Eisenbetonschwellen,  mit  denen  man  ja 
mancherorts  in  den  verschiedensten  Ausfüh- 
rungsformen  experimentiert.  Das  ist  doch  wohl 
auch  ein  Zeichen  der  Zelt  und  beweist  immer 
wieder  von  neuem  das  Nichtzufriedensein  weiter 
Kreise  mit  den  Holzschwellen.  Die  Bestre- 
bungen der  Eisenbahntechuiker,  das  Holz  als 
ungenügendes   Konstruktionselement    durch  ein 

♦  A.  g.  O.  S.  195. 
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rationelleres  zu  ersetzen,  können  zumal  im  Ge- 
biete des  Vereins  deutscher  Eisenbahn- Verwal- 
tungen, wo  diesen  Bestrehungen  schon  so  viel 
Förderung  zuteil  geworden  ist,  unmöglich  im 
Sand  verlaufen.  Schade  wäre  es  nur,  wenn  sie 
auf  Abwege  gerieten.  In  diesem  Sinne  sind 
auch  solche  Stimmen  aus  Oesterreich  beachtens- 
wert. Zwar  haben ,  soviel  ich  weiß ,  zurzeit 
wohl  nur  ungefähr  2  °/o  der  österreichischen 
Ilauptbahngeleise  eiserne  Unterschwellung.  Die 
dortigen  Erfahrungen  werden  also  mit  den  in 
Deutschland  und  besonders  in  Preußen  gemachten 
allerdings  nicht  verglichen  werden  können,  wo 
jetzt  schon  viele  Hunderte  von  Kilometern  in 
zusammenhangenden  Hauptgeleisen  mit  eisernem 
Eiscnschwellen-Oberbau  ausgerüstet  sind.  Was 
Kis.-nbttonschwellen  betrifft,  so  habe  ich  schon 
vor  25  Jahren  dahin  gehende  praktische  Ver- 
suche angestellt,  aber  wieder  aufgegeben,  nach- 
dem sie  mich  bald  belehrt  hatten,  daß  die  Ver- 
bindung von  Eisen  mit  Beton  für  die  den  Er- 
schütterungen durch  den  Bahnbetrieb  ausgesetz- 
ten Eisenbahnschwellen  langst  nicht  die  gleichen 
Vorteile  bietet .  wie  für  ruhig  belastete  Bau- 
glieder. Zurzeit  ist.  die  rein  eiserne  Schwelle 
als  Kippenschwellc  von  entsprechenden  Abmes- 
suntren und  mit  so  zweckmäßig  ausgestal- 
teten Schiencnbefestipunirsmitteln,  wie  es  die 
Hakenzapfenplatten  sind,  die  denkbar  einfachste 
und  vollkommenste  Lösung  der  Sehwdlcnfrage. 
Dies  gilt  ebenso  in  bezug  auf  Gleichmäßigkeit 
der  Druckverteilung ,  und  die  Schonung  des 
rollenden  Materials  als  auch  hinsichtlich  der 
Betriebssicherheit,  wenngleich  sich  der  Mehrwert 
des  Oberbaues  nach  dieser  Richtung  nicht  in 
Zahlen  zum  Ausdruck  bringen  laßt.  Daneben 
waren  übrigens  auch  noch  die  bei  Herstellung 
der  Eisensehwellen  im  Inlandc  der  deutschen  Ar- 
beiterschaft zugute  kommenden  Löhne  in  Be- 
tracht zu  ziehen,  auf  die  der  Eisenbahningenieur 
Nst  schon  vor  mehr  als  20  Jahren  hinwies, 
wobei  er  die  Zahl  der  Arbeitstage  berechnete, 
welche  die  Herstellung  einer  Tonne  Eisenschwellen 
erheischt.*  Auch  dieser  Anteil  der  Kippen- 
schwelle  an  der  Erhöhung  des  Volksvermögens 
soll  in  meiner  Rechnung  wie  bisher  unberück- 
sichtipt  bleiben.  Was  ich  über  die  Kosten  der 
Schienen,  Laschen,  Bettung  und  Unterhaltung, 
die  ich  für  beide  öberbausysteme  gleich  an- 
nehme, in  meinem  Vortrag  gesagt  habe,  er- 
halte ich  aufrecht.  Für  die  Menge  des  Altma- 
terials kann  man  dann  aber  nach  den  eingangs 
erwähnten  Ermittlungen  nicht  bei  d»r  Annahme 
von  20  °/o  Abnutzung  der  Kippenschwellen  nebst 
Zubehör  verbleiben,  sondern  muß  diese  auf  höch- 
stens 10  °/o  wahrend  ihrer  Betriebsdauer  be- 
messen.   Die  zugehörigen  Schrauben  nutzen  sich 

•  „Stahl  und  Einen"  1887  Nr.  1  S.  38. 


natürlich  schneller  ab.  Desgleichen  ist  die  Ab- 
nutzung der  weniger  festliegenden  und  daher  mehr 
hin  und  her  scheuernden  Befestigungsteile  des 
Holzquerschwellen-Oberbaues  eine  raschere,  als 
bei  dem  Rippenschwellen-Oberbau,  wo  jegliche 
scheuernde  Bewegung  durch  die  Rippen  der 
Schwellen  aufgehoben  ist.  Für  die  imprägnierten 
Kiefernschwellen  lasse  ich  wieder  nur  4,25  ,  K- 
Anschaffungspreis  gelten.  Den  Alt  wert  des  bis  zu 
ihrer  Auswechselung  und  zwar  bis  zur  Grenze 
ihrer  Gehrauchsfahigkeit  im  Hauptbahngclcise 
geweseneu  Holzschwellen  muß  ich  aber  nach 
neueren  Ermittlungen  von  1,25  <  %>  auf  1  .i-  das 
Stück  herabsetzen. 

Anderseits  will  ich  den  Holzintcrcssenten 
darin  entgegenkommen,  daß  ich  die  Lebens- 
dauer, d.  h.  in  diesem  Fall  die  durchschnitt- 
liche Benutzungsdauer  der  imprägnierten  Kiefern- 
schwellen auf  stark  beanspruchten  Hauptbabn- 
geleisen  von  12  auf  15  Jahre  hinaufsetze,  von 
dem  Gesichtspunkt  ausgehend,  daß  der  Kegel 
nach  auf  Hauptbahnstrecken  die  Holzschwellen 
bis  zu  solchem  Grad  der  Abnutzung  verbleiben, 
daß  ihre  Verwendung  auch  auf  weniger  stark 
beanspruchton  Geleisen  im  allgemeinen  nicht, 
mehr  mit  Vorteil  in  Frage  kommen  kann.  In 
Uebereinstimmung  hiermit  muß  man  aber  dann 
auf  Grund  der  oben  angeführten  Tatsachen  für 
die  Kippenschwellen  mit  Hakenzapfenplatten  eine 
mindestens  dreißigjährige  Dauer  in  Rechnung 
stellen.  Die  bisherigen  Erfahrungen  mit  dem 
Rippenschwellen-Oberbau  berechtigen  zu  dieser 
Annahme  in  jeglicher  Beziehung.  Nach  allen 
diesen  Nachprüfungen  stellt  sich  meine  Ver- 
gleichsrechnung nun  folgendermaßen: 

1.  Rief  ernsch  w  ellen-Oberbau. 
(25  Schwellen  unter  15  m  langen  Schienen.) 

Stflck  Jf  Jt 

1607  Schwellen  zu  4,25  —  1,00  = 

8,25  Jt  

Dazu  Auswecbslnngakogten 
0,50  Jl  die  Schwölle  ... 

3008  Hakenplatten  für  Mittol- 
achwollen  je  0,030  kg  = 
20,.*«  1  t 

260  Hakenplatten  für  StoB- 
»ehwellen  je  0,704  kg  = 
1,799  t 

zusammen  22,1 4  t  zn  180  . *     3985,20  — 
Davon  ab  19,920  t  Altmate- 
rial zu  50  ,«   996,30  2988,90 

3600  Klemmplatten  je  0,582  kg 

—  2,095  t  zu  250  ♦  .  .   .  523,75  — 
Davon  ab  1,886  t  Altmate- 
rial zu  50  .*   94,30  429,45 


5417,75 
833,50  6251,25 


10268  Schwcllenxchrauben  je 

0,469  kg  =  4,816  t  zu  260  * 
Davon  ab  4,335  t  Altmate- 
rial zu  50  .4  


1252.10  - 
210.75  1035,41 
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2.  Rippenschwellen-Oberbau. 

(24  Mittel-  und  eine  Stoßbreitschwelle 
15  m  langen  Schienen.) 

8t«ek  Jt 

1600  Mittolscbwellen  je  62,39  kg 
=  90,82  t 
67  Breitgeh  wellen  je  128,02  kg 
=  8,58  t 

zusammen  108,40 1  zu  112  12140,80 
Davon  ab  97,50  t  Altmate- 
rial zu  50    4878,00 


Dazu  Anawechslungskosten 
0,50  .4  für  Mittelschwcllon, 
1,00       für  Breitochwellen 

3468  Ilakenzapfenplatten  jo 

3.182  kg  =  11,04  t  zu  250  Jl 
Davon  ab  9,930  t  Altmate- 
rial zu  50  .j*   ...  . 

34C8  Klemmplatten  je  1,H36  kg 
=  4.03  t  zu  195  .*  . 
Davon  ab  4,107  t  Altmate- 
rial zu  50  ,4  ...  . 

3468  Hakenschrauben  je  0,08 
=  2,36  t  zu  200  ,4  . 
Davon  ab  2,124  t  Altm 
rial  zu  50  .j*  ...  . 


7202,80  — 


_867,00  8129,80 

2700,00  — 


496,80 

2263.20 

902,85 

208,35 

694.50 

684,40 

» 

106,20 

578.20 

Die  Jahresrücklagc  bei  4°/o  Zinseszinsen  für 
die  Bestreitung  dieser  Beträge  für  Schwellen 
und  Zubehör  am  jeweilig  wiederkehrenden  Zeit- 
punkt der  notwendigen  Erneuerung  betragt 
hiernach : 

1.  für  den  Holzschwellen-Oberbau 

/6251,25  +  1035.41  ,  2988,90  4-  429,45\  . 

I        +       1,04"-,     -)  0.04-451,3, 

2.  für  den  Rippenschwelten-Uberbau 

/8129,80  +  2203.20  +  094,5ü       57S.20  \  * 
\  1,04*- -1  +l,O4'»-l/O'04---8'5< 

Es  ist  nicht  anzunehmen,  daß  gegen  diese 
Rechnung  nun  wieder  aus  den  gegnerischen 
Kreisen  ernsthafte  Stimmen  sich  erheben  können.* 
Nicht  meine  Schuld  ist  es  aber,  wenn  die  Er- 

*  Nachdem  der  vorliegende  Auf.natz  schon  ge- 
schrieben war,  ist  durch  die  Veröffentlichung  in  der 
„Z.  d.  V.  z.  F.  d.  V.  d  H.  O."  (Jahrgang  1908,  Hoft  8, 
197»  eine  „auf  Anregung  des  Verein«''  von  einer 
.großen  Zahl  von  Interessenten"  dem  Herrn  Minister 
der  öffentlii  ln  n  Arbeiten  überreichte  Eingabe  bekannt 
geworden.  Die  darin  angeblich  enthaltene  Klarstellung 
de»  WertvcrhÄltnissen  des  hölzernon  zu  dein  eisernen 
Oberbau  vermissen  wir  vollständig,  und  wird  der  mit 
der  Materie  nur  einigermaßen  vertraute  Leser  schon 
auf  Urund  der  in  dem  II  aarinannschen  Vortrag 
enthalteneu  tatsächlichen  Mitteilungen  in  der  Lage 
sein,  die  seitens  der  Vortreter  der  Ilolzsc hwelle  auf- 
gestellten Behauptungen  richtig  zu  stellen. 

Die  Itedaktion. 


gebnisse  nicht  nur  nicht  ungünstiger  für  den 
Rippenschwellen-Oberbau,  sondern  noch  wesent- 
lich günstiger  für  ihn  ausgefallen  sind.  Nach 
Adam  Kiese  sind  also  rd.  450  Jahresrück- 
lage  erforderlich,  um  für  l  km  Geleis  mit  Holz- 
quersehwellen  die  Enicuerungskosten  der  Schwellen 
nebst  Zubehör  am  jeweiligen  Zeitpunkt  der  not- 
wendigen Auswechslung  aufzubringen,  für  Rippen- 
sehwellen-Oberbau  dagegen  nur  die  Hälfte.  Mit 
anderen  Worten:  Man  kann  für  dasselbe  Geld 
die  doppelte  Lange  Geleis  mit  Rippensehwclleti 
als  mit  Holzschwellen  ausrüsten  und  erhalten. 
Wenn  aber  infolge  dieser  großen  technischen 
und  wirtschaftlichen  l'eberlcgenheit  der  eisernen 
Rippensehwclleu  über  die  Holzschwellen  die  Ver- 
wendung der  letzteren  blinschränkungen  erfahrt, 
so  wird  iloeh  anderseits  durch  den  gewaltigen 
Bedarf  der  Bergwerks-  und  Hütten-Industrie  an 
Grubenholz  ein  Ausgleich  im  Holzverbrauch  her- 
beigeführt, der  bei  der  Beurteilung  der  Schwellen- 
frage nicht  übersehen  werden  darf,  um  so  weniger 
als  die  inlandische  Holzproduktion  dabei  •  wie 
dies  durch  die  Verteuerung  des  Grubenholzes 
seinen  Ausdruck  findet  keineswegs  zu  kurz 
kommt.  Nur  muß  der  immer  wieder  aufzu- 
stellende Grundsatz  Geltung  behalten,  daß  die 
Verwendung  von  Holzschwellen  aus  volks- 
wirtschaftlichen Gründen  auf  den  Bezug  von 
Schwellen  aus  heimischen  Wäldern  zu  beschran- 
ken Wiire. 

Vergegenwärtigt  man  sich  neben  dem  Er- 
gebnis meiner  Vergleichsrcchnung  nun  noch  ein- 
mal alle  die  iinberechnet  gebliebenen  Vorzüge 
der  eisernen  Hippenschwelleu  vor  den  Holzqiicr- 
schwellen,  als  da  sind: 

gleichmäßigere  Druckübertraguug  auf  die  Bet- 
tung. 

Schonung  des  rollenden  Materials. 

größere  Krachteneinnahmen  der  Eisenbahnen 
durch  den  Transport  von  Kohlen,  Koks. 
Erzen,  Kalkstein.  Schlacken  und  Schlacken- 
steinen, Thomasmehl,  Roheisen,  Kertigfabri- 
katen.  Schrott,  Ton  und  Quarz  für  feuer- 
feste Materialien, 

die  dem  Inlande  verbleibenden  Lohnsunimen. 
die  bis  in  die  kleinsten  Kanüle  das  wirt- 
schaftliche Lehen   der  Nation  befruchten. 

so  ist  fortan  kein  Zweifel  daran,  daß  im  Ver- 
gleich zur  Rippenschwelle  die  Holz- 
seh welle  noch  zu  teuer  wäre,  selbst  wenn 
man  sie  geschenkt  bekäme. 
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Deutsche  Patentanmeldungen.* 

20.  August  1908.  Kl.  10a,  P  19  927.  Retorto 
zur  Destillation  Ton  Kohle  und  dergl.  mit  elastisch 
jegen  die  Ausbringöffnung  gepreßtem  Verschlußboden. 
Thomas  Parker,  London. 

Kl.  18  b,  Sch  27  873.  Verfahren  zur  Herabmin- 
derung de*  Kohlenstoffgehaltes  von  Gußeisen.  Rudolf 
Scbießl,  8t.  Pölten,  Oesterreich. 

Kl.  24  f,  H  40  701.  Einrichtung  zur  Entfernung 
der  Vergasungsrückstände  bei  stehenden  Gaserzeugern 
mittels  eines  verschiebbaren  und  auswechselbaren 
Kostee.    Dr.  Gustav  Heckert,  München,  Mozartstr.  23. 


24.  August  1908.  Kl.  18b,  Nr.  847  018.  Feuer- 
fester Formstein  mit  allseitiger  Nut  und  Feder  für 
den  Verband  und  Durchbrechung  für  den  Abzug  der 
Feuergase.    Leo  Rakus,  Budapest. 

Kl.  31  c,  Nr.  347  341.  Sandsieb  für  Gießereien 
mit  durch  Zahnung  und  Schubstange  feststellbarem 
Laufrad  Patent-  und  Technisches  Bureau  Kucbmaller, 
Krank furt  a.  M. 

Kl.  49  b,  Nr.  347  221.  Feile  mit  zickzackförmig 
laufenden  Hiebrillen  und  höheren  und  niodrigeren 
Zabngruppeii.  Georg  Niebch  &  Söhne,  Burg  an  der 
Wupper. 

Kl.  49f,  Nr.  347  193.  Klemmapparat  zum  Ein- 
spannen und  Zusammenstauchen  von  Eisenbahn- 
schienen. Trägern  und  dergleichen  beim  Verschweißen 
mittel«  in  der  Quer-  und  Längsrichtung  gegeneinander 
beweglicher,  parallel  geführter  Klemmbacken.  Firma 
Tb.  Goldschmidt,  Essen  a.  d.  Ruhr. 

Deutsche  Retchspatente. 

Kl.  18c,  Nr.  108804, 

vom  24.  August  l!»05. 
Theodor  Mumm  in  Düs- 
seldorf -  Ober cassel. 
Härtecorrkhtungfür  Werk- 
zeuge wie  Schraubenbohrer, 
sogenannte  Spiralbohrer, 
Reibahlen  oder  dergl. 

Die  zu  härtenden  Werk- 
zeuge a  werden  in  Halter  b 
eingespannt,  die  an  einem 
a  heb-undsenkbarenKabmenr 
in  Kugellagern  d  drehbar 
aufgehängt  sind,  und  in 
Glühkaminern  e  eingeführt, 
die  von  einer  Feuerung  f 
umgeben  sind.  Die  erhitzten 
Werkzeuge  worden  dann 
nach  Bciscitcziehcn  des  Bo- 
dens g  in  ein  Härtebad  h 
getaucht,  da«  sich  unter  den 
Kammern  e  befindet  ond 
mit  diesen  dicht  verbunden  ist.  Beim  Eintauchen  in 
da*  \\ .....  r  werden  die  gewundenen  Werkzeuge  in- 
f  'lire  de»  gegen  ihre  Windungen  wirkenden  Wasser- 
druck* gedreht. 

KL  40»,  Nr.  108456,  vom  15.  Mai  1 00*;,  und 
ZmaU  19UMV4,  vom  16.  Mai  1906.  Harcourt  Taskcr 
vmpson  in  Bilbao,  Span.,  und  August  in  Emilio 
Hourcoud  in   Gijon,    Span.     Verfahrt»    zur  Er- 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  wahrend  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhebung  im  Patentamte  zu 
Berlin  aus. 


Schmelzung  ron  Metallen  durch  Reduktion  von  Erzen 
mittel,,  erhitzter  reduzierender  Gaue  im  ständigen 
KrtMuuf. 

Das  Hauptpatent  ist  identisch  mit  der  britischen 
Patentschrift  Nr.  21  000  vom  Jahre  1905  (vergl.  »Stahl 

und  Eisen"  1907  Nr.  19 
8.  667.) 

Während  nach  dem 
Hauptpatent  die  Gichtgase 
des  Schachtofens  a  mittels 
des  Geblases  b  durch  die 
Leitung  c  zunächst  oinem 
Erhitzer  d,  dann  zu  ihrer 
Regenerierung  einem  Gaserzeuger  t  und  hierauf,  um 
sie  möglichst  heiß  dem  Schachtofen  a  zuzuführen, 
einem  zweiten  Erhitzer  f  zugeleitet  werden,  ist  nach 
dem  Zusatzpatent  eine  Loitung  g  vorgesehen,  die  er- 
möglicht, das  aus  dem  Gasorzeujrur  e  ausströmende 
Gas,  falls  es  noch  kohlensäurebaltig  ist,  nicht  dem 
Schachtofen  o,  sondern,  bis  der  Gaserzeuger  gut  ar- 
beitet, im  Kreislauf  ausschließlich  durch  diesen  und 
den  ersten  Erhitzer  d  zu  senden. 

KL  24 f,  Nr.  103  744,  vom  8.  März  1907.  Firma 
H.A.  Theodor  Lange  in  Dessau.    SchrägroH  für 

/-  ,  n  *  »-  n  ii  ,1/11 

r  t  uzr  M/iycn. 

Der  SehrägroBt  a 
ist  um  eine  Welle  b 
drehbar.  Er  ruht 
auf  Schienen  c,  die 
mit  Stützen  d  ver- 
sehen sind.  Das  un- 
tere Rostende  ruht 
nicht  auf.  In  Arbeit- 
steilung wird  der 
Kost  gehalten  durch 
eine  mit  mehreren 
Zähnen  c  ausgestat- 
tete Wollo  f,  die  mit 
ihren  Zähnen  in  ent- 
sprechende Vertie- 
fungen der  Stützen  d 
eingreift.  Auf  Welle 
/'  ist  ein  Hebel  g  be- 
festigt, der  durch 
einen  verschiebbaren  Bolzen  h  'n  Stellung  gehalten 
wird.  In  Augenblicken  der  Gefahr  (Explosion)  wird 
Bolzen  A  zurückgezogen,  wodurch  der  Hobel  g  nach 
unten  schwingt  und  die  Zähne  e  die  Stützen  d  frei- 
geben. Des  Uost  o  schwingt  nieder  und  schlägt  mit 
scharfem  Stoß  auf  der  Welle  f  auf;  der  gesamte 
Brennstoff  rutscht  infolgedessen  vom  Rost  ab  in  eine 
Orube  i.  Durch  das  Nioderschwingen  des  Hebels  g  kann 
außerdem  ein  Kauchschieber  k  ausgelöst  werden,  der 
durch  Bein  Niederfallen  die  Feuerung  gegen  die  Heiz- 
zügo  absperrt. 

KI.  IKc,  Nr.  195 SIS,  vom  20.  Februar  1006. 
Walter  Brinton  in  High  Bridge  ( lluuterdon, 
New  Jersey,  V.  St.  A.).  Verfahren  zum  Zilhmachen 
Fun  M'iiii/aiist'ihl  durch  Wirdrreruärmung  den  r„m 
Guß  bezw.  rom  Walzen  >»i>  r  Schmied,  h  noch  warme,, 
Werkstücken  in  einem  Wärmufen. 

Das  zu  behandelnde  Gußstück  oder  dergl.  wird  in 
einem  vom  Guß  oder  der  vorhergegangenen  Bearbeitung 
her  noch  warmen  Zustande  in  einen  Wärmofen  ge- 
bracht und  hierin  ohne  Zwischenstufen  bis  auf  die 
höchste  anzuwendende  Temperatur  erhitzt.  Iis  emp- 
fiehlt sieh,  den  Wärmofen  vor  dem  Hinsetzen  an- 
nähernd auf  die  Temperntur  der  Kinsatzstücko  zu 
bringen  und  ferner  die  Hitze  sehr  schnell  bis  zur 
Höchsttemperatur  zu  steigern. 
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Kl.  49e,  Nr.  108580,  vom 

9.  Augast  1906.  Friedrich 
Soebeck  in  Geestemünde. 
Vorrichtung  zum  Verstemmen 
von  Nieten. 

Mit  dorn  Stemmwerkzeug  a 
ittt  ein  Halter  6  federnd  verban- 
den, der  mit  »einem  Fuß  c  so 
auf  den  Nietkopf  d  aufgesetzt 
wird,  daß  dadurch  das  Werk- 
zeug a  uuf  dem  Nietkopfrand 
sicher  geführt  wird.  Zweck- 
mäßig erhält  der  Halterfuß  «• 
für  vorstehende  Nietkopfe  die 

Form  einer  halbkugeligen 
Schale  oder  eine»  Ringes  und 
für  versenkte  Nietköpfe  eine 
Körtierspitze  zum  sicheren  Auf- 
setzen. 

Kl.  18c,  Nr.  198630,  vom 
20.  Februar  11)07.  Benrather 

Maschinenfabrik  Akt.- 
Oes.  in  Benrath.  Deckel- 
abhebevorrichtung für  Tief- 
ofenkrane. Die  mit  dem  Tief- 
ofenkran verbundene  Ahhebe- 
vorrichtung  für  die  Tieföfen- 
dpckel  b  besteht  aus  einem 
Hubhaken  a,  der  mit  dem 
Krangerüst  c  durch  ein  zwang- 
läutig  gesteuertes  Oelenkvier- 
eck  d,  e,  f,  g  und  außerdem 
mit  einem  Windwerk  h  ver- 
bunden ist.  Das  Gelenkviercck 
ist  mitdem  Krangerüst  entweder 
durch  Lunker  k  oder  durch 
eine  feste  Führung  verbunden. 
Beim  Anheben  wird  der  Deckel  b 
zunächst  senkrecht  und  dann 
schräg  zur  .Seite  gehoben,  so 
daß  er  die  Arbeit  der  Block- 
zange i  nicht  hindert. 

Kl.  40a,  Nr.  198942,  vom  3.  August  1905.  Sven 
Emil  Sieurin  in  Höganäs,  Schweden.  Ürehrohr- 
oftn  zum  Erzeugen  ton  Cd«,  zum  Hotten  und  drrgi. 

Der  schräg  gelagerte  Ofen  ist  durch  mehrere 
Zwischenwände  a  in  Kammern  geteilt,  die  durch 
Oeffnungen  b  miteinander  verbunden  sind.  Letztere 


die  Formen  verschmiert  wurden  and  Versculackungen 
im  Hochofen  eintraten. 

Dies  soll  durch  das  neue  Verfahren  dadurch  ver- 
mieden werden,  daß  der  Staub  durch  Mahlen  mög- 
lichst zerkleinert,  mit  Kohle,  Koks  oder  sonstigem 
Brennstoff,  z.  B.  Naphtha,  gemischt  und  mit  Hilfe 
eines  Zerstäubers  in  dio  Windleitungen  des  Hochofens 
eingeführt  wird. 

KI.  18  b,  Nr.  194536,  vom  3.  Februar  1905. 
Firma  Fr.  Gebauer  in  Berlin  und  Alexander 
Zenr.es  in  Charlotten  bürg.  Verfahren  zum 
Beruhigen  den  in  einer  Kleinbessemerbirne  erblasenen, 
sonst  fertigen  Metalles  mittels  Zusatzes  von  flüssigem 
Roheisen. 

Dem  erblasenen  Flußeisen  wird  statt  des  üblichen 
Silizium-ManganzusatzeB  zum  Beruhigen  dasselbe  ge- 
schmolzene Hämatitroheisen,  welches  zum  Verblasen 
dient,  zugesetzt.  Da  von  seinem  Kohlenstoff  erfah- 
rungsgemäß mehr  als  50  0/0  bei  der  Reaktion  ver- 
brennen, so  können  zur  Erzielang  von  Flußeisenform- 
guß bis  zu  10  «  o  an  llämatiteisen 
gefügt  werden. 


100  kg  erhlasene*  Flußeisen  ent- 
halten   . 

10  kg  geschmolzenes  llämatiteisen 
enthalten  


c  \ 
0,1 

0,33 


1 10  kg  Suhlbad  enthalten  ....  0,43 

Es  gehen  verloren   0,17 

100  kg  FlußeiBenformguß  enthalten 

somit   0,23 


0,1 

0,22 

0,32 
0,05 

0,24 


Kl.  18a,  Nr.  194614,  vom  4.  Juli  1906.  Walter 
Henry  Webb,  William  George  Brettell  und 
Alexander  John  Adamson  in  Liverpool,  Engl. 
Vorbehandlung  von  Verbrennung!-  oder  Gebläseluft 
für  metallurgische  Oefen,  insbesondere  für  Hochöfen. 

Die  Gebläseluft  wird  vor  dem  Eintritt  in  den 
Ofen  auf  einen  gleichbleibenden  Wärme-  und  Feuchtig- 
keitsgrad  gebracht,  um  den  Ofen  unabhängig  von  der 
herrschenden  Witterung  stets  mit  Luft  von  der  gleichen 
Beschaffenheit  zu  betreiben. 

Kl.  7a,  Nr.  194288,  vom  3.  April  1906.  J.  Ban- 
nin g,  A.-U.  in  Hamm  i.  W.  Schleppeorrichtung 
zum  schrittweisen  Schleppen  ron  Walzmaterial  mit 
in  Reihen  hintereinander  auf  Zügen  oder  Wagen  an- 
geordneten, nach  einer  Richtung  umlegbaren  Schlepp- 
daumen. 


sind  so  verteilt,  daß  sie  bei  benachbarten  Kammern 
in  verschiedenen  Ebenen  liegen,  um  zu  verhindern, 
daß  der  Brennstoff  oder  das  Röstgut  zu  rasch  durch 
den  Ofen  rutscht. 

Da«  Material  wird  bei  r  aufgegeben,  wandert 
durch  den  Ofen  und  fällt  schließlich  in  den  gasdicht 
mit  dem  Ofen  verbundenen  Aschenfall  d.  Durch  l 
wird  Verbrennungsluft  in  den  Ofen  eingeführt;  bei  f 
tritt  das  erzeugte  Gas  aus. 

Kl.  I*a,  Nr.  194042,  vom  26.  Mai  ühjo.  Al- 
photis  Custodis  in  Düsseldorf.  Verfahren  zum 
Verhütte,,  ron  Gicht-  und  Er:.<tauh  durch  Einführen 
mittels  des  Gebläsewindes  in  den  Hochofen. 

Die  Versuche,  Gicht-  oder  Erzstaub  mittels  des 
Gebläses  dun  b  die  Formen  in  den  Hochofen  ein- 
zuführen, sind  au  dem  l'ebelstande  gescheitert,  daß 


Dio  Schleppdaumen  a.  die  auf  Wagen  b  oder  auf 
Zügen  angeordnet  sind,  sind  unterhalb  ihres  Dreh- 
punktes c  durch  starre  Stangen  </  miteinander  ver- 
bunden. An  diese  greifen  die  Bewegungsmittel.  Seile. 
Ketten  oder  dergl.  r  an,  die  mit  dem  Antriebmotor  f 
verbunden  sind. 

Beim  Vorzuge  werden  die  Daumen  a  aufgerichtet, 
wobei  sie  sich  gegen  Anschläge  g  am  Wagen  b  legen; 
dann  cehen  sie  mit  den  Wagen  vorwärts.  Beim  Rück- 
züge werden  die  Daumen  gleichfalls  vor  der  Rück- 
bewegung  des  Wagens  zwangläutig  umgelegt. 

Die  Einrichtung  soll  vorzugsweise  für  so  leichtes 
Walzgut,  daß  es  die  bekannten  Daumen  nicht  mit 
Sicherheit  umzulegen  vermag,  sondern  Gefahr  läuft, 
von  diesen  wieder  zurückgeschoben  zu  werden,  ver- 
wendet werden. 
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Kl.  24  f,  Nr.  194802,  Tom  22.  Juni  190«.  Wilh. 
Kremier  in  Berlin.  Verfahren  und  Vorrichtung 
tur  Beförderung  der  Verbrennung  auf  Wanderrouten 
durch  mechanische  Herstellung  ungleicher  Brennutoff- 
tchichthöhen  an  den  verschiedenen  Steilen  de»  Rosten. 

Zur  Beförderung  der  Verbrennung  der  auf  dem 
Wandorrost    liegenden  Brennstoflschieht    werdon  in 


dem  damit  verbundenen  Formkasten  d  kann  sich 
senken  und  ermöglicht  ein  glatte»  AuHtreten  dea 
Modelle*  aus  der  Form. 

Kl.  lb,  Nr.  194711,  vom  16.  Oktober  1906. 
Maschinenbauanstalt  Humboldt  und  August 
Klingebiel  in  Kalk  b.  Köln.  Elektromagnetische 
Scheidtvorrichtung  mit  ringförmiger  Scheide:one. 


derselben  nicht  zusammenhängende  Vertiefungen  er- 
zeugt, so  daß  einzelne,  durch  die  Vertiefungen  rings- 
herum voneinander  getrennte  Haufen  entstehen.  Hierzu 
dient  eine  in  entsprechender  Entfernung  über  dem 
Kost  gelagerte  Schaufelwalze  o,  wolcho  die  Ver- 
tiefungen einschaufelt,  oder  ein  auf  und  nieder  gehen- 
der Schieber,  der  die  Vertiefungen  in  die  Lirennstoff- 
wlücht  eindrückt  oder  einstreicht.  Die  gleiche  Wir- 
kung laßt  sich  auch  durch  in  der  Oberseite  des  Wan- 
dorrostes vorgesehene,  voneinander  getrennte  Er- 
höhungen erzielen. 

Kl.  81b,  Nr.  194377,  vom  16.  November  1906. 
James  Jackson  Chipchaso  in  Horwich  (Lün- 
es« t  er.  Engl.).  Formmaschine  mit  sum"  Wenden  ein- 
gerichUter  und  senkrecht  beweglicher.  Modellplatte 
nebst  Durchzugtplatte. 

Die  Modellplatte  a  mit  dem  Modell  b  und  die 
Durchzugsplatte  c  mit  dem  darauf  befestigten  Form- 
kasten dbesitzen  auf- 


halbkreisförmige 
Zapfen  e,  die  in 
Lagerböcken  f  ge- 
dreht, aber  durch 
seitlich  einschiebbare 
Sperrstücke  g  sowohl 
zusammen  als  auch 
einzeln  in  wagerech- 
ter Lage  gehalten 
werden  können,  h 
sind  Scheibenhälften 
zum  Drehen  der  bei- 
den Platten  a  und  c. 
Nach  beendetem  Ein- 
stampfen der  Form- 
masse  werden  die 
Sperrstücke  g  her- 
ausgezogen und  nach 
Kippen  dos  Formkas- 
tens wieder  einge- 
schoben. Werden 
jetzt  die  beiden  La- 
terbörke  f,  die  auf  der  mit  dem  hydraulischen 
Kolben  i  verbundenen  Platte  Ar  befestigt  sind,  gesenkt, 
*»  wird  die  Modellplatte  a  durch  die  Sperrstücke  g 
die   Durchzugsplatte  c   hingegen  mit 


Um  bei  Scheidern  mit  ringförmiger  Scheidefläche 
deren  wirksame  Fläche  zu  vergrößern,  besitzt  der 
obere  Pol  a  des  Elektromagneten  mehrere  von  innen 
nach  außen  schneidenförmigo  Polschuhe  6,  die  das 
durch  die  Rinne  c  zentral  zugeführte  Out  nach  außen 
ziehen  und  so  vom  unmagnetischen  trennen.  Die 
Teller  d  und  e,  zwischen  denen  die  Scheidung  erfolgt, 
werdon  gedreht.  Der  untere  wird,  um  ein  Herab- 
rutachon  des  Matorials  sicher  zu  bewirken,  im  dar- 
gestellten Falle  geschüttelt. 

Kl.  81c,  Nr.  194776,  vom  26.  Januar  1907,  nebst 
Zusatz  Nr.  195  246,  vom  6.  Juli  1907.  Robert 
Heimgartner  Sohn  in  Baden,  Schweiz.  Ver- 
fahren tum  Herstellen  liegender  Formen  für  guß- 
eiserne Säulen  nach  Modellen. 

Die  Formen  werden  zur  Verminderung  der  Her- 
stellungskosten ohne  Formkasten  hergestellt.  Das 
Säulenschaftmodell  «,  dessen  Bund  d,  Kopf-  und  Futi- 

teil  f  aus  meb- 
jl  j    e       reren  Teilen  be- 

stehen, wird  in 
Formsand  b  ein- 
gebettet und  seine 
Stirnseiton  durch 
~— —  Abschluß  wände  c 
begrenzt.  Nach 
Auffüllung  und 
Feststampfung 
des  Formsandes 
sowie  Entfernung 

der  Abschluß- 
wände c  wird  das 
Modell  a  seitlich 
herausgezogen, 
worauf  sich  die  einzelnen  Stücke  des  Bundes  d  usw. 
leicht  herausnehmen  lassen.  Es  wird  nun  der  Kern  g 
seitlich  in  die  Form  eingeschoben  und  nach  Zu- 
sammensetzung der  Kernlager  h  zum  besseren  Halten 
eine  Schicht  i  von  Formsand  gegengestampft. 

Nach  dem  Zusatzpatent  sollen  Kopf-  und  Fußteil  f 
der  Säule  für  sich  in  Kasten  geformt  werden.  Diese 
sollen  dann  nach  Fertigstellen  der  Sehaftform  auf 
beiden  Seiten  an  die  Sehaftform  angefügt  und  zentriert 
und  hierauf  der  Kern  seitlich  eingeführt  und  abge- 
stützt werdon. 
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Statistisches. 


Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar- Juli  1908. 


■ 

BUfuhr 

Jnutahr 

Eisenerze;  eisen-  oder  manganbaltigo  Gasreinigung»ma8»e ;  Konverterschlacken  ; 

t 

1 

■                i              f  i  .    O  _1  #  _  1 1  •  /AA  ^  _  «  A 

ä    g\  C%  f\    f  Oft 

4  080  538 

4  «45  t>49 

200  811 

220  591 

T»    t_     *   <■■■> 

147  447 

23»  48Z 

W%                 «          *                              |    Ii        t                         j  fl       ■                j  i  i              TS?                   ^      *  1              W                                                 .  #^    ■  f\                  A  '  A  1^  L 

82  040 

86  991 

Rohren  und  Rohrenformstunke  aus  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hilhne,  >  entilo  usw. 

*v  *w                                   t              _  r*  ,  .                             ■              #V  A  A  \ 

1  205 

34  662 

"\  «  •       |                                             •      1     j               l_            *  _  J 1     _                        f  1        A          n  A  A    ,       1  l 

nt<* 

30  l 

i  .i05 

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet"  aus  nicht  scnmiedb.  (iub  |  ie2a,  löoa —  d) 

3  821 

2  008 

Sonntage  EiBonguß« aren  roh  und  bearbeitet  (iBlau.  b,  782b,  7831  O.g.)  .  .  . 
Konluppen ;  Konscnienen ;  Konblöcke;  Brammen;  vorgewalzte  «locke  ,  i'latinen , 

•»           ■       nv*           I    i  .  t  %    *         Tl lv  .1  /    A  J  v 

5  288 

UO  ADO 

30  0^3 

5  276 

226  392 

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:    Trager  {T.-i  LI-  «nd  _J\_-Eiaen)  (785a) 

618 

164  781 

2  259 

35  07 1 

2  220 

35  717 

1  634 

56  H99 

Anderes  nicht  geformten  stabeisen;  Elsen  in  Stäben  zum  Umschmeuen  <i85e) 

9  813 

J36  od« 

im«         i                       %                  *                «j  .  ■         .  .      f     \    .      •         J          .      f                         Ä         *ö»      /NAA  v 

11  396 

117  .'M9 

2  965 

67  823 

20  465 

128 

W            •      «    .          ~m         a            iWAAl  1 

1 1 

9  396 

1  _       1                          1                                        _                 1  _   _  a    •   i                    ■  ■                               1                                              ^         /AAtt         AAQ   _  i 

64 

2  239 

V  ellblech ;  Dehn-  (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ;  andere  Bleche  (789  a  u.  b,  790) 

86 

11  750 

8  898 

19*  759 

Scb langenröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  Röhrenformstücke  (798a  u.  h)  ... 

9< 

2  045 

k      j             t»  v  t.       _                _  l  _ .     _  %  jmt\A                 »       «a«  _   _     «  . 

7  843 

«1  iE  fr  a 

62  554 

177 

204  432 

Eisonbahnscbwellen,  LiBenbabnlascben  und  UnterlagH[)latti.'n  («96c  u.d).   .  .  . 

61 

70  699 

331 

46  757 

Hcbmiedbarer  Guß;  ScbmiedcHtücko       ((98a— d,  (99a— f)  

y~«             1                        TT                                   »        _        O».  1  1                                                    ^«V/Vn   \ 

4  449 

29  246 

1  890 

19  008 

w-\         ■                     a    t^*         v         _  4       1  .  •                1  aaa  a\ 

195 

35  013 

a      1               4        a.                  0    1            »              1             t>          1      •                 TT»                                 1_                    J    T>  II 

Anker,  Ambosse,  Schraubstocke,   Brecheifen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 
Flaachenzügen ;  Winden  (806a— c,  807)  

T    _  _  J  — .I—A—          _  «"al !  .L.      /I»«»*.*      1QAQ  .      _      1.        QAA       QIA       Ol«   .      „      V        Q|A.      „      |_  i 

Landwirt6chftftucne  derftte  (808a  u.  b,  809,  810,  811a  u.  D,  81oa  u.  b) .  .   .  „ 

561 

4  181 

1  456 

25  480 

TtT        1                            j  41  a  A                    a_        A  a  A  _                     A  ■   a   _               1          All                 1        A  A  A  _  \ 

894 

9  335 

Eikjonbabnlaachenftchrauben,  -keile,  Schwellenschraaben  usw.  (820a)  

47 

Olli 

^nnafioaa    FUunKolin  mBrnpial                a    n     K  R9«*i 

«nn 

IVo 

D    ^  ^  M 

928 

9  844 

45 

990 

68 

560 

199 

2  453 

354 

18  462 

1  383 

45  547 

Unna-    nnrl     r\  fl  j"'  1  w>  n  i>  m  r  Ii  r       i  K        1 1    ti     /*  i 

255 

14  91  S 

2  068 

1  820 

Pnitin    \1utim»*    fninA  AAV)APsän   iiaw    /k^tKh  ti 

64 

2  120 

AUe  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d— 819,  828a,  832-885,  886d  u.  e— 840, 

109 

1  571 

1  311 

26  375 

454 

876 

15  504 

Eiaen  und  Eisenwaren  in  den  Monaten  Januar-Juli  1908 

324  902 

2  229  040 

Maschinen                   m    ,         ,  , 

T.3  817 

208  478 

Summe 

378  719 

2  437  518 

Januar-Juli  1907:  Eisen  und  Eisenwaren  . 

405  413 

1  981  909 

MaHchineu  

60  464 

18fr484 

Summe 

525  877 

2  168  393 

*  Die  in  Klammern  »tobenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichnisses. 
**  Die  Ausfuhr  an  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
•••  Die  Ausfuhr  «n  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
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Aasfahr  der  Vereinigten  Stuten. 

Die  OeeamUusfuhr  in  dem  Fiskaljahr,  endigend 
mit  Juni  d.  J.,  belief  sich  auf  1179  850  t,  sio  zeigt 
eine  Abnahme  um  5,5*/«  bezw.  12,8°/«  gegenüber  den 
Ausfuhnahleu  für  die  Fiskaljahre  1907  bezw.  1906. 
Die  monatliche  Ausfuhr  stellte  »ich  in  den  letzten 
beiden  Fiskaljahren  folgendermaßen: 


1907  190« 

t  t 

Juli   100  418  123  342 

August   119  406  120  847 

September   90  781  117  722 

Oktober   100  268  125  187 

November   101015  118  168 

Dezember   101  474  87  374 

Januar   104  272  75  541 

Februar   89  318  83  063 

Marz   114  591  97  979 

April   134  916  95  018 

Mai   93  007  65  044 

Juni   93  44«  70  565 


Zusammen   1  248  912        1  179  850 
im  Gesamtwerte  von  181  580  871  $  183  982  182* 

Es  ist  bemerkenswert,  daß  trotz  der  Abnahme  im 
Gesamtgewicht  der  Wert  der  Ausfuhr  im  lotzton 
Jahr  sich  gehoben  hat.  Die  Wertzifler  der  Ausfuhr 
f9r  das  Fiskaljahr  1908  übertrifft  alle  entsprechenden 
Zahlen  der  früheren  Jahre.  Diese  Erscheinung  hängt 
damit  zusammen,  daß  man  bestrebt  ist,  mehr  und 
mehr  Fertigerzeugnisse  auszuführen.  Wahrend  für 
Schrott,  Roheisen,  Robstahl,  Draht,  Schienen  usw. 
niedrigere  Ausfuhrzablen  ausgewiesen  werden,  haben 
*icb  die  Zahlen  für  KiNenkonstruktionsmaterial,  Weiß- 
blech, Bandeisen,  Rühren  usw.  erhöht. 

Die  folgende  Aufstellung  gibt  Aufschluß  über  den 
Anteil  der  einzelnen  Sorten  an  der  Ausfuhr  für  das 
Fiskaljahr,  endigend  mit  Juni  d.  J.: 


1907 

1908 

t 

i 

22  507 

20  845 

Roheisen  

86  360 

53  357 

Vorgewalzte   Blöcke,  Pla- 

115  688 

94  378 

10  414 

6  637 

295  983 

283  327 

127  134 

136  446 

1907  190« 

t  i 

Stabeisen   42  147  13  274 

SUhlknüppel   53  137  64  139 

Felo-  and  /  aus  Srhweißeisen  30  094  42  715 

OrobbUeh*^  w  Flußeiseu  .  .  99  767  61  475 

Weißbleche   9  023  15  250 

Bandeisen  usw   5  980  8  695 

Draht   163  821  159  470 

Drahtnagel,  Schienennagel  40  592  36  104 

Geschnittene  Nagel  usw.    .  7  997  6  583 

Sonstige  Nägel  usw.  ...  7  632  5  865 

Röhren  uaw   130  636  171  286 


Zusammen   1  248  912     1  179  850 

Wir  werden  noch  Gelegenheit  haben,  später  an 
dieser  Stelle  auf  die  Ein-  und  Ausfuhr  der  Vereinigten 
Staaten  näher  einzugehen. 

KUenertrerechlffnngen  rom  Oberen  See.* 

Wir  haben  kürzlich**  schon  darauf  hingewiesen, 
daß  unter  der  unklaren  Lage  des  Roheisenmarktes 
der  Vereinigten  Staaten  natürlich  auch  die  Erzver- 
scliiffungen  vom  Oberen  See  zu  leiden  haben.  Die 
Ziffern  für  die  Juli-Erzverladungen  kommen  aber 
denen  des  gleichen  Monates  dos  Vorjahres  näher,  ah 
man  nach  den  pessimistischen  Berichten  aus  den 
Reedereikreisen  hätte  annehmen  können  :  die  gesamten 
Erzabladungen  belaufen  sieb  für  Juli  1908  auf 
4  434  112  t  gegenüber  4  926  703  t  im  Monat  Juli  1907. 
Die  Verschiffungen  nach  Häfen  geordnet  geben  für 
die  letzten  zwei  Jahre  folgendes  Bild: 


M*  1.  Aug. 

bl«  1.  Aug. 

1908 

1907 

Eacanaba  ..... 

* 

766  362 

t 

2  857  885 

Marquette  .  .      .  . 

351  322 

1  871  402 

Ashland  ..... 

602  426 

1  734  421 

1  129  677 

3  130  971 

Duluth.   

2  865  053 

5  2H3  787 

Two  Harbors  .... 

1  636  206 

3  486  832 

Zusammen 

7  351  046 

17  815  298 

Der  Abfall  gegen  das  Vorjahr  ist  noch  immer 
ein  sehr  großer,  er  beträgt  10  464  252  t  oder  fant  69  0/0. 

*  „The  Iron  Age"  1908,  13.  August,  S.  435. 
••  .Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  32  S.  1154. 


Aus  Fachvereinen. 


Verein  zur  Beförderung  des  Gewerbfleißes. 

In  der  unter  dem  Vorsitz  von  Unterstaatssekretär 
Fleck  abgehaltenen  Vereinsversammlung  am  1.  Juni 
d.  J.  entrollte  Hr.  Legationsrat  Bruno  Wedding 
aus  Berlin  in  einem  kurzen  Vortrag  ein  Lebensbild 
»eines  verstorbenen  Vaters,  des  Geheimen  Bergrates 
Professor 

Dr.  Hermann  Wedding, 

das  den  Werdegang  und  das  Wirken  des  Verblichenen 
ins  zu  seinem  zu  Düsseldorf  erfolgten  Hinscheiden  in 
•chlicbten  Worten  schilderte. 

Da  wir  unmittelbar  nach  dem  Tode  unseres  Alt- 
meisters und  langjährigen  Ehrenmitgliedes  sein  Leben 
und  Wirken  in  großen  Zügen  dargelegt  und  auch 
•«ine  Bedeutung  für  die  Entwiokelung  der  heimischen 
Eisenindustrie  gewürdigt  haben,  so  wollen  wir  uns  an 
dieser  Stelle  darauf  beschränken,  alle  Freunde  und 
•schüler  des  Verstorbenen,  deron  nicht  wenigo  sind, 
auf  dies  von  seinem  ältesten  Sohne  entworfene  ge- 


treue Lebensbild,  da«  in  den  Verhandlungen  des  oben- 
genannten Vereines  wiedergegeben  ist,  entsprechend 
aufmerksam  zu  machen.* 

Wermländska  Bergsmannaföreningen. 

Auf  der  am  30.  April  1908  abgehaltenen  Jahres- 
versammlung ••  sprachen  Professor  Odelstierna 
und  Ingenieur  Grönwall  über  die 

Aussichten  für  eine  Vergrößerung  der  Eisen» 
Produktion  in  Schweden. 

Beide  Redner  sotzten  große  Hoffnung  in  die  Zu- 
kunft der  elektrischen  Oefen  nicht  nur  als  rmschmelr.- 
und  Kaftinieröfen,  sondern  auch  zur  Erzeugung  von 

*  Auch  das  soeben  erschienene  Programm  der 
Köiiigl.  Bergakademie  In  Berlin  für  das  Jahr  I 9'»h 
bis  1909  enthält  einen  lüngereii  Nachruf  für  den  Alt- 
meistor Wodding. 

♦*  „Toknisk  Tidskrift-,  27.  Juni  litOS.. 
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Roheisen  und  Stahl  unmittelbar  aus  Erzen  unter  An- 
wendung Ton  nur  derjenigen  Menge  Kohle,  welche 
für  die  Reduktion  nötig  ist.  Auf  den  Eisenwerken 
Domnarfvet  und  Ludovika  hat  man  an  der  Lösung 
dieser  Frage  eifrig  gearbeitet  und  dabei  gute  Re- 
sultate erlangt.  Man  hat  z.  B.  schmiedbaren  Stahl 
mit  einem  Kohlenstoffgehalt  von  3,65  '/•  <>Bd  weiches 
Roheisen  mit  nur  2,25  °/o  Kohlenstoff  hergestellt. 
Die  Untersuchungen  haben  orgebon,  daß  die  neue 
Darstellungsweise  Eisenlegierungen  von  bisbor  un- 
bekannter Natur  liefert,  und  daß  man  erwarten 
darf,  Stahl  von  besonders  guter  Beschaffenheit  un- 
mittelbar aus  Erzen  herstellen  zu  können.  Professor 
Odelstierna  bemerkt,  daß  die  Möglichkeit,  SUhl 
unmittelbar  aus  Erzen  darzustellen,  bereit«  bewiesen 
sei,  und  daß  es  bei  fortgesetzten  Versuchen  auch  ge- 
lingen werde,  da«  weichste  Eisen  ebenfalls  unmittel- 
bar aus  Erzen  darzustollon.  —  Ausschlaggebend  fttr 
die  Wirtschaftlichkeit  der  neuen  Darstellungsweise 
ist  dio  Frage,  wieviel  Kohle  sie  zur  Reduktion  er- 
fordert. Oberingeiiiour  Brinell  hat  in  seinem  Gut- 
achten* an  die  Regierung  anläßlich  der  Erzausfubr- 
frage  den  Kohlenverbrauch  zu  60  •/•  de«  erzeugten 
Eisens  angegeben.  Auf  Grund  der  obengenannten  Ver- 
suchsschmelzungen  zu  Domnarfvet  und  Ludovika  sowie 
nach  eigenen  Berechnungen  nimmt  Odelstierna 
den  Holzkohlenverbrauch  zu  375  kg  f.  d.  Tonne  SUhl 
an,  während  Ingenieur  Grönwall  ihn  zu  300  kg 
angibt  Bei  der  heutigen  Roheisenerzeugung  in 
Schweden  werden  600000t  Holzkohle  vorbraucht.** 
Diese  und  weitere  l  740000  t,  auf  welche  man  rechnen 
kann,  wenn  die  „Inlandsbana*  —  die  neue  Bahn  von 
Östersund  nach  Ström  in  Jemtiand  —  fertig  sein 
wird,  würden  genügen,  um  etwa  6'/«  Milliouen  Tonnen 
RohsUhl  im  elektrischen  Schmelzofen  zu  erzeugen. 

Der  Kraftbedarf  bei  der  elektrischen  Eisen- 
gewinnung wird  zu  V»  P.  S.  für  das  Jahr  und  die 
Tonne  Eisen  veranschlagt.  Billige  Wasserkraft  ist  in 
Schweden  genügend  vorhanden,  auch  ohne  den  Wasser- 
fall Harepranget  in  Lappmarken  in  Anspruch  nehmen 
zu  müssen.  Letzterer  mit  seinen  600  000  P.S.  würde 
allein  genügende  Kraft  für  die  elektrische  Darstellung 
von  dreimal  so  viel  Eisen,  wie  beute  in  Schweden  ge- 
wonnen wird,  liefern  können.  Die  Kraftübertragung 
von  einigen  gut  gelegenen  Wasserfällen  mit  50  000 
bis  100000  P.S.  an  für  Eisenwerke  geeignete  Stellen 
würde  30  Kr.  f.  d.  P.  S.  und  Jahr  kosten.  Man  würde 
folglich  an  diesen  Orten  Roheisen  bei  10  Kr.  Kraft- 
kosten und  10  Kr.  Holskoblenkostcn  f.  d.  Tonne  dar- 
stellen können,  und  dieses  Eisen  würde  billig  sein, 
wenn  man  bedenkt,  daß  es  bei  den  reinen  Erzen 
phospbor-  und  schwefelfrei  wfire.  In  dem  elektrischen 
Ofen  würde  man  zudem  leicht  Roheisen  mit  nur  2  °/° 
Kohlenstoffgelialt  oder  weniger  darstellen  können,  so  daß 
sich  aus  diesem  kohlenstoffarmen  Eisen  mit  geringen 
Kosten  Stahl  und  Schmiedeisen  herstellon  ließe. 

Die  Möglichkeit  einer  großen  Entwicklung  der 
Eisenproduktion  ist  also  in  Schweden  vorhanden.  Ob 
diese  Entwicklung  aber  stattfinden  wird,  das  hün^t 
natürlich  davon  ab,  ob  man  genügendes  Kapital  be- 
schallen kann,  und  ob  man  überhaupt  versuchen  wird, 
die  Produktion  wesentlich  zu  vergrößern.  Man  ist 
in  Schweden  vielfach  der  Ansicht,  daß  man  keine  Ab- 
nehmer für  eine  erheblich  vergrößerte  Eisenerzeugung 
finden  würde. 

Die  Kobeisenproduktion  Schwedens  belief  sich 
im  Jahre  1H91  auf  41)0913  t  und  im  Jahre  1905  auf 
539  437  t.***   Die  l'roduktionszunahme  betrug  somit  in 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  190T   Xr.  2«!  S.  910. 
"  „Stahl  und  Eisen"  1!»08  Nr.  9  S.  313. 
*»•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen-  190H  Nr.  9  S.  312. 


14  Jahren  nur  48  524  t  oder  10  >,  während  die  Welt- 
produktion in  denselben  14  Jahren  um  110°;«  ge- 
stiegen ist.  Die  Entwicklung  der  schwedischen  Eisen- 
erzeugung hält  demnach  mit  der  Entwicklang  der 
Weltproduktion  nicht  Schritt.  In  den  letzten  zwei 
Jahren  ist  sie  allerdings  etwas  mehr  gestiegen  als 
bisher;  da  aber  die  Eisenproduktion  Schwedens  nur 
1  der  Weltproduktion  ausmacht,  so  dürfte  es  doch 
wohl  möglich  sein,  auch  die  doppelte  Menge  Eisen 
unterzubringen.  Die  große  Produktionssteigerurig,  die 
Amerika,  England  und  Deutschland  aufzuweisen  haben, 
sind  den  basischen  Schmelzmethoden  und  der  Ver- 
wendung von  Steinkohlen  zuzuschreiben.  Schweden 
vermochte  in  dieser  Beziehung  nicht  Schritt  zu  halten, 
da  es  keine  eigenen  Stoinkohlen  besitzt,  wohl  aber 
konnte  es  in  der  Herstellung  von  0.ualitfttseisen  don  ersten 
Platz  behaupten,  weil  man  bisber  nicht  imstande  war 
Qualitätooisen  aus  Kokseisen  darzustellen.  Durch  die. 
Einführung  der  elektrischen  Schmelzmethoden  dürften 
sich  diese  Verhältnisse  in  der  Zukunft  allerding» 
ändorn.  Schweden  hat  aber  vermöge  seiner  billigen 
Eisenerze  und  großen  Wasserkräfte  alle  Aussicht,  in 
großem  MaßsUbe  Eisen  und  Suhl  auf  elektrischem 
Wege  herstellen  zu  können.  r.  H. 

Iron  and  Steel  Institute. 

Die  diesjährige  Herbstvorsammlung  wird 
in  den  Tagen  vom  28.  September  bis  2.  Oktober  d.  J. 
inMiddlosbrough  abgehalten.  Der  Versammlung 
werden  16  Abhandlungen  vorgelegt  werden.  Vorabzüge 
dieser  Arbeiten  werden  von  dem  Sekretär  dos  Insti- 
tuts etwa  eine  Woche  vor  der  Versammlung  auf 
Wunsch  abgegeben.  Anmeldungen  zur  Teilnahme  an 
den  Versammlungen  und  den  Ausflügen  sind  möglichst 
sofort  zu  bewirken. 

Das  Programm  der  Tagung  stellt  sich  in  den 
Hauptzügen  folgendermaßen :  Am  Abend  dos  28.  Sept. 
Empfang  und  Abendunterhaltung  in  der  Stadthalle. 

29.  September:  11  Ihr  Eröffnungssitzung  io 
Victoria  Hall,  Vorträge,  Beratungen;  1  Uhr  Frühstück 
in  der  Stadthalle.  Am  Nachmittage  finden  Besichti- 
gungen folgender  Werke  sUtt :  I.  Bolckow,  Vaughan 
&  Co.,  Ltd.;  2.  Dorman,  Long  &  Co.,  Ltd.  (Britannia 
Works);  3.  Linthorpe -  Dinsdale  Smelting  Co.,  Ltd., 
oder  4.  Ojers,  Mills  &  Co.,  Ltd.  Für  die  Damen  ist 
ein  Ausflug  in  die  Umgebung  vorgesehen.  Abends 
ist  Festvorstellung  im  Grand  Opera  House. 

30.  September:  MorgenB  Vortrage  in  Victoria 
nall,  Frühstück  in  der  Stadthalle;  nachmittags  Be- 
sichtigung der  Dockanlagen  der  Smith's  Dock  Co., 
Ltd.;  ferner  Besuch  folgender  Werke :  1.  Cargo  Fleet 
lron  Co..  Ltd.;  2.  Bell  Brothers,  Ltd.,  und  Dorman, 
Long  &  Co.,  Ltd.  (Clarence  Steel  Works);  3.  tbe  North- 
Eastern  Steol  Co.,  Ltd.,  oder  4.  the  Skinningrove 
Iron  Co.,  Ltd.  Abends  auf  Einladung  des  Empfangs- 
ausschusses  Ball  in  der  Stadtballe. 

1.  Oktober:  Morgens  Vorträge  in  Victoria  Hall, 
dann  Frühstück  in  der  Stadthalle  auf  Einladung  der 
Cleveland  Institution  of  Engineers.  Später  findet  ein 
Gartenfest  sUtt,  zu  dem  Sir  Hugh  Bell  einladet. 
Folgende  Werke  sollen  besichtigt  werden:  1.  Sir  B. 
Samuelson  &  Co..  Ltd. ;  2.  William  Whitwell  &  Co.,  Ltd. ; 
3.  Richardsons,  Westgarth  et  Co.,  Ltd.,  oder  4.  the  Dar- 
lington Forge  Co.,  Ltd. 

Am  2.  Oktober  findet  eine  Fahrt  auf  dorn  Flusse 
Tees  und  Besichtigung  von  dortigen  Anlagen  stau 
(elektrische  Zentralen,  Dockanlagen  usw.,  Blair  &  Co.. 
Ltd.). 

Nähere  Angaben  über  das  Programm,  Fahrpreis- 
ermäßigungen auf  den  Eisenbahnen  usw.  sind  bei  der 
Geschäftsstelle  des  Instituts  zu  erfragen. 
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Druckversuche  an  an »geführten  Brllckentellen. 

Zu  den  Druck  versochen  von  Buch  an  an  an  aus- 
geführten Brückenteilen.  Uber  die  wir  an  dieser  Stelle* 
bi-richteten,  gibt  A.  W.  Carpenter  einige  Erläute- 
rungen, ••  die  wir  hier  kurz  anführen  möchten.  Die 
Schlösse,  die  Carjienter  aus  jenen  Versuchen  zieht, 
und  seine  Ansichten  Aber  die  Wahl  geeigneter  Quer- 
srhnittsform  und  zweckmäßige  Anordnung  der  Quer- 
schnitte sind  wert,  von  den  Konstrukteuren  beachtet 
zu  werden. 

Die  außerordentlich  niedrige  Sicherheit,  die  nach 
Buchanans  Versuchen  einem  Druckstabe  innewohnt, 
rührt  her 

1.  von  dem  exzentrischen  Angriff  der  Last, 

2.  von  der  ungeeigneten,  bezw.  mangelhaften  Aus- 
bildung der  Einzelteile  dos  Druckstabes, 

3.  vou  den  verhältnismäßig  dünnen  Querschnitten 
der  lusammengesetzten  l'roKle, 

4.  in  manchen  Fällen  von  der  Vorbiegung  der 
Säule  an  und  für  sich  oder  eines  Konstruktionsteile» 
derselben. 

Vor  allem  sei  es  heim  Konstruieren  von  Druck- 
stäben Grundsatz,  auf  Einzelheiten  zu  achten,  wie 
passende  und  genügende  QuorschnittBform  und  eine 
zweckmäßige  Anordnung  der  Verstärkungsplatten  an 
den  Stabenden,  damit  keine  exzentrische  Kraftüber- 
tragung auftrete.  Ein  wesentlicher  Gesichtspunkt  ist 
ferner  eine  hinreichende  Stärke  der  Einzelglieder 
eines  zusammengesetzten  Druckstabes,  kurz  eine 
passende  Querscbnittabemessung.  An  diesem  Mangel 
krankten  viele  der  Buchananschen  Druckstäbe,  auch 
würde  hei  manchen  Stäben  eine  steifere  Vergitterung 
günstigere  Ergebnisse  gezeigt  haben.  In  folgender 
Tabelle  ist  eine  Zusammenstellung  von  Verhältnis- 
Zahlen  für  Konstruktionseinxelheiton  gegeben,  wie  sio 
den  Ausschreibbedingungen  der  American  Railway 
Engineering  and  Maintenance  of  Way  Association 
entsprechen. 

Ein  Vergleich  der  bei  den  Buchananschen  Ver- 
»uchnatäben  verwendeten  Eisenstärken  mit  den  in  den 
oben  angeführten  Vorschriften  verlangten  Abmes- 
sungen läßt  erkennen,  daß  fast  alle  Druckstäbe  den 
Uedingungen  nicht  genügen;  teils  waren  die  Steg- 
bleche nicht  stark  genug,  teils  die  Saumwinkel  zu 
dünn,  teils  die  Vergitterung  mangelhaft.  Carpenter 
ixt  sogar  der  Ansicht,  daß  die  in  den  Ausschreib- 
bedingungen verlangten  VerhältniH/ralilen  noch  erhöht 
werden  müßten,  um  den  allgemein  üblichen  Formeln 
für  Druckstäbe  gerocht  zu  werden.  Er  vergleicht 
ferner  die  aus  den  Buchananschen  Versuchen  gewon- 
nenen Kesultate  mit  den  viel  günstigeren,  welche  die 
Wate  rtown  versuche  ergeben  haben,  die  in  einem 
Bericht»**  von  Th.  Cooper  veröffentlicht  wurden. 
Die  höheren  Werte  der  Brachgrenze,  die  diese  Ver- 
suche ergaben,  finden  ihre  Erklärung  in  der  besseren 
Bauart  der  Säulen,  sie  waren  viel  gedrungener  als 
di«  Buchananschen  Druckstäbe  und  entsprachen  mehr 
den  Ausschreibbedingungen,  doch  besassen  auch  sie 
in  der  Nietung  verschiedene  Mängel.  Auf  Ornnd  der 
niedrigen  Versnchsrosnltate.die  ßuebanan  für  dio  Elasti- 
zität^, und  Bruchgrenzo  gefunden  hat,  wurde  in  einem 
redaktionellen  Bericht  f  eine  zulässige  Druckbeanspru- 
'hunjf  empfohlen,  die  otwa  00  ">o  der  Zugbeanspru- 

*  .Stahl  und  Eisen»  190»  Nr.  17  8.  6K|. 
**  , Engineering  News*  1008,  <J.  April,  S.  40t. 
***  Vortrag  über  »American  Bailroad  Bridges<. 
.Transactions  of  the  American  Society  of  Civil  Enpi- 
ncers".  Band  XXI,  1889,  Juli.  In  der  oben  ange- 
zogenen Quelle  sind  die  Ergebnisse  der  Watertown- 
Versuche  teilweise  wiedergegeben. 

t  „ Engineering  News*  1907,  2«.  Dezember,  S.  702. 


chung  betragen  solle.  Dieser  Ansicht  kann  sich  Car- 
penter nicht  anschließen;  er  hält  im  Hinblick  auf  zum 
Teil  oben  angeführte,  nicht  einwandfreie  Konstruktion 
der  Buchananscheu  Säulen  eino  DruckbcanBpruchung 
von  mindestens  80  */♦  der  Zugbeanspruchung  für  zu- 
lässig. Eine  Festlegung  dieser  Grenze  könne  erst  er- 
folgen, wenn  eine  lückenlose  Reihe  von  Versuchen 
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7.  Verhältnis  der  Länge  der  Ver- 
bindungsplatten zur  Entfernung 

zwischen    den  Nietlinien 
nicht  unter  1,0. 


8.  Verhältnis    der    Länge  des 
Gittorstabes  vou  Mitte  bis  Mitte 

zur  Dicke  der  Stäbe  ^  nicht 
über  40. 


9.  Verhältnis  der  Länge  fies  ab- 
stehenden Schenkels  zu  seiner 

Dicke  A  nicht  über  12. 


10.  *  Verhältnis    des  Abstände» 
zwischen  den  Nieten  der  Ver- 
gitterung zur  Breite  des  Schen- 
kels  1   nicht  über  8. 
b 


*  Dieses  Verhältnis  ist  in  den  Vorschriften  der 
Americ. Railway  Eng.and  Maint.of  Way  Assoc.  nicht  an- 
gegeben, sondern  aus  anderen  Vorschriften  entnommen. 
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gemacht  worden  wäre  mit  Säulen  von  wirklicher,  voll- 
kommener Größe  and  anerkannt  moderner  Konstruk- 
tion and  Parallelversnche  mit  vollständig  zusammen- 
genieteten Zuggliedern. 

Im  .Schlußwort  seiner  Erörterungen  betont  Car- 
penter,  daß  ein  großer  Wert  der  Bnchananachen  Ver- 
suche, die  ja  mit  wirklich  in  Brücken  i 
stfllien  angestellt  wurden,  darin 
bestehe,  daß  sie  klar  erkennen 
lassen,  wie  niedrig  die  Sicher- 
heit so  mangelhaft  konstruierter 
Stabe  ist.  — 

Es  steht  außer  Zweifel,  daß  in 
Hinblick  auf  diese  Ergebnisse  und 
unter  dem  Eindruck  des  Zusam- 
menbruche» der  Quebec-Brücke 
der  Konstruktion  von  Drackglie- 
dern  mehr  Beachtung  und  Sorg- 
falt gewidmet  werden  wird. 


Vergasungsversncbe  mit  dem  Morgangenerator.' 

In  der  vorliegenden  Arbelt  ist  versucht  worden, 


genaue  Daten  aber  den  Vergasungaprozeß 
dener  Kohlensorten  festzulegen  und  das  Verhältnis 
zwischen  dem  Brennstoff  und  dem  daraus  erzeugten 
Oase  zu  bestimmen.  Zu  den  Versuchen  dienten  Kohlen 
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vou  Neurode,  Belgien,  Göttelborn.  Zenica  in  Bosnien 
und  (Jalizieu,  die  in  einem  von  Ehrhardt  &  Sehroer 
in  Hchleifmüble  gebauten  Morgangenerator  vergast 
wurden.  Von  jeder  Sorte  kamen  1  bis  3  Waggoo  zur 
Verwendung.  Die  Daten  wurden  meist  stündlich  be- 
stimmt, und  zwar  Zusammensetzung  des  Brennstoffes, 
Analvse,  Wassergehalt,  Temperatur  und  Heizwert  des 
Gases,  Kühlwasservorbrauch,  Menge  und  Pressung  von 
Luft  und  Dampf  und  Kohlegehalt  der  Asche. 

Mit  Hilfe  dieser  Zahlen  wurde  dann  die  Ver- 
teilung der  Elemente  in  den  Rohstoffen  und  Erzeug- 
nissen  berechnet  und  eine  Wärmebilanz  aufgestellt. 

Im  Auszuge  sind  die  Mittelwerte  der  gewonnenen 
Zahlen  in  Zahlenreihe  1  und  2  wiedergegeben.  Die 
Vorteilung  der  verschiedenen  Stoffe  iet  aus  Scbaubild 
Abbildung  1.  die  der  Wärmewerte  aus  Abbildung  2 
ersichtlich.    Zur  Darstellung  der  Beziehung  zwischen 

*  Autoreferat  über  den  gleichnamigen  Aufsatz  in 
der  .Metallurgie"  1908,  Heft  8  S.  224  bis  237;  Heft  9 
S.  249  bis  l'.'.T. 
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luBammenstellung  der  Versuchsergebnisse. 
Zahlenreihe  1. 


Kohlen  u«. 

Kohlrn- 
•loff 

8aoer- 
»loff 

Waa-er- 
..«ff 

4,82 
5.10 
4,85 
5,04 
8.99 

Aiebe     fiwi  1  CO, 

,   Wflfl  . 

1  Helt- 
en    H,    Ol,     S.  !  »ert 
f.  d.  ebra 

WtHrr 

C'cbm 

Tempe- 
ratur 

•l\ 

1.  Steinkohle  Nourode 

2.  Belgische  Steinkohle 
:t.  Steinkohlet  iöttclborn 
4  Braunkohle  Zenica  . 
:..<»aliz.  Braunkohle  . 

59.22 
64.29 
«5,00 
40.10 
46.65 

8.00 
9,05 
11,23 
18.43 
10,16 

22,00 
16,50 
11,96 
12,58 
12,94 

5,07   6215  0,8 
1,64  |  6520  6,0 
4,71»  6448  5,7 
18,00  4360  3,7 
16,45  4800  1,8 

20.2  11,2  1,0  60,8  1120 
22,5  18,5  1,5  j56,5  1360 
25,0  14,2  1,7  53,4  1875 
30,8  14,3  2,0  49,2  1570 

30.3  12,9  3,6  51,4  1700 

95 
35 
25 
95 
100 

545 
620 
600 
400 
350 

Zahlenreihe  2. 


Kohlen- 
-erbraueh 
1.  d.  Stunde 

kf 

Kohlea- 
durehaalx 

f.  d.  qn 
Queneho. 

k« 

com  Laft 

f.  d, 
kg  Kohle 

kk-  Luft 

f.  d. 
kg-  Koble 

kg  Dampf 

f.  d. 
kg  Roble 

kff  Lofl 

r.  d. 

kr  Dampf 

l.lter  Kahl- 
«ander 

f.  d.  Stande 

cbm  (in 

tat 
1  kg  Kohle 

1.  Steinkohle  Neurode  . 

240 

53 

2,67 

3,33 

0,90 

3.7 

900 

3.34 

2.  Belgische  Steinkohle 

315 

70 

2,85 

3.64 

0,45 

7,7 

800 

8.84 

•t.  Steinkohle  Göttelborn 

270 

60 

2,95 

3.14 

0,30 

10,4 

540 

3.56 

4.  Braunkohle  Zenica  . 

550 

120 

1,33 

1,60 

0.05 

82,0 

180 

2,02 

5.  (ialix.  Braunkohle  . 

300 

65 

1.58 

1,95 

0,45 

4,3 

50 

2.31 

Brennstoff  und  Gas  ist  die  Flächendarstellung  ge- 
wählt, die  einen  guten  Vergleich  zwischen  den  einzel- 
nen Brennstoffen  ermöglicht  (Abbildung  3  und  4). 

Dr.-Ing.  K.  (Jutt*rbart 

in  Altwaner,  Sehl. 

IHe  nutzbaren  Bodeosch&tze  and  die  Eutwlokelung 
de«  Bergbaues  in  den  deutschen  Schutzgebieten.* 

Uuter  vorstehender  Uoborschrift  hat  Berghaupt- 
mann Schmeisser  in  Breslau  in  der  „Schlesischen 
Zeitong*  eine  Reihe  von  Aufsätzen  veröffentlicht,  die 
eine  sehr  wertvolle  Ergänzung  der  von  dem  Berg- 
wtosaor  A.  Mac  co  veröffentlichten  Schrift  „Die  Aus- 
sichten des  Bergbaues  in  Deutsch  -  Sttdwestafrika"  ** 
bilden. 

Diamanten.  Während  die  bereits  im  Jahre 
1903  mit  einem  Kapital  von  rd.  1  Million  Mark  ge- 
gründete, durch  den  Herero-Anfstand  längere  Zeit 
aufgehaltene  Gibeon-SchQrf-  und  Handelsgesellschaft 
trotz  Abteufung  zahlreicher  Versuchsscbächto  in  den 
Blangrundstellen  von  Gibeoo,  Freistatt,  Hanaus,  Fabl- 
gras,  Groendorn  u.  a.  keine  Diamanten  gefunden  hat, 
•ind  ganz  zufällig  10  bia  12  km  von  Luderitzbucht 
an  der  Südbahn  im  DünengQrtel  zahlreiche  Diamanten 
gefunden  worden,  die  sich  auch  nach  Untersuchung 
•1*  echte  afrikanische  Diamanten  erwiesen  haben. 

Gold.  Gold  ist  zwar  an  verschiedenen  Stellen 
in  Südwest-  und  Ostafrika  in  Verbindung  mit  Wismut 
und  Kupfererzen  gefunden  worden,  eine  Gewinnung 
dieses  Metalls  hat  jedoch  nicht  stattgefunden.  Auch  die 
in  Ortafrika  Bildlich  des  Victoria-Nvanza  aufgefunde- 
nen Goldfelder  haben  sich  bisher  im  Abbau  nicht  als 
Das  von  der  Zentralafrikanischen 


*  Nach  „Verkehrs- Korrespondenz*  1908  Nr.  30. 
Vergl.  .SUhl  und  Eisen«  1907  Nr.  48  8.  1748. 


Bergwerks  -  Aktiengesellschaft  im  Berichtsjahre  ge- 
wonnene Oold  hatte  nur  einen  Wert  von  rd.  32  000  Jt. 

Kupfer  und  Blei.  Unter  den  nutzbaren  Boden- 
schätzen  sind  von  größtem  Wert  die  Kupfererze,  welche 
besonders  in  Sttdwestafrika  eine  große  wirtschaft- 
liche Bedeutung  haben.  Von  den  zahlreichen  Fund- 
stellen sind  in  erster  Reihe  die  bereits  seit  einigen 
Jahren  in  erfolgreichem  Abbau  begriffenen  Otavi- 
gruben  zu  nennen;  als  Durcbschnittsgehalt  des  ganzen 
dort  aufgeschlossenen  Vorkommens  werden  für  das 
hochprozentige  Erz  in  geringer  Teufe  12,60'/«  Kupfer, 
in  größerer  Teufe  sogar  18°/»  Kupfer  und  25,29  °/* 
Blei  angegeben.  Bereits  im  Jahre  1902  waren  293000  t 
hochprozentigen,  abbauwürdigen  Erzes  im  Werte  von 
6'/<  Millionen  Mark  aufgeschlossen.  Die  jährliche 
Erzauefuhr  wird  auf  30  000  t  geschätzt. 

Steinkohlen.  Es  ist  bekannt,  daß  Afrika  arm 
an  Steinkohlen  ist  und  nur  eine  geringe  .Tahres- 
förderung  hat.  Dabei  liegt  das  nördlichste  Stein- 
kohlenbergwerk bei  Wankie  in  Nord-Rhodesien.  Die 
aus  Europa  eingeführten  Steinkohlen  stellen  sich  daher 
sehr  hoch,  nämlich  50  bis  60  ,4  f.  d.  Tonne  im  Hafen. 
Wenn  nun  auch  auf  den  ostafrikanischen  Eisenbahnen 
die  Lokomotiven,  und  auf  den  Seen  die  Dampfer  mit 
dein  in  genügender  Menge  vorhandenen  Holz  geheizt 
werden,  so  ist  doch  der  großen  Feuersgefahr  wegen 
ein  Ersatz  des  Holzes  durch  Steinkohlen  von  großem 
Wert.  Glücklicherweise  haben  sich  in  Oatafrika,  nord- 
westlich dus  Nyassa-Sces  am  KiviraHusse  an  der 
Grenze  von  Rhodesien  und  dem  Katangagebiete  des 
Kongostaates,  Steinkohlen  gefunden,  die  zwar  im  Heiz- 
wert nur  einer  guten  Braunkohle  gleichkommen,  aber 
einen  ziemlich  festen,  dichten  Koks  geben;  mittels  eines 
verhältnismäßig  einfachen  Stollenbetriebes  läßt  sieh 
dne  b0(|uomo  Inangriffnahme  der  Steinkohlen  ermög- 
lichen. Das  Urteil  von  Fachleuten  geht  daher  dabin, 
daß  jedenfalls  der  reiche,  sich  anscheinend  auf  große 
Flächenräume  verbreitende  Kohlenvorrat  von  hohom 
Werte  und  zur  Ausbeutung  sehr  wohl  geeignet  ist. 
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T  o  1  d  t .  F  r  i  e  d  r i  e  h.  Reyeneratip-Gasöfen.  Wissen- 
schaftliche (jnindsflt/e  für  die  Anlage  und 
Berechnung1  solcher  OetVii.  Dritte  Auflage, 
bearbeitet  und  erweitert  von  F.  Wilcke. 
Mit  32  Abbildungen  und  9  Tafeln.  Leipzig 
1907,  Arthur  Felix.     18  jfc,  frei..  19.20 

Bei  dem  praktischen  HDttenmann  stößt  man  wohl 
stets  auf  'Widerstand,  wenn  man  von  ihm  vorlangt, 
die  Abmessungen  seiner  Oofen  aaf  rein  wissenschaft- 
licher  Grundlage  zu  berechnen  und  »io  dement- 
sprechend  auszuführen.  Er  wird  es  vorziehen,  seine 
eigenen  praktischen  Erfahrungen  mit  denen  anderer 
zu  vereinen  und  auf  dieser  Grundlage  unter  Berück- 
sichtigung der  vorliegenden  besonderen  Verhältnisse 
seine  Oefen  zu  entworfen,  l'nd  das  wohl  auch  mit 
Recht;  bedingt  doch  die  Rücksichtnahme  auf  viele 
unberechenbare  Vorgänge,  auf  das  zur  Verfügung 
stehende  Ofcnbau-Material,  auf  besondere  örtliche  Ver- 
hältnisse und  dergl.  derartige  Abweichungen  von  den 
theoretisch  ermittelten  Ofenabmessungen,  daß  ihre 
Berechnung  häufig  nur  von  geringem  Wort  für  die 
Ausführung  einea  Ofen«  ersehoint. 

Toldt  war  sich  dieses  Umstände»  wohl  bewußt,  als 
or  vor  zehn  Jahren  die  zweite  Autlage  seines  Buches 
Qbor  wissenschaftliche  Grundsätze  für  die  Berechnung 
der  Querschnitte  von  Regenerativ-Gasöfen  herausgab. 
Wenn  or  sich  dieser  Arbeit  trotzdem  mit  anerkennens- 
wertem, großem  Fleiße  unterzog,  so  wollte  or  damit 
den  HUttenmaun  zu  eiuer  rechnerischen  Verfolgung 
der  Verbrennungsvorgilnge  in  seinen  Oefen  anregen, 
überzeugt  davon,  daß  die  wissenschaftlichen  Lehrsätze 
durch  ihre  häufige  Anwendung  allmählich  vervoll- 
kommnet worden,  sodaß  ihre  Krgehniaso  «ich  mehr 
und  mehr  den  praktischen  Werten  nähern,  und  daß 
umgekehrt  auch  der  Betriebsbeamte  häufig  durch  der- 
artige Versuche  und  Berechnungen  zu  Verbesserungen 
in  der  Konstruktion  oder  im  Betriebe  seiner  Oefen 
veranlaßt  wird. 

In  seinem  Ruch  gibt  Toldt  zunächst  ausführliche 
Beschreibungen  und  Tabellen  über  alle  in  Frage 
kommenden  Brennstoffe,  erläutert  dann  die  bei  ihrer 
Verbrennung  sich  abspielenden  Vorgänge  und  deren 
Berechnung  und  gibt  in  sebr  reichhaltigen  Zusammen- 
stellungen alle  für  die  Durchführung  derselben  nötigen 
Zablenwortc.  Nach  diesem  einleitenden  ersten  Teil  des 
Buches  erklärt  er  im  zweiten  Teil  die  Einzelheiten  der 
Regcnerativ-Oefeu  und  führt  in  einem  dritten  Teil  an 
verschiedenen  Beispielen  ihre  Berechnung  auf  Grund 
der  anfangB  entwickelten  wissenschaftlichen  Lehrsätze 
durch.  Das  Buch  bietet  dem  denkenden  Hüttenmann 
eine  Füllo  von  Anregungen,  sodaß  sein  Studium  auf 
das  angelegentlichste  empfohlen  werden  kann.  Manche 
von  ihm  angeführte  theoretische  Berechnungen  z.  B. 
die  der  Herdgrößo  eines  Martinofens,  bei  der  er  den 
Inhalt  des  Bades  sogar  mit  Berücksichtigung  setner 
Ausdehnung  bei  höherer  Temperatur  bis  in  Dezimalen 
ermittelt,  um  dann  einfach  50  o:0  für  Schlacke  zu- 
zuschlagen, oder  die  Berechnung  der  Zusammensetzung 
des  Generatorgase»  au«  derjenigen  des  Brennstoffs  und 
daraus  die  Ermittlung  der  Ofenabmessungon  kann  man 
allerdings  nur  unter  Berücksichtigung  des  Zweckes  des 
Buches,  d.  h.  der  Anwendung  wissenschaftlicher  Lehr- 
sätze, begreiflich  finden,  praktischen  Wert  haben  sie 
nicht. 

Wilcke  hat  dies  vor  10. Iniiren  erschienene  Toldt'sche 
Buch  neuerdings  „bearbeitet  und  erweitert*  in  dritter 
Auflage  herausgegeben.  Eine  die  Fortschritte  des  letzten 
Jahrzehnts  berücksichtigende  Bearbeitung  und  Er- 
weiterung  des  Toldtschen  Werkes  wäre  eine  Bchöne, 


dankbare  Aufgabe  gewesen.  In  ihr  hätten  vor  allem 
die  seitdem  aufgetretenen  Fragen  und  Fortschritte,  z.  B. 
die  Versuche  Eugen  Meyers  und  anderer  über  die 
Dam pfzu füh rung  beim  Generatorbetrieb,  die  Vor-  und 
Nachteile  des  entstehenden  wasserstoffreicheren 
Gases,  die  Fortschritte  in  pyrometriseben  Messungen, 
die  Forschungen  Boudouards  Ober  den  Gleichgewichts- 
zustand von  Gasen  bei  verschiedenen  Temperatoren 
und  dergl.  Aufnahme  und  Erwähnung  finden  mfiaaen ; 
dann  wären  die  wissenschaftlichen  Grundsätze,  die 
Toldt  in  seinem  Buch  gab,  wirklich  ..erweitert  und 
bearbeitet"  worden.  Stattdessen  bat  Wilcke  sieb  darauf 
beschrankt,  nur  ganz  unwesentliche  Aenderungen  vor- 
zunehmen. Seine  Erweiterungen  bestehen  fast  nur  in 
der  Angabe  einiger  neuer  Koksofen-Systeme,  Reverair- 
Ventile  und  Generator-Systeme,  wobei  außer  Kon- 
struktionen von  Schmidt  &  Deegraz  gerade  die 
wichtigeren,  wie  die  von  Talbot,  Morgan,  Kerpely, 
Mond  u.  a.  nicht  einmal  erwähnt  sind.  Es  erscheint 
wenig  fortschrittlich,  wenn  in  einem  derartigen  Buche 
aus  dem  Jahre  1907  noch  viele  Seiten  voll  tbeoretiacher 
Betrachtungen  über  die  Frage  der  Nebenprodukten- 
Gewinnung  aus  Generatorgas  und  die  Einschaltung  von 
Kondensations- Anlagen  indessen  Leitungen  geschrieben 
werden,  ohne  daß  die  mit  Mondgas  in  dieser  Beziehaug 
gomachten  praktischen  Erfahrungen  in  Staffordshire 
und  Glasgow  auch  nur  erwähnt  werden,  ebenso  wenn 
als  Beispiel  für  die  Berechnung  eines  Martinofens  ein 
20-t-Ofon  mit  nur  49.2  t  Erzeugung  in  24  Stunden 
gewählt  wird  usw.  Nicht  einmal  das  von  Toldt  vor 
10  Jahren  gegebene  Litteratur -Verzeichnis  ist  von 
Wilcke  erweitert  worden;  außer  zwei  von  ihm  selbst 
stammenden  Veröffentlichungen  hat  er  nicht  eine 
einzige  der  im  letzten  Jahrzehnt  erschienenen  Arbeiten 
aus  dem  großen  Gebiet  der  Feuerungstechuik  er- 
wähnenswert befunden,  vielmehr  lediglich  das  Litte- 
ratur- Verzeichnis  der  zweiten  Auflage  beibehalten.  Wer 
im  Besitze  des  Toldtschen  Werkes  aus  dem  Jahre 
18!»8  ist,  kann  das  Geld  für  die  dritte  Auflage  er- 
sparen; denn  Neues  wird  er  darin  kaum  finden. 

£r.«3ng.  Karl  Wendt,  üeorgsmarienhütto. 


Ferner  sind  bei  der  Redaktion  eingegangen  und 
werden  der  Besprechung  vorbehalten: 
ßöninger,  Eugen,  Dr.  jur. :  Von  der  Heerstraße. 

Reiseskizzen  aus  Bayern  und  Tirol.  Düsseldorf  1908, 

Schmitz  &  Olbertz.'  2,50 
Günther,  Ernst,  Dr. :  DU  Entlöhn ungsmethoden  in 

der    bayrischen    Eisen  -    und  Matchincnindustrie. 

Berlin  190H,  Leonh.  Simion.    7  Ji. 
He  m  p  ton  m  a  c  h  e  r ,  Wirkl.  Geh.  Reg.-Rat.:  Börsen- 

gesetz  nebst  Ausführungsbestimmungen.  Berlin  1908, 

J.  Gtittentag,  G.  m.  b.  U.    Geb.  2 
Lutter,  (ieh.  Reg.-Rat:    Patentgesetz  vom  7.  April 

lKUt.  7.  Aufl.  Berlin  1908,  .1.  Guttentag,  (i. m.b.H. 

Geb.  2.80  ■*. 

Mitteilungen  Uber  Forschungsarbeiten  auf  dem  Ge- 
bitte  des  Ingeniturutsens.  Herausgegeben  vom  Ver- 
ein deutscher  Ingenieure,  lieft  50  u. 57.  Kammerer: 
Versuche  mit  Riemen-  und  Seiltrieben.  Berlin,  Julius 
8pringer  (in  Kommission).    Je  i 

R  a  d  1  o  f  f .  Albert:  Jahrbuch  baurechtlicher  Entschei- 
dungen. Berlin  1908,  A.  Bodenberg.  Geb.  2,50  ~*. 
Kataloge: 

W.  Gerhardt,  M  a  s  c  h  i  n  e  n  -  B  a  u  a  n  8 1  a  1 1  und 

Eisengießerei,  gegr.  1843,  Lüdenscheid: 

Maschinen  für  die  Drahtindustrie. 
Seh  wein  furter  I'räcisions-Kugel-Lager- 

W  er  ke  Fiel»  telet  Sachs,  Schwein  furt  a.M.: 

F  ((■  S  Kugel- Lager. 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Dio  Lage  des  BoheUengesch&fte».  —  Vom 

englischen  Roheiscngescbäfte  wird  uns  ans  Middlee- 
brough  nnterm  29.  v.  M.  berichtet:  Im  Roheisen- 
Geschäft  scheint  langsam  eine  lebhaftere  Tätigkeit 
einzutreten.  Preise  scheinen  sich  auch  für  Hämatit 
zu  bessern.  Gießcreiqualitäten  bleiben  knapp.  Die 
Warrantslager  zeigen  zwar  täglich  mehr  oder  minder 
srmße  Zunahmen,  dennoch  gingen  Warrants  auf 
eh  52/3  d,  Abgcber  verlangen  sh  52/0  d  bei  lebhaftem 
Geschäft.  Die  Differenz  für  Lieferung  in  einem  Monat 
beträgt  nur  3  d.  Ab  Werk  stellt  sich  G.  M.  ß.  Nr.  3 
auf  sh  52/3  d,  Nr.  1  sh  2/6  d  mehr.  Hämatit  in 
gleichen  Mengen  Nr.  1,  2  and  3  sh  5ö?6  d  netto  Kassa 
ab  Werk.  Die  Verschiffungen  sind  etwa  II  000  tons 
liegen  Juli  mrflek  und  be- 
laufen sich  auf  86  000  tons. 
Bie  Warrantslager  hier 
enthalten  59  471  tons,  da- 
von 57  971  tons  Nr.  3. 
Schottische  Werke  erhöh- 
ten ihre  Preise  um  sh  1/ — 
f.  d.  ton. 

Rheinisch  -  WestfiUi- 
Kohlensjndikat  zn 
a.  d.  Bahr.  —  Nach 
dem  Berichte  des  Vorstan- 
des, der  in  der  Zechenbe- 
«itzer  -  Versammlung  am 
15.  August  d.  J.  erstattet 
wurde,  gestaltete  sich  För- 
derung und  Absatz  der 
ärndikatszechen  in  den  Mo- 
naten Juli  and  J  u  n  i  d.  J., 
verglichen  mit  dem  Vormonate  und  dem  .Monate 
Juli  1907,  wie  vorstehende  Tabelle  zeigt. 

Wie  der  Vorstand  zu  den  Torstehenden  Ziffern  weiter 
ausführt,  ist  die  arbeitstägliche  Förderleistung  des  Mo- 
nats Juni  d.  J.  hinter  dem  Ergebnis  des  gleichen  Monats 
des  Vorjahres  wie  auch  hinter  dem  des  Monats  Mai  d.  J. 
zurückgeblieben.  Der  Grund  des  Rückganges  ist  auf 
den  ungünstigen  Einfluß  zurückzuführen,  den  die  große 
Zahl  der  Feiertage  und  die  Wahlen  zum  Abgeord- 
netenhause im  Monat  Juni  d.  J.  auf  die  Leistungen  der 
Arbeiter  ausgeübt  haben.  Im  Monat  Juli  d.  J.  hat 
die  Förderleistung  wiederum  eine  aufsteigende  Rich- 
tung angenommen  und  nicht  nur  den  Ausfall  des  Monats 
Juni  d.  J.  überholt,  Bondern  auch  das  Ergebnis  des 
Monats  Jnli  1907  noch  überschritten.  Dagegen  hat 
•Iis  mit  Heginn  des  Monats  März  d.  J.  infolge  der 
starken  Abnahme  des  Koksabsatzes  in  die  Erschei- 
nung getretene  rückläufige  Bewegung  des  rechnungs- 
mäßigen Absatzes  in  beiden  Berichtsmonaten  ango- 
Im  arbeitstäglichen  Durchschnitt  ist  der  rech- 


Briko  ttabBotz  ist  in  beiden  Berichtsmonaten  an- 
nähernd auf  der  bisherigen  Höhe  geblieben,  wogegen 
der  Koksabsatz  gegen  den  Vormonat  im  Juni  d.  J. 
arbeitstäglich  um  161  t,  im  Juli  d.  J.  weiter  um 
1535  t  abgenommen  hat. 

I  m  anf  die  abschließenden  Zahlen  des  I.  Halb- 
jahres 1908  bezw.  1907  einzugehen,  so  ist  gegen- 
über der  Steigerung  der  Förderung  im  I.  Halbjahre 
1908  gegen  1907  von  4,51  °/o  beim  rechnungsmäßigen 
Absatz  eine  solche  von  nur  2,17  o;0  zu  verzeichnen. 
Diese  Erscheinung  findet  ihre  Erklärung  darin,  daß 
der  verminderte  Koksabsatz  eine  starke  Vormehrung 
der  auf  den  Zechen  lagernden  Koksbcstände  zur 
Folge  gehabt  hat    Daß  auch  das  Verhältnis  des  rech- 
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Absatz  im  Monat  Juni  d.  J.  gege 
um  1598  t  zurückgegangen,  während  der  Monat  Juli 
Regen  Juni  d.  J.  einen  weiteron  Rückgang  von  2351  t 
aufzuweisen  bat.  In  den  Absatzverhältnissen  für 
Kohlen  Bind  seit  der  letzten  Berichterstattung 
wesentliche  Aenderungen  nicht  eingetreten.  Die 
schwächere  Förderung  im  Monat  Juni  d.  J.  hat  zwar 
auch  oine  entsprechende  Verringerung  des  Kohlen- 
absat/es. der  sich  arbeitstäglich  im  Uesamtversande 
auf  185255  t  und  im  Versande  für  Rechnung  des 
Syndikats  auf  159  155  t  bezifferte  gegen  189  948  t  und 
163  128.  t  im  Monat  Mai  d.  J.,  zur  Folge  gehabt,  in- 
dessen hat  der  Ausfall  des  Monats  Juni  d.  J.  durch 
den  stärkeren  Versand  den  Monats  Juli  d.  J.  seinen 
Auogleieh  gefunden,  indem  in  diesem  Monat  der  Ge- 
umtversand  auf  190597  t  und  der  Versand  für  Rech- 
nung des  Syndikats  auf  164  448  t  gestiegen  ist.  Der 

•  Auf  die  volle  Zahl  der  Monatstage  gerechnet. 


nungsmäßigen  Absatzes  zur  Beteiligung  im  I.  Halb- 
jahr 1908  trotz  der  Steigerung  des  rechnungsmäßigen 
Absatzes  ungünstiger  geworden  ist.  ist  auf  die  einge- 
tretene Erhöhung  der  Beteiligungsziffer  zurückzuführen, 
welche  am  1.  Januar  d.  J.  um  1  398  977  t  gestiegen  ist. 

Im  übrigen  lassen  die  vorstehenden  Zahlen  er- 
kennen, daß  trotz  der  gegen  Ende  des  vergangenen 
Jahres  im  Erwerbsleben  eingetretenen  Abflauucg  der 
Kohlen-  und  Brikettabsatz  in  den  verflossenen  Mo- 
naten des  laufenden  Jahres  ein  bofriedigendeB  Er- 
gebnis geliefert  hat,  da  der  Absatz  durchweg  eine 
beträchtliche  Steigerung  aufweist,  die  die  Steigerung 
der  Förderung  weit  überschreitet  und  sich  in  der 
ersten  Hälfte  dieses  Jahres  für  Kohlen  auf  7,41  °/o 
und  für  Briketts  auf  18,72  «  n  der  im  I.  Halbjahre 
1907  abgesetzten  Mengen  beläuft.  Erschwert  wurde 
der  Koblenabsatz  dadurch,  daß  dio  verminderte  Koks- 
erzeugung nicht  nur  eine  namhafte  Vorstärkung  der 
Koblenlieferungen  der  Zechen,  sondern  auch  eine  ge- 
ringere Beschickung  der  Aufbereitungsanlagen  und 
daher  eine  Verschiebung  in  den  dem  Syndikat  zur 
Verfügung  gestellten  Sorten  der  Aufbereitungserzeug- 
niüso  zeitigte.  Während  wir  infolgedessen  in  Koks- 
kohlen und  Fördergrus  mit  Absatzmangel  zu  kämpfen 
hatten,  konnte  dein  Bedarfe  in  den  aufbereiteten 
gröberen  Kohlensorten  zeitweise  in  vollem  Umfange 
nicht  entsprochen  werden. 

Eine  wesentliche  Erleichterung  ist  der  Abwicklung 
des  Versanclgescbaftes  dadurch  zuteil  geworden,  daß 
einerxcits  der  Eisenbahnversand  von  Störungen  durch 
Wagenrnangel  verschont  geblieben  ist,  und  daß  ander- 
seits die  Schiffahrtsvorhültnisse  auf  dem  Rheine 
günstig  waren  und  uns  gestatteten,  auf  dem  Wasser- 
wege rheinauf-  und  -abwärts  große  Mengen  zu  ver- 
frachten. 

Ein  weniger  befriedigendes  Bild  zeigt  der  Ver- 
lauf des  K  ok  s  a  bsa  t  z  e  s  ,  der  in  der  ersten  Hälfte 
dienen  Jahres  gegen  den  gleichen  Zeitraum  de*  Vor- 
jahres insgesamt   um   8:i8  998  t   —  14.25%  *urürk- 
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gegangen  int.  Wahrend  sich  der  Absatz  In  den  ersten 
beiden  Monaten  noch  annähernd  auf  der  in  den  vor- 
hergehenden Monaten  des  vergangenen  Jahren  er- 
erreicbten  Höhe  hielt  and  sich  im  Monat  Februar 
d.  J.  noch  arbeitstäglich  auf  34*271  t  belief,  ist  er 
mit  Beginn  den  Monat«  März  fortschreitend  gefallen; 
im  Monat  Juli  d.  J.  wurden  arheitstäglich  26  205  t 
oder  II  760  t  =  31,74  o/0  weniger  als  im  Juli  v.  J. 
abgesetzt.  Der  Minderversand  entfällt  ausschließlich 
auf  Hochofenkuks.  Eine  wesentliche  Besserung  ist 
für  die  nächste  Zukunft  noch  nicht  zu  erwarten.  —  Im 
Umschlagsverkehr  der  Rhein-Ruhrhäfen  betrug: 


a)  dl«  Bahn* 
lufuhr  naeh  den 


h)  die  Schiffi- 
nbfubr  von  den 


1908  Juni 
1907  Juni 


,  Hafen  DuUburir- 

Kurort         KubroH  nnd  de» 


081  921 
850  177 


1  216  306 
954  493 


mithin  100S  +  131  744  -j-261  813 
Halbjahr  1908    5  178  410         6  209  322 


1907    4  221  423 


mithin  1908    +956  «96 


5  042  190 

~+  1^227  132~ 
=  +  24,34  0/0. 


Zollbehandlung  Ton  Walxenspeck.    —  Der 

Kgl.  Freuß.  Finanzminister  hat  an  die  Kgl.  Oberzoll- 
direktion in  Köln  eine  Verfügung»  erlassen,  daß  es 
nicht  für  zulässig  zu  erachten  ist,  Schweinespeck,  der 
als  Schmiermittel  in  Hüttenwerken  Vorwendung  findet, 
zum  ermäßigten  Zollsatze  von  2  Jt  für  100  kg  ab- 
zufertigen oder  unter  Ueberwachung  der  Verwendung 
zollfrei  abzulassen. 

Anträgen  auf  Uoberwachung  der  Verwendung  des 
Specks  zu  Schmierzwecken  ist  datier  nicht  mehr  zu  ent- 
sprechen, sondern  Anordnung  zn  treffen,  daß  der  Speck 
bei  der  bezeichneten  Verwendung  künftig  zum  Satze 
von  36  .*  für  100  kg  zur  Verzollung  gozogen  wird. 

Gayle-ys  Verfahren  zur  Windtrocknong.  — 

In  letzter  Zeit  bähen  in  Europa  (es  kommt  wobl  Eng- 
land und  Deutschland  in  Betracht'  acht  und  in  Nord- 
amerika neun  Hochofenwerke  die  Lizenz  zur  Aus- 
führung des  Gayleyachen  Verfahrens  zur  Windtrock- 
nung erworben.** 

•  „Nachrichtenblatt  für  die  Zollatellen"  1908, 
1.  Juli,  Nr.  13  S.  169. 

**  „Iron  Age",  13.  August  1908  8.  455;  und  „Iron 
Trade  Review«,  20.  August  1908  8.  297. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Für  dl«  Vereinsbtbllothek  sind  eingegangen: 

(Dl*  Kirnender  >lnd  durch  •  bexeJcWO 

Da»  Haus  Mitsui.    [Ingenieur  H.  Nülke*,  Hamburg.] 

Eichhorst,  Dr.  Max. :  Hechtslage  bei  der  Stillegung 
eines  Rergwerksbttrieb»  nach  Preußischem  Berg- 
und  Veri'caltunqsreeht.  Inaug.-Diss.  |  Königliche 
Universität*  zu  Greifswald.| 

Fridericiana.  Großberzoglich  Badiscbe  Tech- 
nische Hochschule*  zu  Karlsruhe:  Programm 
für  da»  Studienjahr  19i)HjU<J. 

O  roßherzogliche  Technische  Hochschule*  zu 
Darmstadt  1896  —  1908:  Festschrift  zur  Feier  der 
Eröffnung  der  Erweiterungsbauten  am  23.  Juli  190*. 

Handelskammer*  zu  Elberfeld:  Juhresbericht 
für  1907,  II.  Teil. 

Ferner,  infolge  unseror  Aufforderung 
□  Zum  Ausbau  der  Veroinsbibliothek!;  Q 
noch  folgende  Geschenke: 

X.  Einsender  Professor  Dr.  Ludwig  Beck, 

Biebrich  a.  Kb. : 

Berk,  L. :  Der  Einfluß  der  römischen  Herrschaft  auf 
die  deutsche  Eisen-Industrie.    Mainz  1902. 


Liers. :  Beiträge  znr  Geschichte  der  Eisenindustrie  in 
Nassau.    Sonderabdr.  1904. 

Ders.:  Die  Familie  Remy  und  die  Industrie  am  Mittel- 
rhein.   Sonderabdr.  1906. 

Ders.:  Die  alte  Bruderschaft  der  Stahlgchmiede  in 
Siegen.    Sonderabdr.  1908. 

Aendemngen  in  der  Mitgliederliste. 

Dlosfeld,   Dr.  Paul,  Ritterstr.  14,  Quartier  6,  Haus 

Lajus,"  Reval,  Rußland. 
Drost,  Ad.,  Oboringenieur  der  Bohr-  und  Schachtbau- 

Ge».  m.  b.  H.,  Marxloh,  I'arkstr.  10. 
Hirtel,  Dr.  Hermann.  Duisburg,  Hohestr.  14. 
Oberegaer,    Franz,    Ingenieur,    Graz    II,  Friedrich 

Hebbelgasse  10. 
Schmidt,    Friedr.,    Chemiker,   Winterthur,  Schweiz. 

Grütlistr.  4. 

Seeger,  Walter,  Ingenieur-Chemiker  auf  Zeche  Rhetn- 
elbc,  Gelscnkirchen,  Glflckaufstr.  40. 

Neue  Mitglieder. 

Gerhard,  F.,  Dipl.-Ing.,  Beuthen  0.-8.,  Kaiserstr.  7. 
Meissner,  Georg,  Ing.,  Direktor  der  Titan-Gesellschaft 
m.  b.  H.,  Dresden-Strehlen. 

$  Vorgl.  „Stahl  und  Eisen"  1008  Nr.  20  S.  712; 
Nr.  32  8.  1160. 


In  Verbindung  mit  der  vierzigsten  ordentlichen 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisengießereien 

findet  am  Donnerstag,  den  10.  September  d.J.,  nachmittags  6  Uhr,  im  Schillersaale  der  Lieder- 
halle zu  Stuttgart  eine 

Versammlung  der  Gießereifachleute 

statt,  zu  der  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  hierdurch  eingeladen  werden. 

Die  Tagesordnung  lautet: 

1.  Zur  Geschichte  der  württembergischen  Eisenindustrie.    Vortrag  von  Professor  A.  Widmaier 
aus  Stuttgart. 

2.  Ueber  die  Berechnung  der  Kupolofenabmessungen.    Vortrag  von  Professor  B.  Osann  aus 
Zellerfeld  i.  H. 
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Ueber  den  Brennstoffverbrauch  beim  Hochofenbetriebe. 

Von  Ingenieur  Carl  Bris  kor  in  Leoben. 


Bekanntlich  erhalten  wir  durch  die  Auf- 
stellung einer  Warmebilanz  Aufschlüsse 
über  die  Art  und  Weise  der  Verwendung  der 
beim  Hochofenbetriebe  benötigten  Wärme.  Die 
DnrchfQhrung  dieser  Rechnung  für  einen  im  Be- 
triehe stehenden  Ofen  ist  eine  bekannte  und 
einfache  Sache,  da  die  meisten  in  Betracht 
kommenden  Werte  in  diesem  Falle  gemessen 
werden  können.  Anders  gestalten  sich  jedoch 
die  Verhaltnisse,  wenn  wir  uns  über  einen  noch 
nicht  bestehenden,  erst  zu  erbauenden  Ofen 
unterrichten  wollen  oder  z.  B.  festzustellen 
wünschen,  wie  sich  der  Betrieb  bei  geänderter 
(fattierung  hinsichtlich  der  Wärmeverhaltnisse 
gestalten  durfte.  In  diesem  Falle  ist  uns  eine 
Reihe  von  Beobachtungswerten  nicht  bekannt, 
insbesondere  fehlt  uns  die  Kenntnis  des  Kohlen- 
stoffverbrauches. 

Es  soll  nun  im  folgenden  zuerst  ein  kurzer 
und  einfacher  Weg  abgeleitet  werden,  diesen 
mutmaßlichen  Brennstoffaufwand  zu  berechnen, 
nnd  da  wir  dabei  ganz  allgemein  jeden  ge- 
wünschten Fall  berücksichtigen,  sind  wir  schließ- 
lich in  der  Lage,  allgemein  gültige  Folgerungen 
zu  ziehen,  welche  eine  Reihe  von  höchst  be- 
achtenswerten Einblicken  in  das  Wesen  des 
Hochofenbetriebes  gestatten. 

Der  Hochöfner,  welcher  seine  Möllerung  zu 
ändern  beabsichtigt,  ist  in  der  Lage,  durch  Vor- 
nahme einer  Beschickungsrechnung  nach 
dem  Verfahren  von  Mrazck,*  Platz**  oder 
Blum  ••*  sich  über  die  erforderliche  Zusammen- 
setzung des  Möllers  zu  unterrichten.  Durch 
»eine  praktische  Erfahrung  wird  er  auch  in  der 
Lage  sein,  den  ungefähren  Brennstoffaufwand  zu 
•chatzen;  doch  benötigt  er  diese  Annahme  nur 
for  die  Berücksichtigung  der  notwendigen  Koks- 
aichenmenge  bei  Bestimmung  des  Zuschlages. 
Der  Fehler,   der  durch  eine  allzu  unrichtige 

*  .Jahrbach  der  Bergakademien",  Bd.  18  9.  282, 
Bd.  19  8.  375. 

**  .Stahl  und  Eiien"  1892  Nr.  1  8.  2. 
.Stahl  and  Eisen«  1901  Nr.  19  8.  1024. 
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Annahme  entstehen  könnte,  kann  durch  eine  nach- 
trägliche Umrechnung  wieder  beseitigt  werden. 

Der  Hochöfner  kann  sich  ferner  auf  Grund 
nachstehender  chemischer  Gleichungen  die  bei 
der  Reduktion  der  Eisenerze  erforderlichen 
Warmeverhaltnisse  berechnen  und  ermitteln, 
welche  Kohlenstoffmenge  zur  Durchführung  der- 
selben erforderlich  ist,  und  welche  Gasmengen 
dabei  entstehen.  Die  Reduktionsgleichungen, 
nach  welchen  diese  Rechnungen  durchgeführt 
werden  müssen,  um  in  Uebereinstimmung  mit 
dem  wirklichen  Vorlaufe  des  Reduktionsvorganges 
zu  bleiben,*  habe  ich  in  der  Tabelle  1  zusammen- 
gestellt und  die  Rechnungswert«  bezogen  auf 
1  Gewichtsteil  Erz  bezw.  auf  1  Gewichtsteil 
Metall  ermittelt.  Mit  Hilfe  dieser  Tabelle  lassen 
sich  die  Reduktionsvorgange  sehr  schnell  bestimmen. 

Den  Rechnungsvorgang  der  übrigen  vorbe- 
reitenden Rechnungen  setzen  wir  als  bekannt 
voraus.  Die  bisher  ermittelten  Zahlen  werden 
zweckmäßig  in  einer  vorlaufigen  Warmebilanz 
zusammengestellt.  Dies  ist  in  Tabelle  2  ge- 
schehen, wobei,  um  ein  Zahlenbeispiel  zu  besitzen, 
ein  mit  steirischen  Spateisenerzen  beschickter 
Kokshochofen  durchgerechnet  wurde. 

Wir  können  nun  direkt  an  die  Bestimmung 
der  Brennstoffmenge,  welche  der  Hochofenbetrieb 
erfordert,  schreiten.  Dieselbe  setzt  sich  be- 
kanntlich aus  drei  Faktoren  zusammen: 

1.  Jenem  Kohlenstoff,  welcher  vom  Eisen 
aufgenommen  wird  CK.  Derselbe  richtet  sich 
nach  der  Eisenzusammensetzung.  In  unserem 
Beispiele  ist  CB  =  40  kg; 

2.  jenem  Kohlenstoff,  welcher  bei  der  Re- 
duktion verbraucht  wird  und  der  gleichfalls 
früher  bestimmt  werden  konnte.  Li  unserem  Bei- 
spiel wurde  derselbe  mit  CB=  107,2  kg  ermittelt; 

3.  jener  Kohlenstoflmenge,  welche  bestimmt 
ist,  zur  Deckung  des  Wärmemangcls  der  vor- 
läufigen Wannebilanz,  vermehrt  um  den  Verlust 

•  Vorgl.  meine  Arbeit  ,8tahl  und  Einen*  1908 
Nr.  12  8.  391. 
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durch  die  Gichtgase,  zu  dienen.  Aus  der  Tabelle  ergibt  sich  dieser 
Wärmemangel  K  mit  1469000  Kalorien.  Diese  Kohlenstoffmenge, 
welche  bekanntlich  mit  kaltem  oder  warmem  Winde  unter  Bildung 
von  Kohlenoxydgas  zu  verbrennen  ist,  kennen  wir  nicht  u^ii 
haben  sie  zu  bestimmen,  um  die  Rechnung  durchführen  zu  können. 
Wir  bezeichnen  sie  mit  C*. 

In  der  Tabelle  2  haben  wir  zwischen  tatsachlich  berechen- 
baren Werten  und  solchen,  die  angenommen  werden  müssen,  zu 
unterscheiden.  Zu  enteren  gehören  die  Werte  der  enten  drei 
Posten.  Der  Verlust  durch  Kühlwasser  und  durch  Strahlung 
kann  immer  nur  schätzungsweise  bestimmt  werden,  und  können 
die  Werte  insbesondere  für  den  Strahlungsverlust  ganz  betracht- 
lich schwanken.  Allerdings  läßt  sich  der  letztere  für  einen  be- 
stimmten Betrieb  auch  durch  Differenz  aus  der  Wärmebilanz  be- 
stimmen, was  wir  in  der  Folge  noch  zeigen  werden.  Es  ist  an- 
zunehmen, daß  derselbe  bei  geänderter  Gattlerung  für  ein  und 
denselben  Ofen  nicht  wesentlich  verschieden  sein  wird,  es  wäre 
denn,  daß  Spezialroheisensorten,  wie  Ferromangan.  Ferrosilizium 
zu  erzeugen  sind,  wo  die  Strahlungsverluste  den  doppelten  Wert 
des  normalen  Betriebes  erreichen  können.  Infolge  dieser  Schwan- 
kungen des  Strahlungsverlustes,  welche  allein  bis  10  °o  und 
mehr  der  gesamten  in  der  Bilanz  verrechneten  Werte  ausmachen 
können,  ist  es  auch  nicht  notwendig,  bei  der  Aufstellung  der 
Wärmebilanz  allzu  sorgfältig  und  peinlich  vorzugehen  und  Posten 
mit  minimalen  Wärmewerten  zu  berück  sichtigen.  Auf  einen  Punkt 
möchte  ich  aufmerksam  machen.  Die  Ermittlung  der  dem  Ofen 
durch  das  Kuhlwasser  entzogenen  Wärmemenge  kann  unmöglich 
sehr  schwierig  sein,  und  da  die  modernen  Hochöfen  zumeist 
überaus  stark  mit  Wasser  gekühlt  sind,  werden  ihre  Ausstrah- 
lungsverluste nur  gering  sein.  Ich  glaube  die  Behauptung  auf- 
stellen zu  können,  daß,  je  größer  die  Verluste  durch  Kühlwasser 
sind,  desto  geringer  die  Strahlungsverluste  sein  müssen,  ja  daß 
dieselben  nur  einen  kleinen  Bruchteil  der  durch  das  Kühlwasser 
verursachten  Verluste  betragen. 

In  dem  vorläufigen  Wärmehausbalte  vermissen  wir  den  durch 
die  Gichtgase  entstehenden  Verlust  (bis  auf  jene  geringen  Gas- 
mengen,  welche  aus  dem  Erzmöller  und  von  den  Reduktion*- 
Vorgängen  stammen ),  d.  h.  die  Bilanz  ist,  mathematisch  ge- 
sprochen, für  eine  Gichtgasteinperatur  =  0°  aufgestellt  worden. 
Da  wir  die  zur  Bildung  der  Gichtgase  beitragenden  wichtigsten 
Werte,  also  insbesondere  die  mit  Windsauerstoff  zu  verbrennende 
Koblenstoffiiienge  und  daher  die  Windmenge  selbst  noch  nicht 
kennen,  sind  wir  auch  noch  nicht  in  der  Latre,  diesen  Verlust 
durch  die  Gichtgase  in  die  Bilanz  einzuführen. 

Zur  Bestimmung  der  Kohlenstoffuienge  Cki  welche  mit  Wind 
zu  CO-Gas  verbrannt  werden  muß,  um  den  Wärmemangel  K  der 
provisorischen  Bilanz  vermehrt  um  den  Wärme  vertust  durch 
die  hierbei  gebildeten  Gichtgase  zu  decken,  gehen  wir  von  folgender 
Erwägung  aus: 

Wäre  die  Gichtgastemperatiir  wirklich  =  0°,  so  hätten  wir 
nur  unseren  Wärmemangel  K  =  1469000  Kalorien  zu  decken. 
Um  diese  Wärmemenge  durch  Verbrennung  von  Kohlenstoff  Ck  bei 
Verwendung  von  Wind  von  der  Temperatur  T„°  zu  decken, 
brauchen  wir 


Ck, 


2470  +  6^9To,247T,  k*  Kohlenstoff.  • 


*  5,79  die  sur  Verbrennung  von  1  C  erforderliche 
die  apezif.  Wärme  der  Luft 


Luftmenge,  0,24 
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Tabelle  2.    V  o r lau  f  ige  Warmo bilmi. 


f.  d.  t  R.-E. 

f.  d.  »  R.-R. 

1.  Wärmegewinn  durch  Verbrennung 
de*  Kedi]ktii»uskühlen*t offen 

! 

I 

1  820  320 

1.  Wärmeausgaben  bei  der  Reduktion 
2    Wiirnip  der  trcMc  limoliterieti  Produkte  • 

b)  der  Schlacko  

3.  Warmeentnahme  durch  die  flüchtigen 
Bestandteile: 

b)  Austreiben  den  Wassergehaltes 
der  Beschickung  u.  Ueherhitzung 
auf  die  Gichttemperatur  (200  °) 

c)  bisher  gebildete  Gichtgase ;  von 
der  Reduktion  stammend  .  .  . 

1  702  900 

265  000 
25C300  ( 

ICD  UDO 

34  500 
44  800 

1 
i 

Wärmomangol  K  = 

1  469  080 

4.  Kuhlwasser  und  StrahlungsTorlusto 
etwa  13  o'0  der  bisher  aufgewendeten 

2  468  600 
S20  900 

2  78»  400 

2  789  400 

l'ieao  Kohlenstoffmenge  stellt  uns  eine  (riebt- 
gasinenge  von: 

•  6'79  =  2470K+5,79.0,24T.'         k»  * 

Da  diese  Gichtgasiuenge  den  Ofen  mit  einer 
Temperatur  Tf°  verlaßt,  so  entführt  sie  dem 
Ofen 

-- — — —  -  -„.._,   „  ■  6,79  •  0,24  Tg  *. 
2470  +  5,79  X  0,24  T.  •  * 

Um  nun  diesen  Mehrverbrauch  an  Warme  unter 
gleichen  Bedingungen  wie  vorhin  zu  decken,  be- 
nötigen wir  eine  weitere  Kohlenstoffmenge  von 
K  b 

Cki  =  kg  Kohlenstoff, 

wenn  wir  den  Ausdruck 

2470+5,79-0,24  T«fl  =  a 
6.79  •  0,24.  Te"  =b 

setzen.    Dadurch  vermehrt  sieb  abermals  die 

Gichtgasmenge  um  C*,  •  6,79,   welche  neuerlich 

durch  Kohlenstoff  zu  decken  ist,  und  so  fort. 

Die  Summe  aller  dieser  einzelneu  Kohlenstoff- 

mengen 

C.,  +  Ca.  +  Ca,  +  ....  =  Ck=^-+  *b  +Ka3*  +  ... 

Ck=K(,  +  l  +  ^-f  %...-). 
a          a      a*  a* 

Dag  Summenglied  der  geometrischen  Reihe: 

a 


K  a 
a   a  —  l> 

worin 

•  =  2470  +  5,79-0,24  T„ 
0,24  •  T, 


K 


b=  6,79 
K  = 


der  vorläufigen  Wärmebilani. 


In  Tabelle  3  sind  die  Zahlenwerte  für  Ck 

10000  t       .  ,  „  .  .  ,. 

=  — .  berechnet,  so  daß  sich  die  ziffernmäßige 
a  —  b 

Rechnung  mit  Hilfe  dieser  Tabelle  noch  weiter 
vereinfacht.  Diese  Tabelle  gibt  uns  aber  auch 
deutlich  den  Einfluß  der  Wind-  bezw.  Gichtgas- 
temperatur auf  den  Kohlenstoffverbrauch  an, 
worauf  wir  im  allgemeinen  Teil  noch  zurück- 


Um  nun  unser  Zahlenbeispiel  weiter  aus- 
zuführen, ergibt  Tabelle  3  bei  Annahme  einer 
Windtemperatur  von  800°  und  einer  Gichtgas- 
temperatur von  200°,  welche  Werte  beim  Be- 
triebe mit  steirischen  Spaten  als  normale  an- 
gesehen werden  müssen, 

Ck=  146,9  X  3,91  =574,4  kg 
dam  C«=  =  40,0  , 

Ca=  =107,2  , 

GesamtkohlenstolT- 

verbrauch  =  721,6  kg 

Dies  entspricht  bei  einem  Kohlenstoffgehalte 
des  Koks  von  80°/o  einer  Koksmenge  von  900  kg 
auf  1  t  Roheisen.  Mit  diesem  geringen  Brenn- 
stoffsatz (derselbe  ist  ohne  Einrieb  gerechnet) 
wird  nun  tatsachlich  beim  Betriebe  mit  steiri- 
schen Spaten  im  Kokshochofen  gearbeitet. 

Nach  Bestimmung  der  Kohlenstoffmenge  CK 
bezw.  des  G  esain  tkohlenstoffverbrauches  können 
wir  die  Windmenge  und  die  Gichtgasmenge  in 
bekannter  Weise  berechnen,  und  sind  nunmehr 
in  der  Lage,  die  endgültige  Wärmebilanz 
aufzustellen.  Das  ist  in  Tabelle  4  für  unser 
Beispiel  durchgeführt  worden. 

In  dieser  Wärmebilanz  können  wir  die 
Strahlungsverluste  in  Uebereinstimmung  mit  den 


•  6,79  =  1  C  +  5,79  Luft 


•  Prof.  J.  ».  Ehrenwerth  unternimmt  es  in  i 
Vorlesungen  gleichfalls,  diese  Kohlenstoffmenge  zu 
berechnon.  Leider  ist  mir  eine  Wiedergabe  und  Be- 
Hprecuung  der  Ton  ihm  erhaltenen  Formel  nicht  ge- 
HtiiUet. 
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Tabelle  3.  CV 


K 


a-b 


Werte  für 


10000 
a-  b* 


T 

0» 

10* 

40' 

so4 

80« 

70» 

so« 

90° 

100° 

110» 

ISO« 

180" 

140* 

ISO' 

iw 

T«.  =  0° 

4  048 

4,105 

4  169 

4  184 

4  219 

4,273 

4,310 

t  ,  .  -■  Js.  v7 

4  366 

4  405 

'  4  424 

4  4fi4 

4  504 

4  Vii 

26° 

8,092 

048 

098 

'l32 

'l66 

201 

219 

l  287 

255 

'810 

347 

366 

405 

425 

464 

50° 

not 
937 

3,984 

032 

]  005 

098 

132 

149 

184 

|  219 

237 

273 

291 

329 

357 

385 

100D 

3,831 

3,891 

3,937 

"  " 

3,952 

3,984 

4,016 

4,032  |  4,065 

4,098 

4,115 

I  4,149 

4,166 

4,201 

4,237 

4,225 

125° 

787 

831 

875 

906 

937 

3,968 

3,984 

016 

048 

066 

098 

115 

149 

166 

201 

150° 

731 

787 

831 

861 

891 

921 

937 

3,968 

3,984 

016 

048 

065 

098 

115 

149 

200 

636 

690 

731 

759 

787 

816 

831 

861 

876 

3,906 

3,937 

3,952 

t»  Ao  i 

4,000 

032 

225" 

597 

686 

676 

703 

731 

759 

773 

802 

816 

846 

876 

891 

921 

3,937 

3,966 

250° 

546 

697 

636 

663 

690 

717 

731 

759 

773 

802 

881 

846 

875 

891 

981 

276° 

-tu 

508 

546 

584 

610 

636 

663 

676 

703 

717 

745 

779 

787 

816 

831 

861 

300° 

3,460 

3,509 

3,546 

3,571 

3,584 

3,610 

3,630 

3,649 

3,676  |  3,690 

3,717  |  3,788 

3,759 

3,788 

3,80« 

4Z4 

4bu 

496 

ta  i 

021 

54tt 

Ol  1 

584 

610 

623 

649 

676 

690 

(117 

717 

4SI 

350* 

389 

424 

460 

484 

508 

533 

646 

571 

584 

610 

636 

649 

Giß 
676 

t>'.»0 

1 17 

a  *7Jt  Q 
8*0  ' 

344 

87» 

412 

*  Ol» 

436 

IAA 

460 

484 

496 

521 

533 

558 

584 

597 

ilAft 

uZS 

636 

663 

400 

oll 

344 

401 

424 

448 

460 

484 

496 

521 

558 

558 

IQI 

584 

597 

623 

450° 

236 

267 

289 

311 

383 

355 

367 

989 

424 

436 

448 

460 

484 

608 

531 

600° 

H.164 

8,194 

3,225 

3,246 

3,267 

3,289 

3,300 

3,822 

3,844 

3,355  j  3,378 

8,889 

3,412 

3,424 

3,448 

550« 

096 

125 

154 

174 

194 

215 

225 

246 

268 

278 

800 

311 

333 

344 

367 

000° 

030 

058 

086 

105 

125 

144 

154 

174 

195 

205 

225 

236 

257 

267 

289 

650» 

2,967 

2,994 

021 

039 

058 

076 

086 

105 

125 

184 

154 

164 

184 

195 

215 

700» 

906 

932 

2,958 

2,976 

2,994 

012 

3,021 

3,039 

058 

067 

086 

096 

115 

125 

144 

750» 

849 

873 

898 

915 

932 

2,949 

2,958 

2,976 

2,994 

003 

021 

030 

048 

058 

076 

800» 

793 

816 

840 

857 

878 

2,890 

2,898 

2,915 

2,932 

2,941 

2,958 

2,967 

^,985 

2,994 

013 

850» 

789 

762 

785 

801 

817 

892 

840 

857 

878 

881 

898 

906 

923 

932 

2,949 

»00" 

2,688 

2,710 

2,732 

2.747 

2,762 

2,777 

2,785 

2,801 

2,817 

2,824 

2.840 

2,849 

2,865 

2,882 

2,890 

bisherigen  Rechnungen  als  Restbetrag  be- 
stimmen. * 

Um  den  Verhältnissen  der  deutschen  Hoch- 
ofenindustrie Rechnung  zu  tragen,  habe  ich  das 
Beispiel,  welches  Prof.  Osann  in  seiner  Arbeit 


(»Stahl  und  Eisen"  1901  Nr.  17  S.  907)  zeigt, 
auf  Grund  vorstehender  Rechnungen  geprüft. 

Die  vorläufige  Wännebilanz  für  diesen  Ofen 
erhalten  wir  mit  Hilfe  der  Werte  der  Tabelle  1 
sehr  einfach: 


Wlrracctuoali  inr 

Kalorien 
ISr  100  ■(  R-E. 

WlrmMuigab« 

Kilortcft 
fit  100  U 

Fe  reduziert  ans  FeiO»  92  X  1464  . 
Mn      .        ,  MmOj  0,3  X  1169  . 
Si        ,        ,  SiOi  2,0  X  2087   .  . 
P         .         .  P.O.  1,7  X  «886  .  . 

Wärmeinangel  K 

184  688 
360 
4  174 
4  054 

143  216 
249  162 

3.  .  Austreiben  der  CO»  

4.  Kühlwasser-  u.  BtrahlangaTerloste*« 

191  366 
83  000 
68  828 
49  189 

392  378 

392  378 

Unser  Wärmemangel  ist  also  rund  249  000 
Kalorien.  Die  Windtemperatur  gibt  Osann  mit 
670  °,  die  von  ihm  nicht  genannte  Gichtgas- 

*  Ledebur:  » Handbuch  der  Eisenhüttenkunde", 
5.  Auflage  Bd.  II  8.  261.  Vergleiche  auch  die  bereits 
zitierte  Arbeit  Prof.  Osanns  Ober  »Die  Berechnung 
der  Zusammensetzung  der  Hochofengase,  der  in  den 
Hochofen  eingeführten  Windmenge  und  der  Windver- 
luste«,  „Stahl  nnd  Eisen"  1901  Nr.  17  8.  905. 

•*  Um  in  UebereiuatimmuDg  mit  dem  0 sann- 
echen Werte  zu  bleiben,  habe  ich  den  Verlust  durch 
die  Gichtgase,  welchen  wir  noch  nicht  einbeziehen 
können,  von  seinem  Worte  mit  85  797  Kalorien  in 
Abzug  gebracht  anter  Annahme  einer  Oicht^as- 
temperatur  ton  200  °.  Leider  ist  dieselbe  in  dem 
Beispiele  nicht  angegeben,  dürfte  aber  in  der 
Nahe  dieses  Wertes  sein. 


temperatur  schätzen  wir  auf  200  °.  Nach  Ta- 
belle 3  ist  der  Wert  für  10  000  Kalorien 
Tw  =  670  °,  Tc  =  200  0  -~  3,25  C.  Bei  einem 
Wärmemangel  von  24,9  X  10  000  erhalten  wir 
also  eine  Kohlenstofnnenge  Ck  =  80,9  kg. 

Für  die  Reduktion  benötigen  wir  (nach  Ta- 
belle l)  an  Kohlenstoff: 

Fe  92  X  0,107  =  9,84 
Mn  0,8  X  0,142  =  0,04 
Si  2,0  X  0,845  =  1,69 
P  1,7  X  0.966=  1,64    Cr  =18,21, 

Ins  Eisen  gehen    Cr  =  4,00 

Der  Gesamtkohlenstoffverbrauch  =  98,11  kg. 
während  Osann  eine  Kohlenstoffmenge  von 
94,4  -f-  4,0  ins  Eisen  gehend  =  98,4  kg 
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Tabelle  3.   Ck  =  r  Werte  für  —  ,. 

a  —  b  a  —  b 


Ii©» 

180" 

1»' 

iOO» 

«10« 

MO« 

2*0» 

240" 

SSO* 

aoo» 

IM" 

400« 

4M* 

4,566 
604 
424 

4,587 
524 
444 

4,629 
•  566 
484 

4,678 
587 
524 

4,694 
629 
545 

4,739 
672 

587 

4,784 
716 
629 

4,807 
789 
651 

4,854 
784 
694 

4,878 
807 
716 

4,950 
878 
784 

5,060 
4,975 
854 

5,263 
181 
076 

5,494 
405 
291 

5,882 
780 
649 

Tw=0° 
26« 
50° 

4.891 

4,310 

4,347 

4,386 

4,405 

4,444 

4,484 

4,504 

4,545 

4,566 

4,629 

4,716 

4,901 

5,102 

5,485 

100° 

287 
184 
065 
4,000 

U  (IAO 

891 

255 
201 
081 
016 

906 

291 
237 
115 
048 
4,000 
3.937 

810 

255 
132 
065 

U1G 

3,952 

847 
291 
166 
098 
048 
4,000 

385 
829 
201 
182 

f\Q  1 

ua  l 
016 

424 
366 
237 
166 

1  1  JE 
I  10 

048 

444 

885 
255 
184 

1  QQ 
1  02 

065 

484 
405 
273 
219 

14V 

098 

504 
444 

310 
297 

194 

115 

666 
504 
366 
291 

Zo  I 

166 

651 
687 
444 
866 

o  1  U 

297 

880 
761 
608 
524 

j|li 

4I>4 

385 

026 
4,950 
784 
694 

O  •£ 

545 

347 
263 
076 
4,975 
am 

Vvl 

807 

125° 
150° 
200° 
225» 

BOU 

275° 

8,831 

3,861 

3,885 

3,906 

3,921 

3,952 

3,984 

4,000 

4,048 

4,065 

4,098 

4,166 

4,310 

4,464 

4,717 

300° 

787 
745 
690 
649 
546 

802 
759 
703 
663 
558 

831 
787 
731 
690 
584 

861 
802 
759 
703 
610 

875 
881 
773 
731 
623 

906 
861 
802 
759 
649 

937 
891 
831 
787 
676 

952 
906 
846 
802 
690 

3,984 
921 
875 
816 
731 

4,000 
S.925 
891 
846 
731 

048 
4,000 
3,987 

891 

773 

115 
065 
4,000 
3,962 
881 

~255 
201 
132 
081 

3,952 

S! 

273 
219 
4,081 

s 

504 
444 

291 

325° 
350« 
375° 
400» 
450» 

3,472 

3,484 

3,508 

3,521 

3,546 

3,571 

8,597 

3,610 

3,636 

3,649 

3,690 

3,746 

3,861 

3,984 

4,166 

500» 

389 
311 
236 
164 
095 
030 
2,967 
2,906 

401 
322 
246 
174 
105 
039 
2,976 
2,915 

424 
344 
267 
194 
125 
058 
2,994 
2,932 

436 
367 
289 
215 
144 
077 
012 
2,949 

460 
878 
800 
225 
154 
086 
,  021 
2,958 

484 
401 
822 
246 
174 
105 
039 
2,976 

508 
424 
844 
267 
194 
125 
058 
2,994 

521 
486 
355 
278 
205 
134 
067 
3,008 

546 
460 
378 
800 
225 
154 
086 
3,021 

558 
472 
389 
311 
236 
164 
095 
3,030 

597 
508 
424 
844 

267 
194 
125 
3,058 

649 
558 
472 
389 
811 
236 
164 
8,095 

759 
663 
571 
484 
401 
322 
246 
3,174 

875 
773 
676 
584 
496 
412 
'  333 
j  3,257 

065 
3,925 
846 
746 
649 
658 
1  472 
8,398 

550  • 
600° 
650» 
700° 
750° 
800« 
850° 
|  900° 

Tabelle  4.   Endgültige  Wärmebilanx. 


Wlrantauhnn 

Kiiorfen 

»r  1  »  R.-K. 

Kalorien 
Ittr  1  l  R.-K. 

% 

1.  VerbrennungHWÄrmo  : 

C  zu  CO,  167,2  X  8080  .... 
0  *u  CO  514.4  X  2470  .... 
II  zu  ILO  3  X  29  000  .... 

2.  Wärmeiafuhr  durcb  den  Wind: 

674,4  X  6,79  X  0,24  X  800  •  .  . 

1  350  976 
1  270  568 
87  000 

239  400 

8,6 

2.  Wftrme    der  geschmolzenen 
Materialien  : 

3.  WAnneabfuhr  durch  die  flüchtigen 
Produkte : 

a)  Austreiben  der  COt  .... 

b)  Anatreiben  des  HtO  .  .  .  . 

c)  Gichtgase  (200*)  

4.  Kühlwasser  u.  Strahlungsverluet 

1  702  900 

265  000 
856  300 

165  000 
34  500 
208  000 

316  244 

58,0 

9,0 
8,6 

6,6 

1,1 

7,0 

10,7 

2  947  944 

100 

2  947  944 

100 

Rechnung  zugrunde  legt.  Wir  sehen  also  aus 
diesem  Beispiel  eine  vollständige  Uebereinstim- 
mung  des  rechnungsmäßig  ermittelten  Brenn- 
stoffverbrauches mit  dem  In  Wirklichkeit  ge- 
gichteten,  und  entnehmen  auch  diesem  Zahlen- 
beispiel, wie  einfach  die  Kontrollrechnung  durch- 
geführt werden  kann. 

Nach  diesem  Beispiele  haben  wir  eine  Koblen- 
stoffmenge  Ck  =  80,9  kg  mit  Windsauerstoff  zu 
verbrennen.  Dies  entspricht  einer  Windmenge 
von  80,9  X  5,79  =  468  kg  Luft,  wahrend 
Osann  eine  solche  von  478  kg  berechnet,  ein 
Wert,  welcher  gleichfalls  innerhalb  der  für 
Rechnungen  zulässigen  Fehlergrenze  bleibt. 


Die  Formol  ük 


-b 


setzt  uns  nun  durch 


ihre  überaus  einfache  Anordnung  in  die  Lage, 
den  Brennstoffverbrauch  des  Hochofens  nach 
jeder  Welse  hin  beurteilen  zu  können. 

Der  Wärmemangel  K  ist  ein  Wert,  welcher 
in  erster  Linie  durch  die  Reduktionsverhsitnlsse 
der  Erze  bedingt  wird,  also  für  gegebene  Erze 
und  ein  bestimmtes  Roheisen  ein  konstanter 
Wert.  Die  Stetigkeit  dieses  Wertes  wird  nur 
durch  die  Kahlwasser-  und  Strahlungsverluste 
beeinträchtigt.  Wir  können  jedoch  auch  diese 
Werte  für  bestimmte  Verhältnisse  ermitteln  und 
für  abgeänderte  entsprechend  umgestalten,  wobei 
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Urber  den  Brennstoff  verbrauch  beim  Hochofenbetriebe. 


28.  Jahrg.  Kr.  37. 


wir  uns  nicht  verhehlen  dürfen,  daß,  wie  auch 
Prof.  Osann  in  der  angeführten  Arbeit  es  aus- 
spricht, hier  der  schwache  Punkt  aller  unserer 
Wärmeberechnungen  liegt. 

a  und  b  sind  Funktionen  der  Wind-  bezw. 
Gichtgastemperatur.  Die  Diskussion  der  Formel 
setzt  uns  zuerst  in  die  Lage,  sagen  zu  können, 
wann  der  Kohlenstoffverbrauch  ein  Maximum 
bezw.  ein  Minimum  werden  muß. 

Ck  wird  ein  Maximum,  wenn  in  der  Formel 


geneigt  «  <x  =  49  0  3(/)  und  schneidet  auf  der 

y-Achse  die  Strecke  A  ab. 

A  berechnet  sich  für  unsere  Beispiele: 
i  ii 

Ofen  mit  Stelriechea  8p«Un  Beispiel  0»»nni 

66  436 

In  der  obigen  Gleichung  wird  A  =  0,  d.  h. 
die  Gleichung  nimmt  die  Form  an  Tw=  1,17  Te. 


Tg  =  200  • 


Tc  =r  200 ' 


Ck  = 


K 


2470  -\-  6,79  •  0,24  Tw  —  6,79  •  0,24  Tr 
5,79  •  0,24  (Tw  -  J'jJ  Tr)  =  0  wird,  wenn  also 
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d.  h.  für  die  Normaltemperaturen  der  berechneten 
Oefen  geht  die  Gerade  durch  den  Koordinaten- 
ursprung. 

Dieses  interessante  Ergebnis  setzt  uns  in  die 
Lage,  für  einen  jeden  Hochofen  den  Zusammen- 
hang zwischen  Wind-  und 
Gichtgastemperatur  graphisch 
aufzeichnen  zu  können,  wenn 
wir  annehmen,  daß  der  Kohlen- 
stoffverbrauch stets  der  gleiche 
bleiben  soll.  Wir  brauchen  zu 
diesem  Zwecke  nur  ein  Dia- 
gramm zu  zeichnen,  welches 
ein  rechtwinkliges  Koordinaten- 
system umfaßt,  dessen  Schnitt- 
punkt die  Normaltemperaturen 
für  Wind  und  Gichtgas  sind. 
Auf  der  y-  Achse  tragen  wir 
die  Windtemperaturen  auf,  auf 
der  x-Achse  die  der  Gicht- 
gase, so  gibt  uns  eine  unter 
dem  Winkel  von  49  0  30' 
gegen  die  x- Achse  geneigte 
Gerade  jene  Temperaturen  an, 
auf  welche  die  Windtemperatur 
erhöht  bezw.  erniedrigt  wer- 


Schaubild  1.   Graphiicbe  Daritellang  dea 

Windtemporatnr  und  Gichtgaatemperatur  bai  gleichbleibendem  Koka- 

verbraueb. 


Tw  =  1,17  Tr  Ist,  d.  h.  der  Kohlenstoffverbrauch 
ist  dann  ein  Maximum,  wenn  die  Windtemperatur  nur 
1,17  mal  größer  ist  als  die  Gichtgastemperatur. 
Ck  wird  ein  Minimum,  wenn  Tw— 1,17  Tg  = 
sehr  groß  wird,  ein  Resultat,  welches  ebenso 
bekannt  als  unbefriedigend  ist.  Wir  kommen 
aber  noch  darauf  zurück. 

Aus  diesen  Gleichungen  geht  auch  hervor, 
daß  der  Zusammenhang  zwischen  Wind-  und 
Gichtgastemperatur  und  Kohlenstoffverbrauch  die 
Form  der  Gleichung  einer  Geraden  hat  von 
der  Form: 

n,  »     K  —  2470  Ck 

Wenn  wir  ein  rechtwinkliges  Koordinaten- 
system wählen  und  auf  der  y-Achse  die  Wind- 
temperaturen, auf  der  x-Achse  die  Gichtgastempe- 
raturen auftragen,  dann  ist  unsere  Gerade  unter 
dem  Winkel  tga=l,17   gegen  die  x-Achse 


den  müßte,  wenn  die  Gicht- 
gastemperatur steigt  bezw. 
fallt,  um  stets  mit  einer  glei- 
chen Brennstoffmenge  zu  ar- 
beiten. Für  unsere  Beispiele  ist 
dies  im  Schaubild  1  erfolgt. 
Wir  ersehen  daraus,  daß  wir  bei  einem  Steigen 
der  Gichtgastemperatur  z.  B.  um  30  0  eine 
Temperaturerhöhung  des  Windes  um  35  0  vor- 
zunehmen haben,  und  umgekehrt,  wenn  die 
Gichtgastemperatur  um  30  0  fallt,  die  Wind- 
temperatur um  35  0  erniedrigen  können.  Aller- 
dings ist  die  Aufgabe  des  Hochöfners  nicht  allein 
in  der  Brennstoffersparnis  gelegen,  sondern  er 
muß  ein  Koheißen  von  bestimmter  Zusammen- 
setzung erzeugen,  und  dieser  Umstand  wird  es 
ihm  oft  unmöglich  machen,  eine  derartige 
Regelung  der  Windtemperatur  nach  der  Gicht- 
gastemperatur zu  befolgen,  da  die  Zusammen- 
setzung des  Roheisens  o*ft  von  wenigen  Graden 
der  Windtemperatur  abhangt. 

Dasselbe  Resultat,  welches  wir  hier  graphisch 
veranschaulicht  haben,  ergibt  sich  auch  aus  der 
Betrachtung  der  Tabelle  3,  nur  gröber  wegen 
der  mangelnden  Zwischenwerte.    Wir  brauchen 


- 


Digitized  by  Google 


9.  September  1808.                DU  Gießerei  der  Firma  Ehrhardt  <r  Sehmer.  Btahl  and  Elsen.  1811 

nur  einen  bestimmten  Wert  für  Ck  in  den  ein-  Wenn  wir  daher  die  obige  Brennstoffersparnis 

zelnen  Kolonnen  zu  verfolgen,  um  zu  erkennen,  erzielen  wollten,  hatten  wir  unsere  Betriebe 

welche  Windtemperatur  der  geänderten  Gicht-  hinsichtlich  der  Wind-  und  Gichtgastemperatur 

temperatur  entspricht.    Aus  Tabelle  3  ersehen  in  den  angegebenen  Grenzen  zu  halten.  Je 

wir  aber  auch,  und  das  wird  ihren  größten  nachdem  nun  das  zu  erzeugende  Roheisen  eine 

Wert  bestimmen,  wie  diese  Temperaturen  ab-  Erhöhung  der  Windtemperatur  überhaupt  ver- 

zuandern   sind,   wenn   bei  ein  und  demselben  tragt,  werden  wir  aus  diesen  Zahlen  erkennen, 

M «liier  eine  Ersparnis  an  Brennstoff  ein-  ob  die  gewünschte  Brennstoffersparnis  in  den 

treten  soll.     In  unseren  Zahlenbeispielen  er-  Bereich  der  Möglichkeit  fällt  oder  nicht, 

forderte  der  Betrieb  (für  100  kg  Roheisen):  Auch  für  den  praktischen  Hochöfner  werden 

i                    "    (nach  Osann)  vorstehende  Erörterungen,  die  in  erster  Linie 

C    "2,1  kg         C    98,1  rein  theoretische  Resultate  bedeuten,  eine  Fülle 

Kok*  90,0  kg      Kok«  126,0  kg  von  Anregungen  bieten,  seinen  Hochofenbetrieb 

(mit  800;0  c,         (mit  78  o0)  auf  Grund  derselben  zu  überprüfen.    Das  Ziel 

Wir  beabsichtigen  jetzt  den  Kokssatz  zu  aller  dieser  Rechnungen  wäre  nun  darin  zu 

erniedrigen,  und  zwar  im  ersten  Falle  um  2  kg  suchen,  die  günstigste  Gichtgastemperatur  für 

Koks,  im  zweiten  Falle  um  6  kg  Koks;  wir  einen    einzelnen   Betrieb    rechnungsmäßig  be- 

haben  daher  in  der  Koksgicht  Kohlenstoff:  stimmen  zu  können.  Dann  wflre  auch  die  offen- 

i               ii  gebliebene  Frage  nach  dem  Minimum  des  Kohlen- 

C                  70,4            93,6  Stoffverbrauches  gelöst,  da,  wie   wir  gesehen 

davon    sind    abzuziehen   die   unveränderlichen  das  Minimum   an  Brennstoff  von  dem 

Mengen   an   Reduktionskohlenstoff  und   Eisen-  ^  erte  der  D^erenz  Tw  -  11 7  T?  abhängt  und 

kohlenstoff-  um  80  '"e'ner  wtrd,  jo  größer  diese  Differenz 

*  gehalten  werden  kann.  Dieselbe  n  u  r  auf  Kosten 

der  Windtemperatur  zu  vergrößern,  ist  nicht 

verbleibt  immer  möglich,  da  die  verlangte  Roheisengattung 

Ck  65,68      76»3*  hierin  maßgebend  ist  und  schließlich  der  wärmere 

Der  Wärmemangel  beträgt:  Wind  auch  mehr  Brennstoff  kostet;  denn  die 

146  900              249  162  Gichtgase  zur  Winderhitzung  sind  nicht  wertlos. 

Ck  .      8,788                  3,066  Eine  rechnungsmäßige  Bestimmung  der  günstig- 

In  Tabelle  3  entsprechen  diesen  Werten:  *ten  Gichtgastemperatur,  welche  von  so  vielen 

r  der  Erwägung  unzugänglichen  Faktoren  beein- 

T»                r*       Tw                T«  flußt   wird,   ist   aber  eine  unmögliche  Sache, 

30o°  ....   150«     700«  .  .  .  .   110°  _  wenigstens  will  es  mir  so  scheinen  —  und 

950»     "  '  '   190«     800"  '  *  '  '   195°  C8  WÄre  nur  freudigst  zu  begrüßen,  wenn  dem 

400«  ".  *.  '.  *.  220  -     850«  '.  !  .'  !   240°  nicht  so  wäre. 


Die  Gießerei  der  Firma  Ehrhardt  &  Sehmer,  G.  m.  b.  H., 

in  Schleifmühle-Saarbrücken. 

Von  Gießerei-Ingenieur  J.  Treuheit  in  Sclessin  bei  Lütticb. 
(Fortsetzung  and  Schloß  von  Seite  1277.) 


Die  Kupolofenanlage  ist  als  Zentral- 
anlage  ausgebildet  und  ihre  Anordnung  aus 
Abbildung  8  ersichtlich.  Abbildung  20  zeigt  die 
Kupolöfen  von  der  Gießereiseite  aus.  Aufge- 
stellt Sind:  ttandllcbor 

SchmdilcUuiDK 


Kupolofen  mit  Vorherd 


i 

15 


n 


5  \  Bauart 

7,5  /  Sulser 
8    \  eigene 

6  /  Bauart 
,    \  Bauart  Bau- 
1    /mann  (Zürich). 

Die  Kupolöfen  haben  eine  Höhe  von  Mitte 
Düsen  bis  Unterkante  Gichtöffnung  von  4,0  bis 
4,7  n».     Das  Querschnittsvcrhflltnis  von  Ofen- 


schacht zu  den  Düsen  schwankt  zwischen  4  bis 
6  zu  1.  Geblasen  wird  mit  50  bis  60  cm 
Wassersäule  Winddruck,  unter  ständiger  Be- 
obachtung der  Windmenge.  Der  Gebläsewind 
wird  durch  zwei  direkt  mit  dem  Elektromotor 
gekuppelte  Hochdruckventilatoren.  Bauart  Sul- 
zer, von  denen  einer  als  Reserve  dient,  erzeugt. 
Die  Hochdruckventilatoren  mit  einer  Höchst- 
leistung von  2,5  und  4,5  cbm  sekundlicher  Wind- 
menge bei  70  cm  Wassersäule  speisen  den  Wind 
in  ein  längs  den  Kupolöfen  hochgelegenes  Haupt- 
windrohr von  entsprechend  großem  Durchmesser. 
Dieses  dient  gewissermaßen  als  Windkessel,  aus 
dem  der  Wind  je  nach  Bedarf  entnommen  wird. 
Es  können  im  Bedarfsfalle  zwei  Kupolöfen  zu 


■ 
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Die  Gießerei  der  Firma  Ehrhardt  <(■  Schmer. 


28.  J»hr&.  Nr.  37. 


gleicher  Zeit  betrieben  werden.  Für  die  Zy- 
linder- nnd  sonstigen  Spezialgüsse  kommen  nur 
die  Kupolöfen  mit  Vorherd  in  Anwendung,  für 
den  Spezialkleinguß  der  Kupolofen,  Bauart  Bau- 
mann. Die  sämtlichen  Kupolöfen  liefern  ein 
heißes  Eisen  von  1380  bis  1420°  C.  Die  Kupol- 
öfen mit  Vorherd  gestatten  eine  leichte  Ver- 
arbeitung der  im  Betriebe  fallenden,  meist 
schweren,  verlorenen  Köpfe,  Trichter  und  dick- 
wandigen Brucheisens.  Als  sonstige  Vorteile  sind 
folgende  zu  erwähnen: 


richtung  des  Vorherdofens  kostet  dagegen  etwas 
mehr  Arbeit,  als  die  der  Unterherdöfen.  Für 
den  gewöhnlichen  Maschinenguß  mittlerer  Größe 
hat  sich  der  Unterherdofen  ebenso  gut  wie  der 
Vorherdofen  erwiesen,  dagegen  versagte  der 
große  Unterherdofen  bei  der  Herstellung  dichter, 
dickwandiger  Spezialgüsse.  Für  Rahmen-  und 
Schwungradguß  hat  sich  der  große  Unterherd- 
ofen bestens  bewährt.  Geschmolzen  wird  in  allen 
Kupolöfen  mit  9  bis  10  °/o  Schmelzkoks  und  be- 
trägt der  Gesamtkoksverbrauch  unter  Einrech- 


Abbildung  20.    Kupolöfen  Ton  der  Qiettereiseite  »üb  gesehen. 


Das  kohlenstoffärmere  Gußeisen,  wie  es  für 
Spezialgüsse  im  Maschinenbau  verwendet  wird, 
hat  keine  Gelegenheit,  durch  lange  Berührung 
mit  dem  Koks  Schwefel  aufzunehmen  und  sich 
mit  Kohlenstoff  in  erhöhterem  Maße,  als  beab- 
sichtigt ist,  zu  sftttigen.  Der  Vorherdofen 
schmilzt  gleichmäßiger  herunter;  dies  ist  beson- 
ders beim  Vergleich  mit  großen  Unterherdöfen 
festgestellt.  Im  Vorherdofen  kann  eine  größere 
Menge  flüssigen  Eisens  bei  hoher  Temperatur 
angesammelt  werden,  als  es  in  Unterherdöfen 
oder  Gießpfannen  möglich  ist.  Das  Abschlacken 
an  Vorherdöfen  ist  leichter  zu  bewerkstelligen 
und  verursacht  keine  Schmelzunterbreehung.  Die 
Ersparnis  an  Füllkoks  ist  beträchtlich.    Die  Zu- 


nung  des  Füllkoks  durchschnittlich  12  °/o.  Der 
Koksverbrauch  von  10  °/o  erklftrt  sich  durch  die 
Verarbeitung  meist  schweren  Brucheisens  nnd  ver- 
lorener Köpfe.  Der  Kalksteinzuschlag  schwankt 
zwischen  4  bis  5  °/o  vom  Einsatz.  Der  zur  Ver- 
arbeitung gelangende  Kalkstein  ist  durchschnitt- 
lich wie  folgt  zusammengesetzt: 

2,6  bis    3,0  '/•  SiOt       1.0  bis  1,5  o  u  FeO 
48,0    ,    4»,0  M   Oft 0       2,0    ,    J,5  »  MgO 

Es  wird  sn  gearbeitet,  daß  die  Schlacke  in 
folgender  chemischer  Zusammensetzung  fällt: 

45    bis  48    o/0  sio,       12,0  bis  18,0*/«  AltOi 


29 

3,0 


32  „ 
4,0  „ 


CaO 

FeO 


2,0 


2,5  „  MnO 
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Stall  1  und  Bisen.  1813 


Auf  100  kg  flüssigen  Eisens  werden  etwa 
6  bis  8  kg  Schlacke  erzeugt,  deren  Bruchaus- 
sehen heim  Erstarren  in  dicken  Blöcken  steinig, 
nicht  glasig  ist.  Das  Aussehen  einer  solchen 
Schlacke  bietet  eine  Gewahr  für  den  hinreichen- 
den Kalkgehalt  der  Schlacke  und  eine  geringe 
Schwefelaufnahme  durch  daB  Eisen.  Eine  Be- 
lästigung durch  Schlackenwolle  tritt  bei  den 
Unterherdöfen  ein,  wenn  bei  vollem  Winddruck 
die  Schlacke  abgeblasen  wird.  Zur  Erhaltung 
der  Ofenausmauerung  und  Abmessung  der  Schmelz- 
zone wird  letztere  regelmäßig  nach  jedem  Guß 


dicht  vor  der  Kupolofenanlage  waggonweise  ge- 
lagert, auch  gestattet  die  geraumige  Gichtbuhne 
in  6  m  Höhe  über  Gießereisohle  die  waggon- 
weise Lagerung  von  300  t  Schmelzkoks.  Die 
Gichtbühne  mit  den  Kupolofengichten  ist  aus 
Abbildung  21  ersichtlich.  Die  Zerkleinerung  des 
Roheisens  erfolgt  auf  einem  fahrbaren,  elektrisch 
angetriebenen  Masselbrecher,  Bauart  R.  Hart- 
mann in  Chemnitz,  die  des  eigenen  und  ge- 
kauften Brucheisens  sowie  der  verlorenen  Köpfe 
in  einem  besonders  stark  gebauten  Fallwerk. 
Angekauft  wird  nur  Maschinenbruch,  kein  Poterie- 


Abbildnng  21.  Gichtbühne. 


mit  einem  hochfeuerfesten,  knetbar  weichen  Ge- 
misch von  Eisenberger  Kaolinsand,  weißem  Ton 
und  Schamottemehl  ausgekleidet;  auch  wird 
darauf  geachtet,  daß  die  Tagesleistung  für  jeden 
Ofen  eine  gewisse  Größe,  welche  auf  jedem  Ofen 
in  großer  Schrift  aufgezeichnet  ist,  nicht  über- 
schreitet. Der  hohe  Tongchalt  der  Auskleide- 
mischung erklart  auch  den  hohen  Tongehalt  der 
Schlacke.  In  Rücksicht  auf  die  große  Erzeu- 
gung an  Zylinderguß  für  Dampfmaschinen  aller 
Art  und  Großgasmotoren,  bei  der  es  sich  um 
die  schnelle  Ansammlung  beträchtlicher  Mengen 
flüssigen  und  sehr  heißen  Eisens  in  kürzester 
Zeit  handelt,  hat  sich  die  getroffene  Einrichtung 
gut  bewährt.    Das  einlaufende  Roheisen  wird 


bruch.  Die  verschiedenen  (Wattierungen  werden 
vor  den  Gichtaufzügen  in  einem  außerhalb  der 
Gießerei  angeordneten  Wägehaus  auf  besonderer 
Gattierungswage  von  der  Firma  Schenck  in 
Darmstadt  abgewogen. 

Zurzeit  erfolgt  die  Beschickung  der  Kupol- 
öfen von  Hand,  doch  ist  eine  mechanische  Be- 
schickung in  Verbindung  mit  einer  Schwebebahn 
geplant.  Der  Wechsel  der  Gatticrung  wird  durch 
Zfthlwerk  und  Glockenzeichen  angezeigt.  Das 
Gießen  entwickelt  sich  an  Hand  eines  Gießplanes, 
welcher  auf  großer,  weithin  sichtbarer  Tafel  auf- 
gezeichnet ist.  Vor  den  Abstichrinnen  der  Oefen 
ist  eine  durchlaufende  Gießgrube,  welche  mit 
Schutzvorrichtung  ausgerüstet  ist,  angeordnet, 
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Abbildung  22.  Schlackenwagen. 


wodurch  «-ine  sichere  und  leichte  Ahnahme  des 
flüssigen  Eisens  in  die  meist  großen  Gießpfannen 
sowie  ein  leichtes  Ahschlacken  ermöglicht  wir«!. 
Die  abgestochene,  sehr  dünnflüssige  Schlacke 
wird  in  kippbare,  auf  Schmalspurgelcisen  lau- 
tende .Schlackenwagen  (s.  Abbildung  22)  abjre- 
lasscu  und  auf  die  Halde  gefahren.  Die  Kupol- 
öfen haben  eiserne  Funkenfanger,  wie  die  ver- 
schiedenen Abbildungen  erkennen  lassen.  Die 
Entleerung  erfolgt  in  einfaclier  Weise  durch  den 
Ofenschacht. 

Die  Kontrolle  des  Schmelzbetriebes 
ist  weitgehend  durchgeführt  und  erstreckt  sich 
nicht  nur  auf  die  Kontrollwflpungen  der  Einsätze 
und  die  Registrierung  der  richtigen  Anzahl  der- 
selben durch  selbsttätige  Zahlwerke,  sondern 
auch  auf  die  laufenden  Messungen  der  Tempe- 
ratur des  flüssigen  Eisens  bei  jedem  Abstich, 
der  Windinenge  und  der  Windpressung  kurz  vor 
den  Düsen,  der  Temperatur  der  Abgase  und  die 
regelmäßige  Analyse  derselben.  Die  Messungen 
werden  in  kurzen  Zeitabschnitten  von  30  zu  30 
Minuten  von  dem  Schmelzmeister  und  im  Labora- 
torium mit  den  bekannten  Meßinstrumenten  vor- 
genommen und  von  ersterem  in  einem  Schaubild 
(siehe  Abbildung  23)  durch  Auftragen  der  Er- 
gebnisse in  einer  fortlaufenden  Reihe  von  Punkten 


24.  Mai  1908.    daß  Nr.  3481. 
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Bemerkungen. 

1.  Gattierung:    O.  C.  und 

B.  O.  I. 

2.  Leistung  für  die  Stand« 

=  14  000  kg. 

3.  Windmeuge    für    1  kg 

Koks  =  7,6  cbm. 

4.  Eisensatz  =  600  kg. 
fi.  Kokssatz  =  10  */•. 

6.  Kalksteinsatz  =  4  */•• 

7.  Größten  Brncheittenatück 

=  180  kg. 

Apparate  zur  Messung. 

1.  Windpressung:  Feder- 

manometer |  Schäffer  ,V 
Budenberg). 

2.  Windgeschwindigkeit : 

Windmesser  (It.  Fuess, 
Steglitz). 

3.  Tourenzahl :  gewöhn- 

liche Konstruktion. 

4.  Kraftverbrauch :  Am- 

perometer. 

5.  Temperatur  des  riaseigen 

Eisens :  Wannerpyro- 
meter  (Dr.  Hase,  Han- 
nover». 

6.  Temperatur  der  Abgabe 

Pyromet  Le  Chatelier. 

7.  Analyse  der  Abgase  ( >r- 

satäpparat  Dr.  Hahn. 

Abbildung  23. 
Schmelzbericht  des  Sulzer- 
Ofens  mit  Vorherd. 
(15  t  Schmelzf&higkeit  Std.V 
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festgelegt.  Durch  die  Verbindung  dieser  Punkte 
zu  einem  Linienzug  und  unter  Beifügung  son- 
stiger Anmerkungen  entsteht  ein  einfacher  und 
sehr  übersichtlicher  Schmelzbericht,  der  gute 
Rückschlüsse  gestattet. 

Wie  wichtig  gerade  ein  gleichmaßiger  und 
dem  Scbmelzgut  angepaßter  Ofengang  trotz 
bester  Gattierungen  nach  sorgfältigen  Analysen 
ist,  braucht  hier  nicht  naher  auseinandergesetzt 
zu  werden.  Die  Ansichten  über  den  Kupolofen, 
seine  richtige  Konstruktion  lob  mit  oder  ohne 
Vorherd)    und   seinen   wirtschaftlichen  Betrieb 


eisens*  und  die  recht  dürftigen  Nonnen  des 
Roheisen  -  Syndikates  **  hinausgekommen.  Die 
Gattierungen  unterliegen  einer  nachherigen  che- 
mischen und  physikalischen  Prüfung  im  eigenen 
Laboratorium. 

Die  Einrichtung  des  Laboratoriums, 
in  welchem  auch  die  bei  dem  Generatorbetrieb 
notwendig  werdenden  Kohlen-,  Aschen-  uud  Gas- 
analysen usw.  angefertigt  werden,  ist  aus  Ab- 
bildung 24  teilweise  zu  ersehen.  Die  Analysen 
werden  nach  einfachen,  bewährten  Methoden  aus- 
geführt. Die  Analyse  der  Rohstoffe  hat  die  sichere 


Abbildung  24.  Laboratorium. 


sind  ja  heute  noch  sehr  geteilt  und  fußen  meist 
auf  augenscheinlichen  Beobachtungen  ohne  ein- 
gehende  Messungen  der  wirksamen  Faktoren. 

Die  Gattierungen  werden  nur  an  Hand 
sorgfältiger  Analysen  zusammengestellt,  und  gilt 
dabei  der  Grundsatz  :  .Wenige  Gattierungen,  diese 
alier  dauernd  vervollkommnen".  Die  Erfüllung 
dieses  Grundsatzes,  welcher  allein  die  wirtschaft- 
liche und  gleichmäßige  Erzeugung  eines  den  ge- 
stellten Anforderungen  entsprechenden,  hochwer- 
tigen Gusses  gestattet,  setzt  die  Anlieferung  eines 
gMchmfilg  zusammengesetzten  Robeisens  vor- 
aus, da  besonders  für  hochwertigen  Guß  fremdes 
Brucheisen  nicht  in  Frage  kommt.  Leider  ist 
man  bis  jetzt  in  dieser  Angelegenheit  nicht  über 
die  bekannten  Klassifikationsvorschlage  des  Koh- 


und  wirtschaftliche  Erzeugung  eines  Gußeisens 
von  bestimmten,  den  Anforderungen  entsprechen- 
den Eigenschaften  zum  Endzweck. 

Ln  Großmaschiuenbau  spielt  das  Arbeitsver- 
mögen des  Gußeisens  eine  Hauptrolle,  und  be- 
nutzt die  Firma  Ehrhardt  &,  Sehmer  iu  Rück- 
sicht auf  den  bisher  vorwiegend  vorhandenen 
Schwerguß  seit  Jahren  zur  Prüfung  der 
Festigkeitseigenschaften  Probekörper, 
welche  die  Abmessungen  der  in  den  Lieferungs- 
vorschriften des  Vereins  deutscher  Eisengieße- 
reien*** vorgesehenen  wesentlich  überschreiten. 


*  „Stahl  and  Eisen" 


1905  Nr.  6  8.  283. 
Gemeinfaßliche  Darstellung  des  Eisenhütten- 


wesens"  1907  8.  49. 

••*  „Stahl  und  EiBen"  1904  Nr.  21  8.  125". 
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Abbildung  25.   Herstellung  der  Probettäbe 
für  die  Uenrimmung  der  Biegefeetigkeit. 


Die  Probestäbe  zur  Prüfung  der  Biegefestigkeit 
haben  runden  Querschnitt,  der  nach  den  in  den 
Gußstücken  meist  vorkommenden  Wandstärken 
bis  120  mm  abgestuft  ist.  Die  freie  Aufing - 
länge  beträgt  meist  1  m  und  für  besondere  Prü- 
fungen das  20fache  des  Durchmessers  der  Probe- 
stäbe. Abbildung  25  deutet  die  Herstellung  der 
Probestäbe  zur  Messung  der  Biegefestigkeit  an. 
Die  physikalischen  Prüfungen  werden  in  einem 
besonderen  Raum  ausgeführt,  in  welchem  eine 
Zerreiß-  und  Biegemaschine  aufgestellt  ist. 
Dieselbe  wurde  von  der  Firma  L.  Losenhausen 
in  Düsseldorf  als  erste  derartige  Maschine  ge- 
liefert (siehe  Abbildung  26).  Die  Prüfung  der 
Schlagfestigkeit  geschieht  nach  erfolgter  Biege- 
prüfung auf  einem  Pendelschlagwerk  eigener 
Konstruktion  (Abbildung  27),  dessen  Fallgewicht 
50  kg  beträgt,  und  das  eine  Pendellänge  von 
4  m  besitzt.  Die  Härte  des  Gußeisens  wird  auf 
dem  bekannten  Sulzerschen  Schlagwerk  ( siebe 
Abbildung  26  rechts),  dessen  Fallgcwicht  mit 
einer  gehärteten  Stahlkugel  versehen  ist,  an 
Keilproben  gemessen,  deren  Abmessung  alle  vor- 
kommenden Wandstärken  vorsieht.  Die  Be- 
rechnung der  HärtezifTer  erfolgt  nach  Brinell. 
Nach  dieser  Prüfungsweise  erhält  man  ein 
Bild  über  die   Abnahme   der    Härte   mit  der 
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Tabelle  I. 


Qattierung: 

Zeichen  : 

0.  C. 

D.  C.  H. 

D.  C.  w. 

B.Q.  I. 

B.  O.  II. 

K.  8. 

AdaItk 

Ouiy  linder 

P.  P. 

% 

Dampfiyllnder 
ge  bohrt 

% 

PampfiWlnder 
mit  Elmau 

* 

Bahnen  udJ 
OeeMlle 

% 

Gewöhnlicher 
MaaehlnengoD 

% 

Kolbenringe  und 

Spei.-KlelniruO 
% 

Ges.-Kohlenston* .  .  .  . 

2,9  —8,2 
0.9  —1,0 
0,6  —0,9  ' 
0,1  —0,2 
0,08—0,09 
0,05 

8,2  —3,4 
1,0  -1,2 
0,6  —0,8 
0,3  —0,5 
0,08—0,09 
0,05 

8,4  —3,5 
1,8  —1,5 
0,6  —0,7 
0,4  —0,5 
0,08—0,09 
Spur 

8,4  —8,6 
1,4  -1,6 
0,5  —0,7 
0,5  —0,8 
0,08—0,09 
0,06—0,08 

3,5  —3,8 
1,5  -1,9 
0,5  —0,6 
0,8  —1,0 
0,08—0,10 
0,08-0,10 

8,0  —3,8 

1,2  -1,6 
0,7  —0,8 
0,6  —0,8 
0,07—0,08 
0,03 

Fettigkeit: 

Wandatärke  in  mm  .  . 
Zugfestigkeit  in  kg/qmm 
Biegefeetigk.  in  kg/qmm 
Durchbiegung  in  mm  . 

Probeatab)  9  '  '  '  ' 

50—100 

26—22 

45—40 

22—7 

40—100 

1  na 
850  000 

35—55 
22—18 
42—38 
18—8 
40—80 
1  m 
1  100  000 

35—55 
20—16 
38—82 
15-10 
40-80 
1  m 
1  000000 

85—100 

18—14 

35—30 

18—8 

30-80 

1  m 
950  000 

10—85 
16—12 
30—26 
16—10 
30—50 

1  m 
925  000 

10—40 
22—18 
40—35 
25-12 
30—50 

1  m 
900  000 

Zunahme     der  Wandstflrki-. 
Außerdem  wird  die  Harte  noch 
durch   Bohren  bei  konstanter 
Belastung  und  bestimmter  Um- 
drehungszahl  ermittelt.  Die 
Prüfung  der  Zugfestigkeit,  wel- 
cher immer  noch  ein  hoher  Wert 
beigemessen  wird,  erfolgt  an 
besonderen  Probestaben,  welche 
aus  den  Biegeproben  je  nacli 
Erfordernis  und  unter  Berück- 
sichtigung   der  zutreffenden 
Wandstarke  herausgedreht  wer- 
den. Die  Zugprüfungen  können 
auch  an  Bohgußstaben  durch- 
geführt werden.  Bezüglich  der 
Herstellung  und  Abnahme  des 
Gußeisens  für  die  verschieden- 
sten Zwecke  gelten  Nonnen, 
die  aua  Tabelle  I  ersichtlich 
«Ind.    Diese   Normen  dienen 
auch   dem    Konstrukteur  als 
Berechnungsunterlage.  Es  soll 
hier  gleich  bemerkt  werden, 
•laß  bei   den  vergleichenden 
Beurteilungen  der  Festigkeits- 
eigenschaften   von  Probestab 
und  Gußstück,   trotz  der  Ab- 
stufungen der  Probestabdurch- 
mesaer  nach  Wandstarken  der 
vorkommenden  Gußstücke,  ein 
Probestab  von  z.  B.  80  mm 
Durchmesser  nicht  maßgebend 
ist  für   die  Festigkeitseigen- 
schaften eines  Gußstückes  aus 
gleichem  Material   und  eben- 
falls 80  mm  Wandstärke.  Beide 
kühlen  sich  je  nach  der  Ver- 
uchit'denheit  der  Gewichte  und 


Abbildung  27.  Pendelscblagwerk. 


1318    Stahl  und  Eisen. 


Die  Gießerei  der  Firma  Ehrhardt  st  Sehmer. 


28.  Jahrg.  Nr.  37. 


Abbildung  28.    Abkühlungsverlauf  eines  Probestabs  von  80  mm  (J)  und  1  m  Länge  und  eines  Gußstücks 
von  60  mm  Wandstärke ;  beide  Stücke  je  in  besondere  Kasten  geformt  und  gegossen. 


jrvsafe 

Abbildung  29.    Abkühlungsverlauf  eines  Gaszylinders  von  18  t  Gewicht  und  eines  Probestabs 
von  80  mm  Durchmesser  und  1200  mm  Länge. 
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Abbildung  30.    Festigkeit  und  Durchbiegung  verschiedener  Probestäbc. 
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Abbildung  31.    Festigkeit  und  Durchbiegung  verschiedener  Probestäbe. 
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Abbildung  32.    Messung  der  Schwindung. 

wirksamen  Abkühlungsfiache  sehr  verschieden  ab 
und  gilt  hier  das  von  Heyn  abgeleitete  Gesetz* 
neben  der  Massenwirkung.   Die  Verschiedenheit 

in  Ai»WMiwg  zwischen  Probe-   

itab  und  Gußstück,  welche  einen 
großen  Einfluß  auf  den  er- 
reichten (irad  des  Ueberganges 
vom  labilen  in  den  stabilen 
Zustand  des  Gefüges  hat,  geht 
am  besten  aus  dem  im  Schau- 
Mld  Abbildung  28  ersichtlichen 
Abkühlungsverlauf  nach  Mes- 
sungen mit  dem  Le  Chate- 
lier sehen  Pyrometer  hervor. 
Die  Messung  des  Ahkühlungs- 
V'-rlaufes  w  urde  an  einem  Probe- 
stab von  80  mm  Durchmesser 
und  einein  Gaszylinder  von 
60  nun  Wandstärke  wiederholt 
durchgeführt.  Es  bestätigt 
sich,  daß  die  Abkühlung  des 
Gußeisens  in  großen  Formen 
entsprechend  der  Temperatur 
difbrenz  anfangs  schnell  ver- 
läuft und  dann,  wenn  sich  die 
I"' •mperatur  zwischen  Gußeisen 
unil  Formmaterial  etwas  aus- 
glichen hat.  eine  langsamere  Abkühlung  ein- 
tritt, welche  sich  bis  zu  der  Temperatur,  bei 
der  das  Ausleeren  des  Gußstückes  statt  linden 
kann,  sehr  verzögert.  Dagegen  zeigt  der  Probe- 


stab eine  gleichmaßig  verlaufende  Abkühlung 
von  verhältnismäßig  geringer  Dauer,  welche  im 
Vergleich  mit  der  des  Zylinders  als  sehr  rasch 
angesehen  werden  muß.  Das  Verharren  des 
Gußeisens  im  Zylinder  bei  der  Temperatur  von 
680  bis  700°  C.  ist  nicht  bei  allen  Messungen 
festgestellt  worden,  und  zwar  dann  nicht,  wenn 
die  Gußform  mehrere  Tage  vor  dem  Abguß  ge- 
standen hatte,  also  kälter  war.  Aus  Vorstehen- 
dem ergibt  sich  noch,  wieviel  weniger  zutreffend 
die  Festigkeitsergebnisse,  erhalten  an  noch  dün- 
neren Probestaben  —  z.  B.  denen  nach  Wach- 
ler und  besonders  nach  Erdmann  &  Kirch - 
eis  — ,  wie  sie  in  vielen  größeren  Gießereien 
zur  Beurteilung  der  Festigkeit  großer  Gußstücke 
noch  heute  in  alleinigem  Gchrnuch  sind,  sein 
müssen.  Die  obigen  Ergebnisse  in  Verbindung 
mit  anderen  Messungen  und  Beobachtungen 
führen  in  der  Praxis  bei  der  Beurteilung  der 
Festigkeitseigenschaft  von  Probestab  und  Guß- 
stück dazu,  entweder  das  Gußstück  in  seiner 
Festigkeit  geringer  anzusetzen  bezw.  einen  Probe- 
stab  von  entsprechend  großem  Durchmesser,  der 
gleiche  Korngröße  des  Gefiiges  mit  dem  Guß- 
stück gewährt,  als  maßgebend  anzusehen.  Den 
Probestab  jedoch  an  das  Gußstück  zu  gießen, 
wie  es  vielfach  gebrauchlich  ist  und  gewünscht 
wird,  um  die  Differenzen  der  Abkühlung  auszu- 
gleichen, führt,  wie  aus  Schau  hihi  Abbildung  29 
ersichtlich  ist,  wohl  zu  einem  Ausgleich  der  Ab- 


stahl and  Eisen"  1906  Nr.  21  8.  1295. 


Abbildung  33.    Blick  in  die  Guttputzerei. 

kühlung,  wenn  der  Stab  mindestens  so  dick  ist 
wie  die  Wandstärke.  Dünnere  Probestabe  kühlen 
nichtsdestoweniger  ebenfalls  schneller  ab.  Das 
Verfahren  ist  teuer  und  gewahrt  nicht  immer 
die  einwandfreie  Herstellung  dichter  Probestabe 
von  genauer  Abmessung  in  genügender  Anzahl. 
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Ferner  ist  bei  diesem  Verfahren  die  einseitige 
Abkühlung  von  großem  Einfluß  auf  die  Festig- 
keitseigenschaft des  Probestabes. 

Daß  außerdem  die  Querscbnittsform ,  ihre 
Größe  und  die  Auflagcflache  der  Probestäbe  für 
die  Festigkeitsergebnisse  eine  einschneidende 
Rolle  spielen,  ist  bekannt.*  Abbildung  30  und  31 
lassen  die  Aenderung  der  Festigkeitseigenschnft 


Abbildung  34.    Gaazjlinder  im  Kohgoß  von  30  t  Rohgewicht 


und  Durchbiegung  an  verschieden  dimensio- 
niert i-n  Probestaben,  welche  zu  gleicher  Zeit 
aus  einer  Pfanne  gegossen  wurden,  also  das 
gleiche  Material  (hier  ein  Spezial-Zylindereisen) 
enthalten,  erkennen.  Aufschluß  gibt  bei  der  großen 
Gleichmäßigkeit  des  Materials  besonders  der  Aus- 
dehnungskoeffizient, welcher  mehr  zur  Beurtei- 
lung des  Materials  herangezogen  werden  müßte. 

Besondere  Beachtung  findet  auch  die  Schwin- 
dung des  Gußeisens,  und  besitzen  die  bochwer- 
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tigen,  kohlenstoffarmerenGußeisenqualitflten  mei<t 
eine  größere  Schwindung,  als  man  im  allgemeinen 
anzunehmen  pflegt.    Die  Größe  der  Scliwindung 
ist  von   großem    Einfluß  auf  den  Spannungs- 
zustand komplizierter  Gußstücke,  vornehmlich  der 
doppelwandigen,  wie  z.  B.  der  Gas-  und  Dampf- 
zylinder  mit  eingegossenen  Laufbüchsen,  der 
Kolben  und  a.  m.    Da  praktisch  das  Maß  der 
stattgehabten  Scliwindung  inter- 
essiert, so  wird  diese  an  quadra- 
tischen, ebenfalls  nach  den  vor- 
kommenden  Wandstärken  abge- 
stuften  Probestftben    von   1  m 
Lange  regelmäßig  gemessen.  Ab- 
bildung 32  zeigt  die  Einrichtung 
zur  Herstellung  und  Messung  der 
Schwindung,  welche  ohne  weitere 
Erklärung  verstandlich  sein  dürfte. 
Es  wird  die  Abnahme  der  Scliwin- 
dung mit  der  Zunahme  der  Stab- 
dicke regelmäßig  festgestellt.  Es 
wurde  ferner  die  Erfahrung  ge- 
macht, daß  die  Schwindung  großer 
Gußstücke,   welche  langsam  er- 
kalten, kleiner  ist,  als  man  über- 
haupt an  den  Stäben  messen  kann. 
Die  Schwindung  großer  Gußstücke 
wird  mit  0,7  °/o   in  Rechnung 
gebracht. 

Die  Verwertung  der  sorgfältig 
gebuchten   Ergebnisse  nach  den 
dem   Betriebe  angepaßten  Prü- 
fungen führt  wieder  und  in  sicherer 
Weise  zur  richtigen  Ausbildung 
der  Gattierung.    Namentlich  die 
doppelwandigen   Gußstücke,  wie 
Heißdampfzylinder  und  Gasmoto- 
renzylinder, sind  hervorragende 
Probestücke  für  die  Leistungs- 
fähigkeit einer  Gießerei.  Guß- 
stücke dieser  Art  erfordern  ein 
Gußeisen  von  größtem  Arbeitsver- 
mögen neben  geringster  Schwin- 
dung.    Diese   Eigenschaft  kann 
der  Gießer  nur  an  entsprechend 
bemessenen  Probestaben  feststel- 
len, welche  aber  als  von  Guß- 
anzusehen  sind.    Anders  verhalt 
einem   Gußstück  selbst.  Durch 
seinen  eigentümlichen,  bei  doppelwandigen  Guß- 
stücken  sehr  verschiedenen  Abkühlungsverlaut 
nach  erfolgtem  Guß  entstehen  Spannungen,  die 
sich   bis  jetzt   nicht   ziffernmäßig  ausdrücken 
lassen    und   einen   großen   Teil    des  Arbeits- 
vermögens vorwegnehmen.     Um  sich  von  dem 
Spanmingszustand  solcher  Gußstücke,  insbeson- 
dere   der    Gasmotor  enzylinder.    ein  richtiges 
Bild   zu  machen,  ließ  die  Firma  Ehrhardt  & 
Sehmer  bei  Aufnahme  des  Großgasmotorenbaues 
mehrere  derselben,  auch  Gas-  und  Dampfkolben. 


Spannung  frei 
es   sich  mit 
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Abbildung  35.    Schiffazylinder  für  die  deutsche  Handelsmarine 
20  t  Rohgewicht. 


an  den  für  die  Haltbarkeit  in  Frage  kommenden 
Stellen  unter  Aufwendung  großer  Kosten  auf- 
drehen und  aufhohren.  Die  Größe  der  auftre- 
tenden Spannungsrisse  ermöglichte  so  die  rech- 
nerische Verwertung  der  Ergebnisse  durch  den 
Konstrukteur  und  die  sachgemäße  Aenderung  der 
natürlichen  Abkiihlungsweise  nach  erfolgtem  Guß 
in  der  Gießerei.  Hier  Hegt  neben  der  Herstel- 
lung eines  entsprechenden  Guß- 
eisens der  zweite  und  wich- 
tigste Teil  der  Aufgabe,  die 
der  Gießer  sich  zu  lösen  be- 
müht, um  vor  allem  zu  einem 
hochwertigen  Gußstück  zu  ge- 
langen. Wie  in  den  anderen 
Fällen,  bedarf  es  hier  noch 
weitgehender  Zusammenarbeit 
von  Wissenschaft  und  Praxis.* 
Die  Einrichtung  der  Guß- 
putzerei,  die  sich  allmählich 
aus  einer  einfachen  Hofüber- 
daebung  entwickelte,  ist  aus 
Abbildung  33  ersichtlich.  Der 
Transport  der  Gußstücke  von 
der  Gießerei  Ins  Putzhaus  und 
vou  hier  in  die  Werkstätten 
erfolgt  auf  elektrisch  angetrie- 
bener Schiebebühne.  Gußputz- 
maschinen ,  wie  pneumatische 
Meißel,  haben  zurzeit  noch 
keine  Anwendung  und  Ein- 
führung gefunden,  da  die  wei- 
tere Behandlung  des  Rohgusses 


in  der  eigenen  Werkstatte  nicht 
wie  bei  Handelsguß  die  er- 
höhten Ansprüche  und  Aus- 
gaben für  das  vollendetste  Aus- 
sehen der  Gußstücke  durch 
weitgehendes  Putzen  recht- 
fertigen; ob  mit  Recht,  will 
der  Verfasser  dahingestellt  sein 
lassen. 

Der  insgesamt  erzeugte 
Kleinguß  wird  bequem  von 
zwei  Putzern  geputzt.  In 
Anbetracht  der  durchgangig 
großen  Gußstücke  von  meist 
beträchtlichem  tiewicht  (siehe 
Abbildung  34  und  35)  ist  im 
Putzhaus  ein  kräftiger  Lauf- 
kran von  60  t  Höchsttrag- 
fähigkeit aufgestellt.  Derselbe 
wurde  von  der  Firma  Zobel- 
Xeubert  in  Schmalkalden  ge- 
liefert. Der  in  der  Eisen- 
gießerei und  im  Putzhaus  fal- 
lende Schutt  wird  mittels  Kipp- 
wagen auf  die  Halde  gefahren  und  dort  durch 
einen  fahrbaren  Eisenausscheider,  System  Geist 
in  Köln  (siehe  Abbildung  36),  von  dem  einge- 
rnengten  Spritzeisen  und  Gußrate  befreit. 

In  der  Metallgießerei  (Abbildung  87)  sind 
zum  Schmelzen  der  verschiedenen.  langjährig 
bewahrten  Legierungen  zwei  Baumann-Tiegel- 
öfen von  150  und  300  kg  Tiegelinhalt  aufge- 
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Abbildung  36.    Eisenau»scueider,  System  E.  H.  Geist,  Köln. 
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stellt.  Geblasen  wird  in  diesen  Oefen  nur  mit 
3  Iiis  4  cm  Preßung.  Der  Koksverbrauch  schwankt 
zwischen  18  big  20  kg  für  schwerschmelzbare 
Bronzen.  Auch  hier  haben  wegen  Mangel  an 
Massenartikeln  Formmaschinen  und  sonstige 
bekannte  Uilfsmascbinen  keine  Anwendung  finden 
können.  Die  Anordnung  der  übrigen  Einrich- 
tung in  der  Metallgießerei  geht  aus  Abbildung  H 
hervor.  Der  Transport  der  Formen  und  schweren 
Lagerschalen  zum  Ausguß  mit  Weißmetall  er- 


Arbeiter innerhalb  der  Gießerei  durch  die  reich- 
lich bemessenen  Waschräume  geboten,  in  denen 
zu  gleicher  Zeit  200  Arbeiter  sich  waschen  und 
ihre  Garderobe  unterbringen  können.  Sämtliche 
Klosetts  sind  abgeschlossen  und  mit  Wasser- 
spülung versehen.  Ebenso  befindet  sich  in  der 
Nahe  der  Gießerei  eine  in  gesundheitlicher  Hin- 
sicht gut  eingerichtete  Krankenstube,  in  der 
Verletzten,  auch  aus  den  übrigen  Werkstätten, 
sofort  die  erste  Hilfeleistung  zuteil  wird. 


Allbildung  37.    Blick  in  dio  Metallgießerei. 


folgt  hier  mittels  zweier  Handlaufkranen  von 
je  3  t  Tragfähigkeit.  Die  Metallspilnc  werden 
von  eingemengten  Eisenspanen  ebenfalls  durch 
einen  Eisenausscheider,  System  Geist,  befreit. 

Allgemeines.  Die  Tagcsbe leuchtung 
der  Gießerei  erfolgt  durch  (Hier-  und  Seiten- 
licht, gleich  30  °/o  der  Gießereigrundfliiche.  Ab- 
bildung 3N  zeigt  die  Seitenfenster,  welche  bis 
l'/t  m  vom  Erdboden  herab  reichen  Die 
Abeadbeleuchtang  wird  durch  40  Bogenlampen 
in  entsprechender  Verteilung  ermöglicht.  Außer- 
dem hat  jeder  Former  noch  Gaslicht  zur  Ver- 
fügung. Die  Wa  sser  en  t  n  ah  m  e  ist  an  jedem 
Gebnudepfeiler  leicht  möglich.  Da  täglich  ge- 
gossen wird  und  zur  Winterszeit  die  Kammern 
am  Tage  geheizt  werden,  so  sinkt  die  Tempe- 
ratur in  der  kälteren  .Jahreszeit  selten  unter 
die  zur  gedeihlichen  Ausführung  der  Former- 
arbeiten notwendige.  Waschgelegenheit  ist  jedem 


Die  Leistung  der  Gießerei  wird  durch  be- 
währte Arbeitsteilung  unter  wirtschaftlicher  Aus- 
nutzung vorhandener,  der  Fabrikation  ange- 
paßter Betriebsmittel  gewährleistet.  Durch  die 
regelmäßige  Aufstellung  von  bis  ins  Einzelne 
gehenden  Arbeitsplänen,  In  denen  jede  Maschine 
bezw.  die  dazugehörigen  wichtigsten  Maschinen- 
teile einzeln  sofort  nach  erfolgter  Bestellung 
unter  lierücksichtigung  der  Lieferzeit  und  der 
Leistungsfähigkeit  der  Gießer  und  Werkbänke 
verzeichnet  werden,  ist  ein  Ueberbllck  über  die 
Leistung  der  Gießerei  und  ebenso  der  mecha- 
nischen Werkstätten  und  deren  volle  Ausnutzung 

gegeben. 

Diese  Einrichtung  erklärt  zum  Teil  die  Tat- 
sache mit,  dnß  die  Firma  Ehrhardt  &  Sehmer 
aus  kleinsten  Anfängen  heraus  und  noch  heute 
mit  verhältnismäßig  wenigen  Arbeitskräften  bei 
einfachen  Einrichtungen  so  beachtenswerte  Lei- 
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stunden  im  Großmaschinenbau  erzielt.  Die  Lobn- 
und  Produktionsverhältnisse  der  Gießerei  sind 
aus  dem  Schaubild  Abbildung  39  ersichtlich.  In 
demselben  fällt  besonders  der  Einfluß  der  Kon- 
junktur und  der  Wandel  in  der  Fabrikation  durch 
Vorherrschen  der  einen  oder  anderen  Maschinen- 
Gattung  auf.  Da  in  Großgießereien  durch  Aus- 
fall eines  größeren  Gußstückes  die  Ausschuß- 
ziflVr  mehr  als  in  Klein-  und  Mittelgießereien  ein- 
seitig erhöht  wird,  so  ist  auch  diese  aufgenommen. 
I>aß  der  dauernd  auftretende  Mangel  an 
tüchtigen  Formern  diese  Ziffern  ungünstig 
beeinflußt,  ist  heute  eine  laute  Klage  aller  Gie- 
ßereibesitzor.    Der  geringe  Nachwuchs  an  Gie- 


duktion  bemessen  sind.  Diese  Maßnahme,  welche 
sich  seit  Jahren  gut  bewahrt  hat,  führt  in 
bester  Weise  zu  einem  richtigen  Verhältnis  von 
Arbeitskräften  und  Beschäftigungsgrad. 

Der  Geschäftsgang  wickelt  sich  in  fol- 
gender Weise  ab :  Nach  Fertigstellung  der 
Zeichnung  gelangt  diese  mit  für  jedes  danach 
zu  fertigende  Gußstück  beigegebenen  Laufzetteln 
in  den  Betrieb  und  wird  hier,  nachdem  die  Werk- 
stattvorsteher sich  über  die  Art  und  Größe  des 
Auftrages  unterrichtet  haben.  In  einer  Zeichnungs- 
zentrale, welche  für  den  ganzen  Betrieb  gilt, 
abgeliefert  und  registriert.  Von  hier  kommt  die 
Zeichnung  nebst  Laufzettel  zur  Gießerei.  Naeh- 


Abbildung  38.    FengteranordoQng  in  der  Gießerei  am»  dem  Jahre  1904/05. 


ßereiarbeitern  und  geeigneten  Meistern  sieht  der 
Verfasser  vornehmlich  darin,  daß  das  Former- 
handwerk, wenn  auch  zur  Kunst  gehörig,  von 
fast  allen  mit  demselben  in  Berührung  kommen- 
den Kreisen  keine  genügende  Beachtung  und 
nur  geringste  Wertschätzung  gegenüber  anderen 
Berufsarten  findet.* 

Die  Leitung  der  Gießerei  war  dem  Verfasser, 
dem  drei  Fonncrmeister,  ein  Schreinermeister 
sowie  ein  Chemiker  l>eigegeben  waren,  übertragen. 
Außerdem  ist  der  Kupolofenanlage,  dem  Putz- 
haus, der  Hilfsarbeiterkolonne  und  der  Aufberei- 
tungsanlage je  ein  Vorarbeiter,  unabhängig  vom 
Meister,  zugeteilt.  Alle  Arbeiten,  auch  die  der 
Hilfsarbeiter,  erfolgen  im  Akkord  nach  fest- 
stehenden Akkordsätzen,  welche  auf  die  Pro* 


•  Vergl.  hierüber  auch  „8tahl  und  Einen"  1908 
Nr.  16  S.  551. 


dem  dort  die  auftragsweise  Buchung  und  die 
Besprechungen  zur  Ausführung  stattgefunden 
haben,  wandert  die  Zeichnung  zur  Schreinerei. 
Sind  die  Modelle  fertig,  so  wird  dies  durch  Ab- 
gabe der  Laufzettel  der  Gielb-rei  angezeigt,  da- 
gegen kehrt  die  Zeichnung  sofort  an  die  Zeich- 
nungszentrale  zurück.  Laufzettel  nebst  Modell 
wandern,  nach  vorheriger  Buchung,  durch  den 
Meister  zu  dem  Gießer.  Nach  Herstellung  des 
Abgusses  gibt  der  Gießer  den  Laufzettel,  der 
mit  den  vorherigen  Vermerken  über  Stücklohn 
und  Arbeitszeit  sowie  Materialbegchaffenhcit  ver- 
sehen ist,  an  den  Gießereischreiher  ab.  Dio  so 
nach  jedem  Gießtng  gesammelten  Laufzettel 
werden  in  ein  GuQbueh  eingetragen,  an  Hand 
dessen  nun  die  Gußniifnahme  im  Putzhaus  und 
Uebcnrahc  an  das  Fahrikmngazin  erfolgt.  Durch- 
schriften der  Magazinaufnahme  wandern  zur 
Werkstfltte  und  zum  Kalkulationsbureau.  Die 
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Laufzottel  gehen,  nachdem  auf  denselben  noch  das 
Rohgewicht  eingetragen  ist,  ebenfalls  zur  Werk- 
statt, wo  an  Haud  derselben  die  Abnahme  aus 
dem  Magazin  und  die  Verteilung  der  Gußstücke  an 
die  einzelnen  Arbeitsbänke  erfolgt.  Die  Guß-Auf- 
nnd -Abnahme  wird  sehr  durch  den  Aufguß  von  Ar- 
beiter-, Auftrag-  und  Modellnummer  erleichtert. 


tung,  welche  sich  für  die  Verhältnisse  de«  Be- 
triebes sehr  bewährt  hat  und  bisher  durch  keine 
anderen,  versuchsweise  eingeführten  Einrich- 
tungen an  Einfachheit  und  Zuverlässigkeit  über- 
troffen wurde,  ist  es  möglich,  jedes  Gußstück 
auf  seinem  Arbeitsgang  durch  die  Werkstätten 
zu  verfolgen  und  zu  beeinflussen. 


«??     .A*        iV       K-V      Ct       OS       OJ  0* 

Abbildung  39.    Graphische  Uießereutatiatik. 


Aenderungen  von  Seiten  des  Technischen  Bureaus 
sowie  Fehlguß  werden  durch  farbige  Zettel  an- 
gezeigt und  bestellt.  Die  Zeichnungen  sind  für 
jede  Arbeitsstelle  nur  aus  der  Zeichnungszcntralc 
gegen  Marken  erbältlich.  Erwähnt  sei  noch, 
daß  auf  den  Laufzetteln  mit  fortschreitender 
Arbeit  alle  sonstigen  Vermerke  in  logischer 
Reihenfolge  gemacht  werden,  und  die  Buchung 
der  einzelnen  Vermerke  die  Üblichen  Betriebs- 
bücher ergeben.    Durch  diese  einfache  Einrich- 


Aus  Vorstehendem  möge  erhellen,  welche  Ent- 
wicklung die  Gießerei  der  Firma  Ehrhardt  & 
Schmer  bisher  genommen  hat,  und  daß  sie  sich 
heute  würdig  den  hervorragenden  Gießereien  des 
Rlieinlandes  anschließen  darf.  Möge  der  Finna, 
die  dem  deutschen  Maschinenbau  mit  zu  seinem 
heutigen  großen  Ansehen  verhalf  und  ihm  auch 
an  der  Saar  eine  Heimstätte  schuf,  für  die  Zu- 
kunft eine  weitere  gedeihliche  Entwicklung  be- 
schieden sein! 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 
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Der  unmittelbare  Guß  vom  Hochofen,  insbesondere  in  Rohrgießereien. 


Dor  Artikel  in  „Stahl  und  Eisen*  vom 
22.  Januar  d.  J.  (Nr.-l  S.  122;,  don  unmittelbaren  Guß 
vom  Hochofen  betreffend,  gibt  dem  Tnterzeich- 
noten  zu  folgenden  Mitteilungen  Veranlassung: 

Ks  war  auch  früher  nicht  möglich,  im  Hoch- 
ofen immer  dasselbe,  für  die  leichten  Potorie- 
gegenständo  erforderliche  Gußeisen  zu  erblnson, 
auch  wenn  immer  gute  Holzkohlen  und  dieselben 
Erze  zur  Verfügung  standen.  Es  liol  manchmal 
sehr  viel  Graphit  ausscheidendes  Eisen,  d.  Ii.  ein 


zu  „gares"  Eisen,  welches  an  den  scharfen  Kanten 
der  Gußstücke  und  deren  Verzierungen  (Oefen) 
den  Graphit  ausschied  und  so  die  Gußstücke  un- 
brauchbar machte.  Oder  es  fiel  ein  zu  «spitzes* 
Eisen :  die  daraus  horgostollton  dünnen  Ofenteile 
und  Kochtöpfe  wurden  auf  dem  Bruche  weiß, 
zersprangen  deshalb  gleich  oder  später,  waren 
also  auch  unbrauchbar. 

Um  das  zu  spitze  Eisen  zu  vermeiden,  führte 
man  den  Hochofenbetrieb  möglichst  gar, 
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doshalb  häufig  ein  Ubergares,  Graphit  ausscheiden- 
des Roheisen.  Um  dann  dessen  Gehalt  an  Kohlen- 
stoß* auf  die  flir  die  Herstellung  feiner  Gußsaohen 
zulässige  Menge  herunterzubringen,  wandto  man 
ein  Verfahren  an,  das  man  auf  allen  für  Gießerei 
betriebenen  Hochöfen  —  z.  B.  der  Eisenhütte 
Wostfalia  bei  Ulnen  a.  d.  Lippe  (frilhor  der  Firma 
Wehrenboldt  &  Co.  gehörig)  —  „Füttern*  nannte 
und  das  man  noch  in  den  fünfzigor  Jahren  dos 
vorigen  Jahrhundert«  ausübte. 

Aus  dem  offenen  Herde  des  Ofens  schöpfte 
man  mit  einor  Kelle  eine  kleine  Probe  des  er- 
zeugton Roheisens  und  goß  dieses  in  eine  kleine 
Sandform,  in  welcher  das  flüssige  Eisen  einen 
Raum  in  Form  einer  runden  Platte  von  80  bis 
100  mm  Durohmesser  und  30  bis  40  mm  Dicke 
einnahm.  Auf  der  Oberfläche  des  langsam  er- 
kaltenden Eisens  bildet  sich  eine  dünne  Haut, 
und  in  dieser  —  indem  sie  zerreißt  und  sich  hin 
und  her  bewegt  —  erscheinen  glänzende  Durch- 
blicke des  flüssigen  Eisens. 

Dio  so  entstehenden  Figuren,  welche  für  jede 
Eisensorte  verschieden  sind,  werden  , Blume"  ge- 
nannt. Die  Art  dieser  Blume  des  für  Poteriog;uß 
am  besten  geeigneten  Eisens  war  dem  Schmelz- 
und  Gießermeistor  bekannt.  Wenn  die  Blume  der 
dem  Herde  des  Hochofens  entnommenen  Roheisen- 
probe diesen  Prüfenden  zeigte,  daß  das  Roheisen 
zu  viel  Kohlenstoff  enthielt,  wurde  eine  Fütterung 
vorgenommen,  d.  h.  durch  die  Windform  wurde 
feiner  Eisenstein  (Oxyd)  in  den  Herd  eingeführt 
und  dieser  wurde  vom  Vorherde  aus  mit  langen 
Haken  mit  dem  Roheisen  durchgerührt.  Es  bildete 
sich  dann,  indem  der  Kohlenstoff  des  Roheisens 
sich  mit  dem  Sauerstoffe  des  Eisenoxydes  vorband, 
Eisenoxydul.  Dieses  ging  in  die  Schlacke  Uber, 
welche  häufig,  infolge  der  heftigen  Reaktion,  aus 


dem  Vorherde  austrat  und  „Schisser"  genannt 
wurde. 

War  die  Reaktion  beondet,  so  wurde  das 
Roheisen  nochmals  umgerührt  und  wieder  eine 
Schöpfprobe  genommen.  Die  Sachverständigen 
—  der  Gießer-  und  der  Sohmelzmeister  —  be- 
stimmten dann  nach  der  Blume,  ob  das  Roheisen 
nun  zum  Abguß  passend  war,  oder  ob  noch  ein 
Schisser  gemacht  werden  mußte. 

An  diesen  Proben  nahmen  selbstverständlich 
alle  Former  den  größten  Anteil,  weil  dadurch, 
daß  das  zu  vergießende  Eisen  guten  Guß  lieferte, 
ihr  Verdienst  wesentlich  beeinflußt  wurde. 

Berlin,  im  Juli  1908. 

Fritt  W.  Lümiann. 

• 

Die  Eingangsworte  vorstehender  Mitteilung 
lassen  den  Sohluß  zu,  der  Aufsatz  vom  22.  Januar 
1908  hätte  die  Behauptung  enthalten,  es  sei  früher 
möglich  gewesen,  immer  gleiches,  zum  unmittel- 
baren Gusse  regelmäßig  geeignetes  Roheisen  zu 
erblasen.  Das  ist  nicht  der  Fall.  Es  wurde  im 
Gegenteil  auf  , zuzeiten  auftretende  Störungen" 
hingewiesen,  „welche  selbst  bei  tagelangon 
Aufenthalten,  infolgo  der  damaligen  patriarchali- 
schen Verhältnisse,  mit  Gleichmut  ertragen  und 
Uberwunden  wurden". 

Es  wurde  nur  ausgeführt,  daß  neben  anderen 
Umständen  gute  Holzkohlen  und  gleichmäßige 
Erze  es  dem  Hochöfner  früherer  Zeit  leichter 
gemacht  hatten,  zum  unmittelbaren  Gusse  ge- 
eignetes Eisen  zu  erblasen,  als  dies  heutzutage 
der  Kall  ist,  wo  neben  den  stetig  wechselnden 
Erzen  nicht  allzu  selten  auch  minderwertiger 
Koks  den  regelmäßigen  Gang  des  Ofens  schädigt. 
Mülheim  a.  d.  Ruhr,  im  Juli  1908. 

C. 


Ueber  das  Wasseraufnahmevermögen  von  Koks.* 


Die  in  den  „Zuschriften  an  die  Redaktion" 
Uber  das  Wasseraufnahmeverfahren  von  Koks  ver- 
öffentlichten Artikel  erinnern  mich  an  derartige 
Ermittlungen,  welche  ich  seinerzeit  in  meiner 
Praxis  als  Koksofon-  und  Hochofenleiter  durch- 
geführt habe.  Von  diesen  Untersuchungen,  welche 
sieh  auf  die  Bestimmung  der  Kokszwischenräume, 
der  Koksporosität,  des  Wasseraufnahmevermögens 
von  Koks  und  des  Trockengewichtes  eines  Kubik- 
meters Koks  bozogen,  finde  ich  noch  eine  der- 
artige Ermittlung  in  meinen  Notizen,  die  ich  im 
Nachstehenden  mitteilen  will. 

Ich  benutzte  für  die  Bestimmungen  ein  zylin- 
drisches Blechgefäß  von  940  mm  (J>  und  1090  mm 
Höhe.  Dasselbe  wurde  auf  eine  Dezimnlwage  un- 
mittelbar an  die  Koksofenrampe  gestellt  und  au- 
fwogen. Das  Gewicht  betrug  295  kg.  Das  Gefäß 
wurde  nun  mit  einem  aus  dem  Koksofen  frisch 


•  Vergl.  „Stahl  and  Eisen-  Nr.  23  8.  800,  Nr.  28 
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gestoßenen  glühenden  (also  ungelöschten)  Koks 
raschestens  gefüllt  und  wiederum  abgewogen. 
Wenn  auch  diese  Arbeit  infolgo  der  strahlenden 
Wärme  des  glühenden  Koks  beschwerlich  ist,  so 
ist  sie  immerhin  durchführbar.  Das  mit  dem 
glühenden  Koks  angefüllte  Gefäß  wog  585  kg.  Im 
Gefäß  waren  somit  585  —  295  =  290  kg  trockenen 
Koks  enthalten.  Aus  dem  Rauminhalt  des  Ver- 
suchsgefäßes (0,756  cbm)  und  dem  Koksgewichte 
berechnet  sich  das  Gowicht  eines  Kubikmetors 
trockenen  Koks  mit  884  kg.  Dieses  Gewicht  be- 
zog sich  auf  Koks  aus  Karwiner  ungestampftor 
Kohle  und  war  nun  für  die  Materialverrochnung 
zwischen  dem  Koksofen-  und  Hochofenbetrieb 
maßgebend. 

Nach  der  rasch  vorgenommenen  Abwäge  dos 
glühenden  Koks  wurde  der  Koks  im  Gefäße  ab- 
gelöscht und  das  Gefäß  mit  Wasser  bis  un  den 
Raud  angefüllt.  Durch  das  allmähliche  Eindringen 
des  Wassers  in  die  Koksporen  sank  der  Wasser- 
spiegel im  Gefäß  entsprechend  nach  und  wurde 
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demzufolge  immer  Wasser  nachgegossen,  bis  das 
Gefäß  konstant  vollgefüllt  blieb.  Es  stiegen  nun 
keine  Blasen  mehr  auf  und  konnte  man  annehmen, 
daß  die  Koksporen  mit  Wasser  angefüllt  waren. 
Darauf  wurde  das  mit  Koks  und  Wasser  ange- 
füllte Gefäß  gewogen.  Die  Abwäge  ergab  ein 
Gowicht  von  1150  kg.  Sodann  wurde  das  Wassor 
aus  dem  Gefäße  mittels  einer  auf  dem  Gefäßboden 
angebrachten  Schraube  abgelassen  und  mit  der 
abermaligen  Abwäge  so  lange  zugewartet,  bis  sich 
am  Schraubenloch  kein  Wassertropfen  mehr  zeigte. 
Das  Gefäß  mit  dem  ersoffenen,  jedoch  abgetropften 
Koks  wog  7*5  kg.  Aus  den  beiden  letzton  Ge- 
wichten war  ich  nun  in  der  Ijage,  dio  Hohlräume, 
welche  zwischen  den  Koksstücken  vorhanden 
waren  und  welche  für  den  Hochöfner  von  Interesse 
sind,  zu  berechnen.  Aus  dem  Gofäße  flössen 
1150-735  =  415  kg  (Liter)  Wasser  ab.  In  dem 
75G  1  fassendon  Gefäße  waren  somit  415  1  Zwischen- 
räume bezw.  54,9  o,o  Hohlräume  in  der  Kokssäule 
vorhanden.  Eine  einfache  Rechnung  ergibt  nun, 
doli  die  Hochofenerzbesohickung,  sofern  dieselbe 
nicht  aus  größeren  Stücken  besteht,  in  den  Hohl- 
räumen der  Kokssäule  verschwindet. 

Das  Gefäß  mit  «lern  ersoffenen,  abgetropften 
Koks  wog,  wie  erwähnt,  735  kg.  Hiervon  das 
Gofäßgewicht  mit  295  kg  abgezogen,  ergibt  das 
Gewicht  dos  ersoffonon  Koks  —  440  kg.  Der 
trockene,  glühende  Koks  hatte  ein  Gowicht  von 
200  kg,  dio  Gowicht  svermehrung  durch  die  Wasser- 
aufnahme betrug  somit  150  kg.  Daraus  errechnet 
sich  der  Maximal -Wassergehalt  des  nasson  Koks 
mit  34  »/o. 

Aus  dem  Koksvolumeu  und  dorn  Volumen 
des  in  den  Koksporen  zurückgehaltenen  Wassere 

Mitteilungen  aus  dem 

Bestimmung  von  Schwefel  in  Schmelzen, 
Eisen  und  Stahl, 

In  Gegenwart  bedeutender  Kisonchloridmengon 
erhält  man  bei  kleinen  Schwefelmengen  und  di- 
rekter Oxydation  bekanntlich  immer  zu  niedrige 
Resultate.  E.  .labouloy*  schlägt  deshalb  ein 
anderes  Verfahren  vor:  Man  entwickelt  durch 
Einwirkung  von  Säuren  auf  das  Metall  schwefel- 
haltigen Wasserstoff  und  verbrennt  dieses  Gas- 
gemisch in  Luft  und  Sauerstoff.  Aus  Schwefel- 
wasserstoff und  den  organischen  Schwofolvorhin- 
dungen  entstellt  dabei  schweflige  Säure,  welche 
durch  überschüssiges  Wasserstoffsuperoxyd  zu 
Schwefelsäure  oxydiert  und  dann  als  Baryum- 
sulfnt  gewogen  oder  durch  Hücktitration  dos 
nicht  verbrauchton  Wasserstoffsuperoxyds  be- 
stimmt wird.  In  einen  etwas  komplizierten 
Apparat  mit  zwei  Kühlern  und  mehreren  Drei- 

•  , Revue  generale  de  Ohimie  pure  ot  appli- 
qu.-e«  1907  Bd.  10  S.  BW. 


kann  man  die  Koksporosität  bestimmen.  Das 
Koksvolumen  ergibt  sich  aus  dem  Gefaßinhalt 
(756  1)  abzüglich  des  Volumens  des  abgelassenen 
Wassers  (415  1).  Es  beträgt  somit  das  Koks- 
volumen 341  1.  In  diesem  Koksvolumen  blieben 
1501  Wasser  zurück,  oder  mit  anderen  Worten: 
150 1  Wasser  waren  erforderlich,  um  die  Koksporen 
auszufüllen.  Daraus  errechnet  sich  eine  Koks- 
porosität von  rund  44  «yo. 

Auch  unterliegt  die  Bestimmung  des  spezi- 
fischen Gewichtes  der  Koksstücke  und  jenes  der 
Kokssubstanz  keiner  Schwierigkeit.  Das  Koks- 
volumen betrug  im  vorliegenden  Falle  341  1  und 
das  Koksgewicht  290  kg.  Daraus  orgibt  sich  das 
spezifische  Gewicht  der  Koksstücke  =  0,85. 

In  dem  Koksvolumen  von  341  1  waren  150  1 
Wasser  enthalten;  es  beträgt  somit  das  Volumen 
der  Kokssubstanz  191  1.  Aus  dem  Gowicht  des 
trockenen  Koks  (290  kg)  und  der  letzteren  Zahl 
berechnet  sich  das  spezifische  Gowicht  der  Koks- 
substanz  mit  1,52. 

Ich  glaube,  daß  dioso  einfache  praktische 
Ermittlung  obiger  Daten  ein  für  dio  Praxis  hin- 
reichend genaues  Ergebnis  liefert.  Derartige 
mit  größeren  Koksmengen  durchgeführte  Be- 
stimmungen vordienen  jedenfalls  mehr  Vortrauen 
als  jeno  Resultate,  welche  durch  die  Untersuchung 
kleiner  Koksstücke  im  chemischen  Laboratorium 
erzielt  werden. 

Es  würde  mich  freuen,  wonn  ich  mit  diesen 
Zeilen  die  Praktiker  zu  ähnlichen  Versuchen 
angeregt  hätte. 

Karlshütte,  im  Juli  1908. 

(Oc.lorr  -S«hl«i!tn> 

Otto  Strokmatfer. 

Eisenhüttenlaboratorium. 

wogehähnen  bringt  man  in  den  Entwicklungs- 
kolben  5  g  Metall  und  füllt  den  Kolben  mit 
Wasserstoff;  in  das  am  Endo  dos  Apparates  be- 
findliche Absorptionsfläschchon  gießt  man  je  nach 
dem  Schwefelgehalto  (0,1  bis  0.5°/.  S)  10  bis 
50  rem  einer  Wassorstoffsuperoxydlösung,  welche 
so  eingestellt  ist,  daß  sie  das  gleiche  Volumen  einer 
0,9875  g  enthaltenden  Pormanganutlösung  ent- 
färbt (bei  5  g  Einwage  =  '/io  com  0,001  o/0  S).  Die 
zweite  Hälfte  des  Apparates  wird  mit  Luft  und 
Sauerstoff  gefüllt.  In  einer  Glocke  läßt  man 
nun  zwischen  Platinspitzen  Funkon  Uberspringen 
und  beginnt  mit  der  Gasentwicklung  durch  Zusatz 
von  Säure  zum  Metall.  Mau  kocht  dann  no<  Ii 
5  Minuten  und  titriert  schließlich  das  Wasser- 
stoffsuperoxyd nach  Zusatz  von  5  cem  Salpeter- 
säure mit  Permanganat  zurück. 

Apparat  für  genaue  Gasanalysen. 

William  Bone  hatte  einen  Gasanalysen- 
apparat  konstruiert,  den  or  mit  Rieh.  V.  Whooler 
jetzt  verbessert  hat;  der  Apparat  wird  ausdrück- 
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lieh  als  „commeroial"  bezeichnet,  d.  h.  als  tech- 
nischer Apparat,  was  er  nicht  ist,  er  biotot  ahor 
verschiedene  originello  Konstruktionseinzelheiten 
und  liefert  sicher  sehr  exakte  Resultate,  so  daß 


eine  kurze  Besprechung  schon  lohnt.  Als  Spurr- 
mittel wird  ausschließlich  Quecksilber  benutzt, 
wodurch  allein  schon  seine  Verwendung  nur  au 
einem  bestimmten  Platze  in  einem  Laboratorium 
möglich  ist.  Vorstehende  Abbildung  zeigt  die 
Einrichtung  der  Apparatur.  In  einem  Wasser- 
mantel sind  die  kommunizierenden  Rohre  A  und 


B,  das  Meß-  und  Druokrohr,  untergebracht,  durch 
einen  Hahn  C  stehen  sie  mit  dem  mit  Queck- 
silber gefüllten  und  auf  und  ab  beweglichen 
Nivoaugefäß  D  in  Verbindung.  In  eine  Queck- 
silhorwanno  G  taucht  das  eigenartige  Absorptions- 
gefäß  F  ein,  welches  durch  einen  Droiwegehahn 
mit  dem  Meßrohr  oder  mit  einer  Saugleitung 
verbunden  werdon  kann.  E  ist  das  Explosions- 
rohr mit  zwei  oben  eingeschmolzenen  Platin- 
drähten,  welches  reichlich  groß  bemessen  ist  und 
ein  besonderes  Niveaugefäß  H  hat.  Zwischen 
Explosionsrohr  und  Moßrohr  ist  noch  ein  Glas- 
stutzon  angebracht,  an  welchen  das  Gassammol- 
gefäß  K  angesetzt  wird  zur  Einführung  der  Gas- 
probe. Vor  Beginn  des  Versuches  füllt  man  den 
ganzen  Apparat  und  alle  Verbindungen  und 
Bohrungen  mit  Quecksilber.  Der  ganze  Apparat 
ist  auf  einem  starken  Holzgostoll  montiort,  vier 
Eisenstäbe  tragon  die  seitlichen  Bretter.  Eigen- 
artig ist  die  Art  der  Absorptionen.  Hierfür  ist 
nur  das  Gofäß  F  vorhanden.  Man  bringt  in  das- 
selbe jedosmal  2  bis  5  cem  frisches  Reagens. 
Nach  der  Absorption  wird  dassolbo  durch  den 
zweiton  Weg  des  Dreiwegehahns  von  der  Saug- 
pumpe in  eine  zwischengeschaltete  Flasche  ab- 
gezogen, das  Auswaschen  geschieht  in  derselben 
Weise.  Zur  Absorption  schwerer  Kohlenwasser- 
stoffe nehmen  Bono&Wheelor  anstatt  Brom- 
wasser Brom  in  Kaliumbromid.  Das  Gas  wird 
nicht  unter  Atmosphärendruok  abgemessen, 
sondern  unter  .konstantem  Volum",  d.  h.  mit 
einem  bestimmton  Ueberdruck  (100  oder  200  mm 
Hg)  in  der  Druckröhre  B,  wodurch  die  Verf. 
allerlei  Vorteile  zu  orreichen  hoffen.  Der  Apparat 
eignet  sich  für  die  verschiedensten  Gasgemische. 
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Die  Knappschafts-Berufsgenossenschaft. 


Aus  dem  Bericht  für  1907  teilen  wir  folgendes 
mit :  Eine  Angelegenheit,  die  in  besonderem 
Maße  das  Interesse  in  Anspruch  nimmt,  ist  die 
Frage  der  Vereinheitlichung  der  Arboiterversiche- 
rung.  Es  ist  kaum  anzunehmen,  daß  der  gegen 
den  Willen  der  Rogierung  in  die  Ooffontlich- 
keit  gelangte  Plan,  wonach  dio  Borufsgonossen- 
sdiaften  vollständig  entrechtet  würden,  vor  don 
Reichstag  kommt.  Sollte  aber  clor  Entwurf  Ge- 
setz werden,  dann  würden  Tausend«  von  Män- 
nern, die  mit  selbstloser  Hingabe  seit  .Jahren, 
zum  Teil  seit  Inkrafttreten  der  L'nfallgesotzo, 
einen  großen  Teil  ihrer  Kraft  der  Arbeiterver- 
*icherung  gewidmet,  es  ablehnen,  don  Berufs- 
gennssensehaften  in  der  donsolbon  zugedachten 
flrniedrigten  Stollung  noch  weiter  ihre  Dienste 
zu  widmen. 

Von  dem  Hecht,  das  Heilverfahren  innerhalb 
der  ersten  13  Wochen  nach  dem  Unfall  zu  Uber- 


nehmen, hat  die  Berufsgonossonschaft  in  1(>43 
Fällen  Gebrauch  gemacht. 

Freiwillig  waron  051  Betriebs-  und  Buroau- 
beamto,  Markscheider  und  Genossenschaftsmit- 
glieder (im  Vorjahr  880)  mit  einem  .lahrosarboits- 
verdienst  von  7884  240  *  versichert. 

Die  durch  dio  reebtsprechondo  Tätigkeit  der 
Schiedsgerichte  erwachsenen  Kosten  betrugen 
172239,30  Jt. 

Die  zur  Anmeldung  gelangten  Unfälle  ver- 
teilten sich  nach  den  einzelnen  Wochentagen: 

Sonntag         Moni»*  DteoaM«  Mittwoch 

21411         14  714         16  237         14  704 
DonntrM«;         FrelU*  S*m.Uff 
14  680         15119         15  852 

Zusammen:  92  455. 
Die  meisten  Unfälle  weist  der  Monat  Oktober, 
dio  wenigsten  der  Monat  April  auf. 
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Die  Zahl  der  angemeldeten,  der  entschädi- 
gungspflichtigen Unfälle  sowie  derjenigen  mit 
tödlichen  Ausgang  betrug 


Überhaupt 


auf  1CXK) 


P«r»OD.n 

Angemeldete  Unfälle  ...  .  92455  126,20 
Entschädigungspflichtige  Unfälle  11  882  15,54 
UnflUe  mit  tödlichem  Ausgange      1  743  2,38 

Die  Zahl  der  tödlich  verunglückten  Personen 
hat  infolge  mehrerer  Massenunfälle  eine  außer- 
ordentliche Höhe  erreicht.  Gegen  das  Vorjahr  ist 
diese  Zahl  von  1211  auf  1743,  also  um  532  ge- 
stiegen. 

Die  Zahl  der  zur  Anmeldung  gekommenen 
Unfälle  ist  gegen  das  Vorjahr  von  87892  auf 
92455  gestiegen;  da  aber  die  Zahl  der  Ver- 
sicherten um  43336  zugenommen,  ist  in  der  auf 
1000  Versichert«  berechneten  Unfallziffer  ein  Rück- 
gang zu  verzeichnen:  1906  betrug  diese  Zahl 
127,52.  Auch  bei  den  entschädigungspflichtigen 
Unfällen,  deren  Zahl  sich  von  10827  im  Vorjahr 
auf  11388  erhöht  hat,  ist  der  gleiche  Umstand 
eingetreten;  die  Verhältniswahl  ging  von  15,71 
auf  15,54  zurück.  „Massenunfälle"  ereigneten 
sich  5,  die  Zahl  der  Toten  betrug  253  und  die 
der  Verletzten  58. 

Innere  Ursachen  der  entschädigungspflich- 
tigen Unfälle: 

Unfälle,  veranlaßt  durch  die  Ge- 
fährlichkeit dee  Betriebes  an  '■>  f*»"»  % 
•ich   7  659  67,29 

M Angel  des  Betriebes  im  beson- 
deren   145  1,27 

8chuld  der  Mitarbeiter   ....  387  3,40 

Schuld  des  Verletzton  selbst  .  .  3  191  28,04 

IT  382  100,00~ 

Der  Gefährlichkeit  dos  Betriebes  an  sich  fallen 
weniger  Unfälle  zur  Last  als  im  Vorjahr;  der 
Prozentsatz  ging  von  69,31  auf  67,29  zurück. 
Durch  die  Mängel  des  Betriebes  wurden  1,27  o/0 
der  Unfälle  gogen  0,78  »o  1906  veranlaßt.  Im 
Vorjahr  betrugen  die  Zahlen  für  Schuld  der  Mit- 
arbeiter 3,24  0/0,  Schuld  des  Verletzten  26,67  e/0. 


Die  Umlage  setzte  sich  wie  folgt  zusammen  ■ 

Jt 

1.  Aus  den  UnfallentschädiguDgen  20  786  852,25 

2.  Aus  den  Kosten  der  Fürsorge  für 

Verletzte  innerhalb  der  Wartezeit       214  461,28 
8.  Unfalluntersucbung  usw   684  146,35 

4.  Verwaltungskosten  der  Sektionen       703  046,55 

5.  Die  von  den  Sektionen  gemein- 
sam zu  tragenden  Laston  ...        32  515,56 

6.  Einlage  in  den  Reservefonds  ab- 
züglich Zinsen   2  190  568,62 

24611  590,61 
Abgänge  3  485.43 

24  615  076,04 
Die  Zunahme  der  Arbeiterzahl  hatte  zur  Folge, 
daß  die  auf  einen  Versicherten  entfallenden  Ge- 
samtunkoston  nur  um  0,13  gestiegen  sind,  wäh- 
rend die  auf  1000  J(  Lohnsumme  entfallenden 
Kosten  sogar  um  2  <4  zurückgingen. 

Der  Reservefonds,  der  sich  auf  49681081,63 
beläuft,  berechnet  sich  auf  den  hohen  Satz  von 
15  °/*  der  Geeamtumlage.  Es  besteht  die  Aussiebt, 
daß  der  zu  erwartende  Gesetzentwurf  eine  Er- 
leichterung bringt. 

Die  Verwaltungskosten  ergaben  insgesamt 

ui  % 

1907    781  312,92  oder  3,2 

1906    710  998,01     „  3,1 

Die  Kosten  der  Unfalluntersuchungen,  der 
Feststellung  der   Entschädigungen  usw.  stell- 
ten sich  jf  s 
1907  auf  889  348,66  oder  3,6 
1906    .    718  831,89     ,  3,1 
Die  Steigerung  in  der  Zahl  der  Betriebe,  der 
versicherten  Personen ,  der  gezahlten  Gesamt- 
löhne sowie  der  auf  einen  Versicherten  entfallen- 
den Lohnsumme  zeigt  folgende  Tabelle : 

Versichert*-  OraamÜShnc  Lokuennr 

Jt  * 

190G  .  .  .  68t>248  891  222  054  1298,04 
1907  .  .  .    732  581       1  030  970  622  1407,31 

Aniahl  drr  Betrieb» 

1906    2186 

1907   
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Deutsche  Patentanmeldungen.  * 

27.  August  1908.    Kl.  15>a,  G  23  894.  Straßen- 
bahn-LoiUcbiene  mit  in  die  Hohlkehlen  der  Fahr- 
schienu  eingreifenden  Leisten.  George-Marien-Berg- 
werk»- und  llütten- Verein,  A.-G.,  Osnabrück. 
Gebraucbsmustereintragungen. 

31.  August  19Ü8.  KI.  10a,  Nr.  347  963.  Ver- 
»cbluBrahmen  und  Deckel  mit  doppelter  Dichtung  für 
die  Füllöffnungen  an  Koksöfen  und  anderen  Ver- 
gasung«- oder  Brennöfen.  Joseph  Müller,  Baukau- 
Herne  i.  W. 

Kl.  49f,  Nr.  347  706.  Zwinge  zum  Einspannen 
und   Zusammenstauchen  von  Schienen,  Trägern  und 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchorhobung  im  Patentamte  zu 
Berlin  aus. 


dergleichen  beim  Verschweißen  mittels  quer-  und 
ltin^nbeweglicher,  mit  Keilanzugsfl&chen  Teraeheuer 
Klemmlascben.   Fa.  Tb.  Goldschmidt,  Essen  a.  d.  Kühr. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  10  a,  Mr.  197408.  vom  20.  Juli  1907.  Salau 
&,  Birkholz  in  Essen,  Kühr.  Einrichtung  zur 
schnellen  Beteitiyung  der  in  den  Steigrohren  rot 
Koksöfen  sieh  bildenden  Antfltse. 

Die  Steigrohre  werden  mit  einem  leicht  heraui- 
nohmbaren  Futterrohr  aus  Blech  oder  dergl.  veraeben, 
das,  sobald  die  Ansätze  den  Durchgangsqoersclinitt 
in  merklicher  Weise  verengt  baben,  herausgezogen 
und  durch  ein  anderes  Futterrohr  ersetzt  wird.  Da* 
Futterrohr  kann  zum  leichteren  Herausziehen  schwach 
konisch  gestaltet  oder  aufgeschnitten  sein  und  federnd 
eingesetzt  werden. 
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Hl.  10a,  Nr.  198207,  Tom  14.  8eptomber  1906. 
Heinrieh  Koppers  in  Essen.  Ruhr.  Kammer- 
ader Retortenofen,  besonder*  zur  Erzeugung  von  Gas 
und  Kokt,  bei  dem  das  Heizgas  heiß  zuströmt  und 
in  ^-förmigen  (rückkehrenden)  Heizzügen  verbrennt. 

Bei  diesem  Ofen  erfolgt  der  Aastritt  des  heißen, 
in  einem  mit  dem  Kammerofen  anmittelbar  verbun- 
denen Generator  erxengten  Heizgases  stets  an  der 
gleichen  Stelle;  Umschaltevorrichtungen  sind  nur  für 
die  in  einräumigen  Erhitzern  vorgewärmte  Verbren- 
nungsluft  und  für  die  Abhitze  vorgesehen. 

Die  dargestellte  Ofenanlage  besitzt  zwei  parallele 
Reihen  stehender  Verkokungsretorten  a.  Zwischen 
beiden  befindet  sich   der  Uauptgaskanal  b,  der  das 

c  den  Zweigleitungen  rf 


verteilungskanäle  e,  f  und  g  fahren  die  warme  Luft 
von  mehreren,  nicht  nur  der  Höhe,  sondern  auch  dem 
Querschnitte  nach  versetzten  Stellen  den  Schlitzen  d 
in  gleichmäßiger  Verteilung  zu. 

Kl.  18a,  Nr.  198268,  vom  15.  September  1904, 
Znsatz  zu  Nr.  13»  383;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1903 
Nr.  1  8.  70.  James  Gayley  in  New  York. 
Verfahren  zum  Kühlen  und  Trocknen  von  Luft  bei 


>:.'  •■  ■  v 


HO 


and  aus  diesen  den  Gaaddsen  e  zufahrt.  Die  in  den 
Erhitzern  f  vorgewärmte  Laft  wird  zu  den  Gasdüsen  e 
durch  Sammelkanäle  g  geführt,  die  auch  die  Abhitze 
zu  den  Erhitzern  /'  zorückleiten. 

Die  HeizzQge  sind  [•förmig  gestaltet;  in  der 
Mitte  befinden  sich  die  Gasdüsen  -  tragende  Mittel- 
wände. Die  so  geschaffenen  HeizzQge  h  sind  anten 
mit  den  Kanälen  g  verbunden. 

Je  nach  Stellung  der  Schieber  tritt  die  vor- 
gewärmte Luft  in  die  rechten  oder  linken  HeizzQge  h 
ein  nnd  verbrennt  mit  dem  unabänderlich  bei  <  aus- 
strömenden und  beißen  Gase.  Die  Flamme  fällt  in 
dem  zweiten  (linken  oder  rechten)  Heizzage  h  ab, 
and  die  Abhitze  gelangt  durch  die  zogehörigen 
Kanäle  g  zu  dem  zugehörigen  Erhitzer.  Nach  der 
Umschaltung  erfolgt  nur  ein  Richtungswechsel  der 
Luft,  der  Flamme  und  der  Abhitze,  wohingegen  da« 
Gas  unveränderlich  bei  e  ausströmt. 

K1.24e,  Nr.  198197, 

vom  8.  September  1906. 
Karl  Reitmayer  in 
Wien.  Wasse'rgaser- 
zeuger,  bei  welchem  die 
Warmblaseluft  tn  ver- 
schiedenen Höhen  des 
Brennstoffes  und  am 
ganzen  Umfange  des 
Schachtes  eingeführt 
wird. 

Die  Ausmauerung 
des  Gaserzeugers  ober- 
halb   der  Schlacken- 
türen a  bin  zum  Abgas- 
kanal b  bentebt  aus 
senkrecht  stehenden, 
ringförmig  angeordne- 
ten Oitterstäben  c,  die  einzeln  auswechselbar  sind  und 
zwischen  sich  Durchtrittsscblitze  d  für  die  Warmluft 
besitzen.    Die  hinter  den  Stäben  c  liegenden  Wind- 


Das  Verfahren  deB  Hanptpatentes,  nachdem  die 
Gebläseluft  künstlich  bis  auf  0"  abgekühlt  und  da- 
durch auf  einen  praktisch  geringen  und  gleichförmigen 
Feuchtigkeitsgehalt  gebracht  wird,  ist  dahin  ver- 
bessert, daß  die  Luft  bei  Atmosphftrendrnck  durch 
die  Kühlkammern  geführt  wird.  Dies  wird  dadurch 
erreicht,  daß  den  Kammern 
nnd  den  zugehörigen  Leitun- 
gen solche  Abmessungen  ge- 
geben werden,  daß  die  Luft 
bis  zum  Eintritt  in  die  Ge- 
bläsemaschine Atmosphären- 
spannung besitzt.  Gepreßte 
Luft  hält  die  Feuchtigkeit  hart- 
näckig zarQck,  verdünnte  Luft 
muß  hingegen  in  der  Oebläse- 
maschine  erst  wieder  auf  Atmo- 
spbärendruck  gebracht  werden, 
erfordert  also  zu  ihrer  Verdichtung  mehr  Kraft  als 
Luft  von  Atmosphärendruck. 

Kl.  7c.  Nr.  198250,  vom  23.  Dezember  1906. 
Bonner  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei 

Fr.  Mönkemöller  & 
Cio.  in  Bonn  a.  Rh. 
Ziehpresse. 

Die  den  Ziehtisch  g 
samt  der  Proßmatrize 
bewegenden  Hubschei- 
ben a  sind  nicht  feBt 
mit  der  den  Zieh  Stempel 

bewegenden  Haupt- 
welle b  verbunden  und 
laufen  nicht  mit  dieser 
am,  sondern  sitzen  auf 
einer  die  Hauptwelle  b 
lose  umgreifenden  Halse, 
die  unabhängig  so  ge- 
lagert ist,  daß  die  Be- 
lastung der  Hubscheiben  nicht  auf  die  Hauptwelle 
übertragen  wird.  Sie  sind  in  dem  Lager  c  gelagert 
und  erhalten  von  entsprechend  gestalteten  Nuten- 
acheiben f  nebst  Hehelgestänge  e  Bewegung. 

1.  In,  Nr.  198881,  vom  11.  April  1907:  Zusatz 
zu  Nr.  173  675  (vergl.  «Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  23 
8.  813).    Dopptlplansieb  mit  zwei  übereinander  liegen- 
den Siebkasten, 
besonders  für  Gut 

von  stengliger 
Struktur. 
Nachdem  Haupt- 
pateut  sind  die  bei- 
den übereinander 
liegenden  Sieb- 
kasten    a  durch 
starr  mit  ihnen 
verbundene  Stüt- 
zen b  unmittelbar  auf  die  Zapfen  c  der  beiden  vier- 
fach gekröpften  Antriebwellen  d  aufgesteckt. 

Nach  dem  Zusatzpatent  sollen  Beanspruchungen 
der  Siebkasten,  die  sich  nach  dorn  Hauptpatent  nie- 
mals vollkommen  vermeiden  lassen,  dadurch  sicher 
ausgeschlossen  werden,  daß  die  Stützcnpaarc  für 
die  eine  Welle  nicht  fest  mit  den  3iobka*ten  a  ver- 
schraubt,  sondorn  durch  ein  Gelenk  e  mit  ihnen  ver- 
bunden werden. 
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28.  J»brg.  Nr.  37. 


Statistisches. 

Fr».kreich»  Roheise»erjwnf  Im  erste.  Schwedens  Eisenindastrle  Im  Jahre  1907.- 

Nach  den  Ermittelungen  des  „Comite  des  Forgos  ^»on    der    offiziellen    schwedischen  8tatietik** 

de  France***  betrog  die  Robeisenerzeugung  Frank-  wurden  im  Jahre  1907  4  300  350  t  direkt  verhüttbare 

reiche  im  letzten  halben  Jahre,  verglichen  mit  dem  un<*  382  Oöö  t  zur  Anreicherung  bestimmte  Eisenerze 

gleichen  Zeiträume  des  Vorjahres:  gefordert.    Aus  den  letzteren   wurdon   in  19  Auf- 

im  mm  Halbjabr«  bereitungsanlagon  178  567  t  Er  zach  lieg  im  Werte  von 

•  «n  190»         19ü7  1 681 809  Kronen  gewonnen.    Aus  dem  Erzschlieg 

n  ,  ,      ,  '  »  wurden  137  700  t  Briketts  im  Werte  von  2  158  136  Kr. 

Goßwaren  erster  Schmelzung      56  334      62  569  hergestellt,  gegen  78205  t  im  Worte  von  !  310460  Kr. 

Gießereiroheisen   294  601t    225  564  in)  Vorjahre.    Insgesamt  betrug  also  die  Eisenerz- 

Friechereirohoisen   314  168     323  065  gewinnung    im    Berichtsjahre    4  478917    t  gegen 

Bessemerrohemen   66  746      67  150  4  501  656  t  im  Vorjahre,  sie  zeigt  somit  eine  Verringe- 

Thoma-roheiscn   982  098  1  021  029  rnng  um  22  739  t  oder  0,5  <•„.    Die  gewonnene  Erx- 

Spezialrobeisen  (Spiegoleison,  menge  entsprach  einem  Werte  von  27596404  Kr.,  woraus 

Ferromangsn  usw.»    ...      32  690      98466  Bich  cin  Mittelwert  yoo  6,16  Kr.  f.  d.  Tonne  ergibt. 

Zusammun  1  746  634  l  797  843  An  KobeiBen  wurden  auf  102  Werken   mit  130 

Die   Ziffern    der   Berichtsmonate    zeigen    somit  i,n  Betriob  stehenden  Hochöfen   615  778  t  Roheisen 

gegenüber  dem  ersten  Halbjahre  1907  einen  Rückgang  hergestellt,  gegen  604  789  t  im  Vorjahre.    In  obigen 

um  51209  t  oder  2,9  */o,   während,   wenn   man   die  Mengen  sind  10  727  t  bezw.  9594  t  Ooßwaren  erster 

franzSsische  Roheisenerzeugung  Ton  Januar  bis  Juni  Schmelzung  enthalten.    Die  Anzahl  der  vorhandenen 

1906  dagegenhält,  sich  eino  Zunahme  um  173  130  t  Lancashireberde  belief  sich  auf  253,  welche  im  Be- 

oder  11  •/«  ergibt.    Nach  Bezirken  getrennt  gestaltete  richtsjahre  164  639  t  l.ancashireeisen  lieferten,  da- 

sieh  die  Roheisenerzeugung  wie  folgt :  gegen  stand  nur  noch  ein  Puddelofen  in  Betrieb.  Der 

in  »r»t*o  HiUhjafarr  Flußmetallerzeugung    dienten:    21  Bessemerbirnen, 
Bezirk                  »•»»                     1807  59  Martin-,  9  Tiegel-  und  4  elektrische  Schmelzöfen, 
«           V            '            %  Ton  letzteren  drei  zu  Kortfors  und  einer  in  Gvsinge. 
Meurthe-et-Moselle  1  173  872    67,2      1  240  758    69  Erzeugt  wurden  77  086  t  Bessomer-,  341  893  t  Martin- 
Nord-Frankreicb   .    254  436    14,6       227  980    12,7  material  und  1287  t  Tiegelgußstahl. 
Loiregebiet  und  Der  Holzkohlenverbraoch  wird  zu  46  945  420  hl 
Süd-Frankreich.     100  787      6,8        106  238     5,9  i,„  Werte  von  25  646  449  Kr.  angegeben.    Die  Stein- 
Mittel-  und  West-  kohlenförderung  belief  Bich  im  Jahre  1907  auf  305338 1. 

Frankreich.  .  .      99  51«     5,7        100  074     5,5  Beschäftigt  waren  bei  den  Eieenerzgroben  9620,  bei 

Südw.-Frankreicb  .      68  926     3,3         68  244     3,8  der  Rieenerzanreicherung  450  und  bei  den  Eisen-  und 

Aveyron,  Ariege   .      35  997     2,1  30  502      1,7  .Stahlwerken  16  628  Arbeiter. 

Champagne    .  .  ,       2H  151      1,3         24  047      1,4  .  . 

^usammeT  1746  034  100,0      1  797  84a  100,0  .  ^    übof  die  und 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  44  8.  1589,  El««»"  1908  >r  9  s-  310- 
1908  Nr.  12  8.  412  und  Nr.  30  8.  1073.  **  Bidrag  tili  8veriges  offieiella  Statiek:  c)  Bergs- 

**  „Bolletin-  Nr.  2792  (vom  20.  August  1908).  handtoringen.    Stockholm  1908. 
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XI.  Internationaler  Kongreß 
für  gewerblichen  Rechtsschutz  in  Stockholm 
vom  28.  bis  30.  August  1908. 

Die  Teilnahme  an  dem  diesjährigen  Kongresse, 
der  in  der  „Königin  des  Norden«-,  der  schönen  Stadt 
am  Mälarsee,  abgehalten  worde,  war  recht  gut,  es 
wurden  über  200  Mitglieder  gezahlt.  Während  die 
Regierungen  von  Argentinien,  Belgien,  Dänemark, 
Prankreich,  Italien,  Japan,  Mexiko,  Niederlande,  Nor- 
wegen, Oesterreich,  Portugal,  Rußland,  Schweden, 
Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika  Vortreter  ent- 
sandt hatten,  war  I  >  e  u  t  s  c  b  1  a  n  d  offiziell  nicht 
vertreten,  was  berechtigtes  Aufsehen  erregte.  Ent- 
hielt doch  dio  Tagesordnung  verschiedene  Punkte 
<z.  15.  Ausübungszwang  oder  Zwangslizen/l,  die  für 
unsere  deutsche  Industrie  von  ganz  atitierordentlicher 
Bedeutung  sind  und  in  letzter  Zeit  den  Gegenstand 
verschiedener  Hingaben  an  die  deutsche  Regierung 
gebildet  hatten.  Dae  Verhalten  der  deutschen  Regio- 
rung  dürfte  daher  in  den  Kreisen  der  deutsehen  In- 
dustrie kaum  Billigung  finden.  Bemerkt  sei  noch,  daß 
die  Präsidenten  des  amerikanischen,  dänischen,  öster- 
reichischen, schwedischen  und  ungarischen  Patent- 
amtes persönlich  den  Verhandlungen  beiwohnten. 


Einige  Tatsachen,  die  in  den  Ansprachen  der  Rs- 
gierungsvertreter  erwähnt  wurden,  verdienen  allge- 
meine Beachtung.  Der  Präsident  des  angarischen 
Patentamtes  teilte  mit,  daß  auch  Ungarn  zum 
1.  Januar  1909  der  Internationalen  Union  beitreten 
werde ;  der  Vertreter  der  Niederlande  küodigte 
unter  lebbaftem  Beifalle  der  Versammlung  an,  daß 
die  Beratungen  über  das  holländische  Patent- 
gesetz ho  gut  wie  abgeschlossen  sind,  so  daß  zu  er- 
warten ist,  daß  auch  Holland  bald  ein  Patentgesetz 
haben  wird.  In  Portugal  wird  die  Einführung  der 
Zwangslizenz  an  Stolle  des  Ausübungszwanges  be- 
raten, in  Schweden  und  Norwegen  Abände- 
rungen der  Oesetze  über  Patente,  Master  und  Waren- 
zeichen. 

Ans  den  Verbandlungen  seien  nur  diejenigen 
Punkte  hier  kurz  erwähnt,  die  zu  einem  Beschlüsse 
geführt  haben. 

I.  Patentrocht.  Auf  Grund  von  zwei  Denk- 
schriften von  Nils  Rahm-  Stockholm  und  Dr. 
Kloeppel-  Elberfeld,  die  unabhängig  voneinander 
zu  demselben  Ergebnisse  gekommen  waren,  wurde 
auf  Vorschlag  Kloeppels  folgender  Beschloß  ein- 
stimmig angenommen: 

.Der  Kongreß  billigt  erneut  den  von  dem  Ber- 
liner Kongreß  ausgesprochenen  Grundsatz,  daß  die 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Stahl  und  Elten.  1881 


Nichtausübung  einer  patentierten  Erfindung 
nicht  den  Verfall  dea  Patentes,  sondern  die  Er- 
teilung von  Zwangelizenzen  zur  Folge  haben 
■olle.  Da  es  nicht  möglich  erscheint,  diesen  Grund- 
satz schon  jetzt  in  allen  KonTentionsstaaten  zur 
Anerkennung  zu  bringen,  empfiehlt  der  Kongreß 
denjenigen  KonTentionsstaaten,  welche  schon  heute 
den  Ausübungszwang  durch  die  Zwangslizenz  er- 
setzen können,  den  Abschluß  eines  engeren 
Verbandes,  der  Aber  den  AusAbungszwang  fol- 
gendes vorschreibt:  In  denjenigen  Staaten  diesos 
engeren  Verbandes,  deren  Gesetze  Beetimmungen 
Aber  Ausführungezwang  oder  Lizenzzwang  für 
patentierte  Erfindungen  enthalten,  soll  der  Mangel 
der  Ausführung  oder  eine  Lizenzverweigerung  nie- 
mals die  Zurücknahme  oder  den  Verfall  des  Patentes 
eines  Angehörigen  dieses  engeren  Verbandes  zur 
Folge  haben.  Vielmehr  soll  in  diesen  Staaten  der 
Patentinhaber  nur  gezwungen  werden  können,  an 
andere  die  Erlaubnis  zur  Benutzung  der  patentierten 
Erfindung  gegen  eine  angemessene  Entschädigung 
und  genugende  8icherstellung  zu  erteilen,  wenn  im 
Öffentlichen  Interesse  die  Erteilung  einer  solchen 
Erlaubnis  (Lizenz)  geboten  erscheint  und  drei  Jahre 
seit  Erteilung  bezw.  Eintragung  des  Patentes  ver- 
flossen sind.  Weitergehende  Erleichterungen  des 
Ausübungszwanges,  die  die  einzelnen  Landesgesetze 
gewahren,  bleiben  unberührt.  —  Außerdem  empfiehlt 
der  Kongreß  unabhängig  hiervon  dringend  den  Ab- 
schluß von  Sonderabkommen,  durch  die  die 
betreffenden  Staaten  analog  de m  d eu t » <•  h- i t a- 
licnischen  Vertrage  vom  8.  Januar  1H!»2  bezw. 
4.  Juni  1902  gegenseitig  auf  den  Aus- 
Bbungszwang  verzichten." 

In  dem  Meinungsaustausch,  der  der  Annahme 
diese»  Beschlusses  voranging,  errogte  besondere  Auf- 
merksamkeit die  scharfe  Kritik,  die  der  Vorstand  des 
englischen  Patontanwaltverbandes  (Cbartered  Institute 
of  Patent  Agent«)  in  London,  Mr.  Imray,  an  dem 
neuen  englischen  Patentgesetze  von  1 907 
ühte  hinsichtlich  der  Vorschriften  öber  den  Ausübungs- 
twang.  Er  bedauerte,  daß  das  neue  englische  Oesetz 
den  Aasübungszwang  eingeführt  habe,  eine  „Maß- 
nahme, die  in  der  Praxis  von  anderen  Ländern  als 
Mißgriff  (failure)  anerkannt  worden  ist  und  seiner 
Meinung  nach  als  Rückschritt  bezeichnet 
werden  müßte*. 

IL  Warenzeichenrecht.  Ueber  die  inter- 
nationale Begriffsbestimmung  der  Marke 
und  den  Artikel  ß  der  Pariaer  Konvention 
wurde  eine  Resolution  auf  Vorschlag  von  (Jap itain  o 
angenommen :  Artikel  6  ist  folgendermaßen  zu  er- 
gänzen bezw.  abzuändern : 

Jede  Fabrik-  oder  Handelsmarke,  die  im  Ur- 
"prungslande  vorschriftsmäßig  eingetragen  ist,  soll  so, 
wie  sio  ist  (teile  quelle),  in  den  anderen  Unionsstaaten 
eingetragen  oder  geschützt  werden.  Die  Eintragung 
kann  jedoch  vorwoigort  werden  oder  nichtig  sein, 


1.  wenn  sie  in  Rechte  Dritter  im  Einführungs- 
lande eingreift ;  2.  wenn  der  Gegenstand,  für  den  die 
Eintragung  verlangt  wird,  den  guten  Sitten  und  der 
öffentlichen  Ordnung  zuwider  iat;  3.  wenn  die  ein- 
getragene Marke  nur  die  notwendige  Bezeichnung  für 
die  Gattung,  Beschaffenheit,  den  Urspruugeort,  die 
Verkaufsbedingungen  der  Ware  ist,  oder  auch  wenn 
sie  in  den  Sprachgebrauch  oder  die  standigen  Handels- 
gebräucho  Abergegangen  ist 

III.  Internationale  Bekämpfung  des  un- 
lauteren Wettbewerbes  nach  der  Pariser 
Konvention  (Art.  10b).  Auf  Vorschlag  von  Prof. 
Osterrioth  wurde  folgender  Beschluß  einstimmig 
angenommen : 

„Die  Internationale  Vereinigung  für  gewerb- 
lichen Rechtsschutz  möge  einen  besonderen 
Ausschuß  einsetzen  zur  Prüfung  der  Frage,  wie 
die  internationale  Bekämpfung  des  unlauteren  Wett- 
bewerbes wirksam  gefördert  werden  kann.  Dabei 
ist  besonders  in  Erwägung  zu  ziehen  die  Möglich- 
keit der  Aufstellung  bestimmter  einheitlicher  Vor- 
schriften in  der  Pariser  Konvendon   oder  die  Ein- 
wirkung auf  Gesetzgebung  und  Rechtsprechung  der 
einzelnen  Verbandstaaten. " 
Im  nächsten  Jahre  wird  die  Internationale  Ver- 
einigung keinen  Kongreß  großen  8tiles,  sondern  nur 
eine  Hauptversammlung  abhalten;  für  1910  lag  eine 
Einladung  qaeh  Belgien  vor. 

Canadlan  Mining  Institute. 

Wie  aus  den  Anzeigen  in  dieser  Zeitschrift  be- 
kannt geworden  ist,  hat  diese  Vereinigung  in  gast- 
freier Weise  auch  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher 
Eisonhüttenleote  eingeladen,  an  seiner  Sommerver- 
sammlung und  den  damit  verbundenen  Ausflügen 
teilzunehmen.  Dieser  Einladung  ist  im  Hinblick  auf 
die  weite  Entfernung  und  die  lange  Dauer  der  Reise 
nur  von  wonigen  Mitgliedern  entsprochen  worden, 
Von  deutschen  Teilnehmern  waron  bei  der  ersten 
Versammlung  anwesend  die  HH.  Bergrat  Ooebel, 
Ingenieur  K  r  a  y  n  i  k  und  Professor  P  o  t  o  n  i  e.  Die 
erste  Zusammenkunft  fand  im  Chateau  Frontenac 
in  der  Stadt  Quebec  statt  und  waren  anwesend  außer 
den  genannten  Teilnehmern  aus  Deutschland  auch 
Vertreter  Englands,  Frankreichs  und  Belgiens.  Der 
Minister  des  Bergwesens  der  Provinz  Quebec  und  der 
Bürgermeister  von  Quebec  begrüßten  in  warmen  Worten 
die  Teilnehmer,  die  alsdann  mit  Vertretern  der  Be- 
hörden eine  Dampferfahrt  auf  dem  St.  Lorenzstrom  an- 
traten. Der  Dampfer,  auf  dem  sich  ein  sehr  reges  Leben 
entwickelte,  fuhr  etwa  10  Meilen  stromaufwärts  zur  Be- 
sichtigung der  eingestürzten  Brücke  der  Transcontinen- 
tal-Railway.  Auf  der  Rückfahrt  richteten  der  Vor- 
sitzende des  Institutes  Dr.  Müller  und  Minister  Deolin 
freundliche  Worte  an  die  Fahrtteilnehmer  und  wünschten 
in  launigen  Worten  guten  Erfolg.  Am  24.  August  nachts 
um  12  Uhr  traten  etwa  25  Teilnehmer  eine  Fahrt 
nach  Sydney,  >'ova  Scotia,  an.  Kraynik. 
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Ein  neuer  Dampfmesser. 

Die  Farbenfabriken  vorm.  Friedr.  Bayer  it  t.'o.  in 
Elberfeld  haben  nach  den  Angaben  und  Berechnungen 
Ton  Ingenieur  E.  A.  J.  Kuhnke  einen  neuen  Dampf- 
messer konstruiert,  welcher  in  dun  genannten  Werken 
*ehon  seit  sechs  Jahren  in  Gebrauch  ist  und  sich  gut 
bewährt  hat.  Schoberg  macht  darüber  einige  Mittei- 
lungen.* Abbildung  1  zeigt  die  Bauweise  des  Appa- 
rate». An  einen  Rohrstutzen  ist  ein  zylindrisches 
<i*fäB  a  angegossen,  welches  oben  durch  "eine  Platte 
abgeschlossen  ist,  die  das  Gestänge   rührt  und  die 

•  .Zeitschrift  f.  Apparatenkundo*  190*Nr.  1 1  S.200. 


Registriervorrichtung  trägt.  Innerhalb  des  Gefäßes  a 
ist  auf  den  Stutzen  noch  ein  Kegelstumpf  b  einge- 
setzt. Der  Dampf  tritt  durch  o  ein,  durchströmt  b 
von  oben  her  und  geht  in  die  Verbrauehsloitung.  Die 
oberste  und  unterste  Kegelstumpfrläche  übernimmt 
die  Führung  des  Gestänges ;  an  letzterem  ist  ein 
tellerförmiges  Drosselorgan  c  befestigt  von  gleicher 
Fläche  wie  der  obere  Kcgolstumpf<|uers<-hnitt.  Dieser 
Teller  hängt  an  oinem  Draht,  der  oben  über  eine 
Rollo  geführt  und  mit  dem  Gewicht  d  beschwort  ist. 
Das  Gewicht  d  hält  der  Druckdifferenz  des  Dampfes 
und  dem  Reibungswiderstand  von  Gestänge  und  Rolle 
da»  Gleichgewicht.  Aendert  sich  der  Dampfverbrauch, 
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28.  Jahr*.  Nr.  87. 


ao  Ändert  sich  auch  die  Druckdifferenz,  und  der  Teller  c 
•teilt  sich  jeweils  dort  ein,  wo  die  Druckdifferenz 
wieder  den  konstanten  ursprünglichen  d  entsprechenden 
Wert  hat.  Der  Teller  sucht  also  stets  den  dem  augen- 
blicklichen Dampfverbrauch  entsprechenden  Quer- 
schnitt auf  und  die  Strömungsgeschwindigkeit  (u) 
des  Dampfe»  bleibt  konstant.  —  Die  Konstruktion 
i uliic  zunächst  auf  der  Formel:  G  —  Fu-y,  in 
welcher  <i  das  ganze  durch  den  Messer  gebende  Dampf- 
gewicht in  kg  für  die  Sekunde,  F  den  Durchgangs- 
querschnitt in  qm,  u  die  Strömungsgeschwindigkeit 
des  Dampfes  im  m/sec,  -■  das  Gewicht  eines  Kubik- 
meters Dampf  in  kg  der  mittleren  Spannung  p  be- 
deutet. In  der  Formel  sind  u  und  7  veränderlich  und 
F  unveränderlich,  wie  aber  schon  oben  angegeben, 
ist  hier  F  zn  einor  veränderlichen  Größe  gemacht 
worden,  wofür  daa  sonst  praktisch  schlecht  meßbare  u 
konstant  wird.  Das  spezifische  Gewicht  7  ist  ab- 
hängig vom  Druck  bezw.  der  Temperatur  des  Dampfe«. 
Wird  also  der  Druck  des  Dampfes  gemessen,  so  ist  y 
bekannt.  Zeichnet  man  nun  dauernd  y  bezw.  den 
Druck  auf  und  der  Strömungsquerschnitt  l&fit  sich  so 
veränderlich  machen,  daß  u  konstant  wird,  so  ist  Ö 
nur  noch  von  p  und  F  abhängig.  Diese  besondere 
Veränderlichkeit  von  F  wird  durch  Einschaltung  eines 

Droaselorgans  (Teller  c)  er- 
reicht, welches  sich  selbst- 
tätig so  einstellt,  daß  u  kon- 
stant bleibt.  Die  Berech- 
nung von  0  ist  für  jeden 
Augenblick  möglich,  wenn 
die  Größen  p  in  kg/qcm 
(für  71  und  die  Größe  h 
Tellerabstand  von  der  obe- 
ren Platte  (fürF)  auf  einer 
Trommel  als  Diagramm 
aufgezeichnet  werden ;  die 

planimetrierten  Flächen 
dividiert  durch  die  Zeit 
ergeben  den  gesuchten  Mit- 
telwort. —  Auf  der  Deckel- 
platte des  Apparate»  befin- 
det sich  die  Uhrtrommel  f, 
welche  da»  mit  der  nötigen 
Teilung  [oben  Millimetor- 
teilung  für  h  (Tellerabstand), 
unton  Atm.-  Teilung  für  p] 
versehene  Papier  trägt  (Ab- 
bildung 2).  Ans  dem  Dia- 
gramm kann  für  jeden 
Zeitpunkt  die  sekundliche 
I>ampfverbrauchsmenge  er- 
rechnet werden.  Zur  Be- 
stimmung der  gesamten 
Verbrauchsmenge  innorhalb 
einer  bestimmten  Zeit  schlägt  Kuhnke  einen  sehr 
einfachen  Weg  ein.  Er  stellt  für  1  mm  Tellerabstand 
und  versebiedeue  DrüVke  die  Dampfverbrauchsmenge 
fest  und  stellt  diese  Ziffern  in  Tabellen  zusammen, 
alHn  z.  B. 


5,6  at  und  HO  mm  Abstand  ermittelt,  ao  liest  man 
in  der  Tabelle  die  Zahl  für  5,6  at  für  12  Stunden 
1  mm  Abstand  ab  und  rechnet  sie  wie  folgt  um: 

G  tot.  =  167,4.  jj  .  80  =  11150  kg. 


U«bcr- 
drnck  p 
In  «t 

Or.lttlglrr 

l'rbr rhltttrr  Dampf 

DftUpf 

im» 

MO»  ISO* 

8«)° 

l>»»pf. 

nrDK«  In  Ig  Im  1 .'  -um  Iva  für  1 
T<-llerab«UDd 

nni 

5,0 

160,2 

1  60,0 

153,4  147,3 

142,0 

5,2 

162,6 

1  62,6 

1 55.K      1 40,7 

144,2 

5,4 

1 1!5,0 

165,2 

158.3  152,0 

146.5 

5,6 

167,4 

167.H 

160,7  154,4 

148,7 

5,8 

169.» 

170,4 

1  f',:U  156,7 

151,0 

Man  planimetriert  beide  DiagrammtlHelicn  und 
erhält  dadurrh  die  mittlere  Tellerentfernung  und  den 
mittleren  Druck.  Hat  man  beispielsweise  für  lOStunden 


Die  ausführlichen  Tabellen  werden  dem  Apparate 
beigegehen.  Der  Kuhnkoache  Dampfmesser  verbindet 
Einfachheit  der  Konstruktion  und  Genauigkeit  der 
Angaben  miteinander  und  kann  vielleicht  auch  in  der 
Eisenindustrie  mit  Nutzen  Anwendung  tiuden. 

Von  unseren  Hochschulen. 

In  Ergänzung  unserer  Veröffentlichung*  Ober  die 
Gestaltung  des  Unterrichte  in  der  Eisenhüttenkunde 
an  der  Königlichen  Bergakademie  in  Berlin 
gehen  uns  von  dort  folgende  Mitteilungen  Ober  die 
Aenderungen  zu.  Da  bei  letzteren  besonders  aus- 
gesprochene Wunsche  unserer  Fachkreise  berück- 
sichtigt zu  sein  acheinen,  dürften  die  uns  gewordenen 
Mitteilungen  von  allgemeinem  Interesse  sein. 

Der  Unterricht  baut  sich,  wie  bei  allen  tech- 
nischen Hochschulen,  auf  den  allgemeinen  Fächern, 
Mathematik,  Mechanik,  Chemie,  Phjsik,  Maschinen- 
zeichnen  und  Maschinonelemente,  in  den  ersten  beiden 
SemeBtern  auf.  Im  zweiten  Studienjahr  folgen  dann 
die  Vorlesungen  Aber  Mineralogie,  Geologie,  allge- 
meine Hüttenkunde,  analytische  Chemie,  Arbeiten  im 
chemischen  Laboratorium  und  Maschinenlehre  mit 
Uehungen  unter  besonderer  Berücksichtigung  der 
Hütten-  und  Bergworksmaschinen.  Im  vierten  Se- 
mester beginnt  der  eisonhüttenmännisebe  Unterricht 
mit  einer  dreistündigen  Vorlesung  über  die  Entwick- 
lung des  Eisenhüttenwesens,  in  welcher  die  historische 
Entwicklung  der  Eisenhüttenprozesse  und  deren  theo- 
retische Erklärung  gegeben  wird,  wobei  alle  Prozesse 
bis  zur  Neuzeit,  unter  anderem  auch  solche  Vorscblägs 
und  Versuche  behandelt  werden,  welche  zu  keinen 
praktischen  Kr^ebnissen  geführt  haben.  Daneben 
wird  in  einem  einstündigen  Kolleg  Uber  Feuerungekunde 
und  Ofenbaumatcrialien  vorgetragen.  Nach  diesen 
allgemeinen  Grundlagen  beginnt  dann  im  dritten  und 
vierten  Studienjahr  der  Spezialunterricht.  Zunächst 
wird  der  physikalischen  und  thermischen  Chemie  eine 
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zweistündige  Vorlesung  gewidmet,  welche  darch 
Uebungen  im  physikochemischen  Laboratorium  unter- 
stützt wird.  Aof  den  Vorlesungen  für  Maschinenbau 
und  Physik  baut  sich  ein  zweistündiger  Vortrag  über 
Elektrotechnik  mit  Uebungen  im  Laboratorium  auf. 
An  die  Vorträge  über  Chemie  und  Physik  schlielien 
sieb  in  zweistündiger  Vorlesung  mit  Uebungen  im 
Kioin^efügelaboratorinm,  die  Lehren  der  Metallo- 
graphie und  die  Vorlesungen  über  Kisenprobierkunst 
und  technische  Oasanalyso  an. 

Im  fünften  Semester  setzen  dann  die  sechsstün- 
digen Vorlesungen  über  moderne  Eisenhüttenkunde 
ein,  welche  durch  sechsstündige  Uebungen  im  Be- 
rechnen und  Entwerfen  Ton  Einselanlagen  für  Eisen- 
bütten unterstützt  werden.  Im  sechsten  SomoBter  be- 
ginnen die  vierstündigen  Vorlesungen  über  Formgebung 
und  Bearbeitung  der  Metalle;  im  dritten  Studienjahr 
werden  auch  die  Vorlesungen  über  Einführung  in  die 
Bergbaukunde  gehalten.  Die  vorgenannten  Vorlesun- 
gen erstrecken  sich  als  geschlossenes  Ganzes  über 
beide  Semester  des  dritten  Studienjahres,  in  welchem 
such  noch  über  Volkswirtschaftslehre,  Wohlfahrtspflege 
und  Oesundheitsgefahren  im  Bergbau-  und  Hütten- 
wesen gelesen  wird. 

Im  vierten  Studienjahre  folgen  dreistündige  Vor- 
lesungen über  Elektrochemie  und  Elektrometallurgie, 
welche  wiederum  durch  Uebungen  in  einem  besonderen 
Laboratorium  unterstützt  werden.  Die  Eisenhütten- 
chsmie  wird  durch  praktische  Arbeiten  während  des 
ganzen  Jahres  im  Eisenprobierlaboratorium  und  die 
Metallographie  durch  Arbeiten  im  Kleingefügelabora- 
torium  fortgesetzt,  in  welch  letzterem  auch  Gelegen- 
heit zu  besonders  eingehender  Ausbildung  geboten  ist. 
Die  Eisenhüttenkunde  selbst  wird  durch  ein  zwei- 
stündiges Kolleg  Ober  den  Zusammenbau  einzelner 
Uöttenanlapen  und  den  Betrieb  ganzer  Hüttenwerke, 
durch  sechsstündige  Uebungen  im  Entwerfen  von 
ganzen  Hüttenanlagen,  durch  ein  einstündiges  Kolleg 
Ober  Kalibrieren  der  Walzen  und  ein  einstündiges 
Kolleg  über  die  Eigenschaften  des  Eisens  und  deren 
Prüfung  im  Betriebe  fortgesetzt  Endlich  werden  ein 
zweistündiges  Kolleg  über  Hebemaschinen  und  Trans- 
portanlagen und  Vorlesungen  über  Baukonetruktions- 
lehre,  Rechtswissenschaften  und  Öffentliches  Recht 
gehalten. 


An  der  Königlichen  Technischen  Hochschule 
zu  Berlin  wird  mit  Beginn  des  kommenden  Winter- 
halbjahrs in  der  Abteilung  für  Chemie  und  Hütten- 
kunde eine  Erweiterung  des  bisherigen  Lehrplanes 
eingerichtet.  Bisher  war  der  8tudiongang  für  Hütten- 
leute an  der  Hochschule  derart,  daß  die  chemisch- 
hüttenmännische  Ausbildung  im  Vordergrund  stand; 
«rat  im  letzten  Sommerhalbjahr  ermöglichte  die  Be- 
setzung der  Professur  für  Hüttenmaschinenkunde,  den 
zukünftigen  Lehrplan  für  Hütten-Ingenieure  den  Vor- 
schlagen des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute  vom 
Jahre  1904  anzupassen,  nach  welchem  eine  für  die 
Betriebsverbültnisse  zugeschnittene,  eingehende  ma- 
schinentechnische  Ausbildung  an  Stolle  des  enzyklo- 
pädischen Unterrichts  in  diesem  Fache  treten  sollte. 

In  der  Hüttenindustrie  ergibt  sich  jedoch  »ehr 
häufig  ein  Bedarf  an  jungen  Hütten-Ingenieuren  für 
leitende  Stellungen  in  Betrieben,  für  welche  noch  ein- 
gehendere maschinentechnische  Kenntnisse  erforderlich 
sind,  als  sie  das  vierjährige  Studium  des  „Normal- 
plauea"  des  V.  d.  E.  erreichen  läßt  bezw.  nach  der  Art 
der  Diplom-Arbeit  anstrebt.  Diesom  Umstände  Rech- 
nung tragend,  wird  vom  kommenden  Halbjahr  ab  ein 
wesentliche  Erweiterung  des  Lehrplanes  dadurch  ein- 
gerichtet, daß  ein  dritter  Stndiengang  für  Hütteuleute 
eingeführt  wird,  so  daß  nunmehr  an  der  hiesigen 
Hochschule  das  Studium  der  Hüttenleute  in  drei  ter- 
whiedenen  Richtungen:  1.  MetaUhüttonkunde,  2.  Eisen- 


hüttenkunde, 3.  Hüttenmaschinen-  und  Walzwerkkunde, 
erfolgen  kann. 

Bei  dieser  Einteilung  entspricht  das  unter  1.  und 
2.  genannte  Studium  in  Eisen-  und  Metallhüttenkunde 
bis  auf  unwesentliche  Abweichungen  dem  Normal- 
plan,  so  daß  in  diesen  Studienzweigen  die  Studie- 
renden, wie  auch  an  anderen  Hochschulen,  unter 
stärkerer  Berücksichtigung  des  chemlsch-hüttenmänni- 
seben  Teiles  ausgebildet  werden  für  die  spätere  Be- 
tätigung im  Hochofen-  oder  Stahlworksbotrieh ;  der 
macliinentechnische  Unterricht  begnügt  sich  dabei  mit 
einfacherer  Vorbildung  in  den  beiden  ersten  Studien- 
jahren, und  die  Diplom-Arbeit  ist  ohne  maschinen- 
technischen Teil.  Die  neue  Fachrichtung  für  Hütten- 
m aschinen-  und  Walzwerkkunde  soll  dagegen  Ingenieure 
heranbilden,  welche  sowohl  für  den  Walzwe  r  k  - 
betrieb,  als  auch  für  die  sonstigen  Formen  der 
Weiterverarbeitung  des  schmiedbaren  Eisens, 
für  die  UeberwachungderHttttenmaschinen  und 
die  wichtigen  Fragen  des  Materialtransports 
auf  Hüttenwerken  besonders  vorgebildet  sind; 
hierfür  ist  der  grundlegende  Unterricht  in  Mechanik, 
Mathematik  und  Wärmetechnik  stärker  betont,  und 
die  Diplom-Arbeit  enthält  auch  eine  masohinentech- 
niache  Aufgabe. 

Auf  diese  Weise  ist  jedem  Stndlerenden  der 
Hüttenkunde  Gelegenheit  gegeben,  sich  ganz  ssinen 
Neigungen  entsprechend  zu  betätigen.  Beabsichtigt 
jemand  nach  Ablegung  der  Hauptprüfung  in  der  einen 
Fachrichtung  sich  auch  nach  der  zweiten  Richtung 
auszubilden,  so  dürfte  es  nicht  schwer  fallen,  nach 
einem  weiteren  Aufwand  von  zwei  Semestern  das 
Examen  in  dem  andern  Stadienzweige  abzulegen. 

Mit  Beginn  des  kommenden  Semesters  wird  auch 
der  Betrieb  in  dem  neuerrichteten  Metallogra- 
ph i  s  c  h  e  n  Institut  aufgenommen  werden.  Dasselbe 
ist  in  reichstem  Maße  mit  Apparaten  ausgestattet 
und  so  geräumig,  daß  in  ihm  gleichzeitig  20  Stu- 
dierende arbeiten  kSnnen. 

Ferner  sind  bereits  moderne  Neueinrichtungen  für 
den  konstruktiven  Unterricht  in  Hüttenkunde  ge- 
schaffen worden,  und  weitere  umfangreiche  Einrich- 
tungen hierfür  sind  im  Bau  begriffen. 

Gemäß  dieser  Neuregelung  sind  auch  die  PrO- 
fun^sbestimmungen  entsprechend  geändert  worden 
und  durch  Erlaß  des  Herrn  Ministers  der  geistlichen, 
Unterrichts-  und  Medizinalangelegenheiten  vom  4.  Juli 
1908  genehmigt  worden.  Danach  kann  die  Prüfung 
in  den  drei  bereits  angegebenen  Fächern  abgelegt 
werden.    Sie  zerfällt  in: 

a)  die  Bearbeitung  zweier  Diplomaufgaben,  deren 
Themata  den  jeweiligen  Fachrichtungen  ent- 
sprechend gestellt  werden; 

b)  eine  mündliche  Prüfung,  deren  Fächer  aus  dem 
Prüfungsplan  zu  ersehen  sind. 


Nach  dem  Programm  der  König).  Säch- 
sischen Borgakademie  zu  |F reibe rg  worden 
im  kommenden  Winterhalbjahr  1908/09  nachstehende 
das  Fisenhüttonwesen  speziell  angehende  Vorlesungen 
und  Uebungen  abgehalten  werden:  Professor  Galli: 
Eisenhüttenkunde  (4  Stunden  Vortrag  wöchentlich), 
Abriß  der  Eisenhüttenkunde  (l  8t.  Vortrag),  Allge- 
meine mechanisch-metallurgische  Technologie  (2  St. 
Vortrag),  Ueber  Eisenhüttenanlagen  (1  St.  Vortrag), 
Fouerungakunde  (I  St.  Vortrag);  Dipl.-lng.  Heike: 
Eisenprobierkunde  (I  8t  Vortrag)  nebst  Uebungen; 
Prof.  Friedrich:  Metallurgische  Probierkunde  (iSt. 
Vortrag)  nebst  Uebungen,  Metallographie  (l  St  Vor- 
trag); Prof.  Schiffner:  Hüttunkunde  (5  St.  Vor- 
trag), Elektrometallurgie  fl  St.  Vortrag),  Hütten- 
männisches Praktikum.  Die  Vortrage  beginnen  am 
Dienstag,  den  ö.  Oktober. 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Roheisengescta&ftes.  —  Ucber 
den  deuteeben  Roheisenmarkt  laßt  «ich  Neues  nicht 
mitteilen,  da  seit  unserem  letzten  Berichte  keine 
Aenderungen  eingetreten  sind. 

Vom  englischen  Markte  wird  uns  unterm 
6.  d.  M.  ans  Middlesbrough  wie  folgt  geschrieben: 
Trotz  steter  Zunahme  der  Warrantslager  sind  die 
Preise  fflr  Oießereieisen  in  dieser  Woche  weiter  ge- 
stiegen. Da  der  Geldmarkt  überall  für  neue  Unter* 
nehmungen  günstiger  geworden  ist,  wichst  das  allge- 
meine Vertrauen  auch  für  Anlage  von  Kapital  in 
Eisen- Warrant«.  Oießereieisen  ist  sehr  knapp.  Ha« 
matit  ist  ebenfalls  fester.  Heutige  Preise  fflr  Sep- 
tember-Lieferung Bind:  für  O.M.B.  Nr.  1  sh  55/— , 
für  Nr.  3  sh  52/6  d  und  fflr  Hämatit  in  gleichen 
Mengen  1,  2,  3  sh  55/6  d  bis  sh  56/—,  samtlich  fflr 
die  ton  netto  Kassa  ab  Werk.  Hiesige  Warrants 
Nr.  3  notieren  sh  52/5  d  Kassa  Käufer,  sh  52/7'/i  d 
Angeber.  Die  Warrantslager  hierselbst  enthalten 
63  541  tons,  darunter  62  141  tone  Nr.  X 

Deutsch  •  Luxemburgische  Bergwerks*  and 
Hütten  -  Aktiengesellschaft  ta  Bochum  —  Dort- 
montier  Steinkohlenbergwerk  Iamlse  Tiefbau  zu 
Barop.  —  Die  Aufsichtsrate  dieser  Gesellschaften 
haben,  wie  wir  Nachrichten  der  Tagespreise  ent- 
nehmen, kürzlich  beschlossen,  den  auf  den  3.  Oktober 
einzuberufenden  Hauptversammlungen  die  Vereinigung 
beider  Unternehmen,  ferner  die  Ausgabe  von  18  Mil- 
lionen neuer,  ab  I.  Januar  1909  dividendenberechtigter 
Aktien  der  Deutsch-Luxemburgischen  Bergwerks-  und 
Hütten-Aktiengesellschaft  und  von  8  Millionen  zu  4'/*7» 
verzinslichen,  zu  103  %  rückzahlbaren  hypothekarisch 
eingetragenen  Schuldverschreibungen  vorzuschlagen. 
Hiervon  sind  4  Millionen  Mark  neue  Aktien  für  den 
Erwerb  des  Louise  Tiefbau-Unternehmens,  von  dessen 
Aktien  die  Deutsch-Luxemburgische  Gesellschaft  übri- 
gens schon  einen  Teil  im  Betrage  von  etwa  einer  Million 
Mark  besitzt,  bestimmt,  wahrend  die  übrigen  neu  zu 
schaffenden  Aktien  zur  AbstoBung  der  Bankschulden  von 
Deutsch-Luxemburg  und  Louise  Tiefbau  dienen  sollen. 

Georgs-Marlen-Bergwerks-  und  Hütten-Verein, 
Akttengeseilschaft  zn  Osnabrück.  —  Wie  der  Be- 
richt des  Vorstandes  ausführt,  konnte  das  Ergebnis 
des  Geschäftsjahres  1907/08  in  der  ersten  Hälfte  als 
im  allgemeinen  befriedigend  angesehen  werden,  da- 
gegen verminderten  sich  im  zweiten  Halbjahre  die 
Auftragsmengen  ganz  erbeblich  und  zugleich  ver- 
schlechterten sich  die  Proise  immer  mehr.  Diese 
Vorgänge  trafen  den  Verein  doppelt  schwer,  da  er 
sich  von  dem  Unglücksfalle  auf  Zeche  Werne*  noch 
nicht  völlig  erholt  hatte.  8o  stellt  sich  der  Betriebs- 
Überschuß  (einschließlich  Zeche  Werne)  auf  nur 
4  045  606,25  (im  Vorjahre  4  177  673,33)  Die 
Hypotheken-  und  sonstigen  Zinsen  betrugen  817601,51 
(672  595)  ,A,  die  allgemeinen  Unkosten  985  722,15 
(758  772,79)  während    die   Abschreibungen  auf 

1  439  462,42  (1  965  670,53)  Jt  bemessen  sind,  so  daß 
für  daa  Berichtsjahr,  unter  Einschluß  von  358958,07  Jt 
Gcwinnvortrag  aus  190t>/07,  ein  Ueberschuß  von 
755  675,19  verbleibt.  Eine  Dividende  kann  bei  der 
augenblicklichen  Finanzlage  der  Gesellschaft  (siehe 
weiter  unten)  wiederum  nicht  verteilt  werden.  ••  — 
Ueber  den  Betrieb  der  einzelnen  Abteilungen  des 
Unternehmens  ist  folgendes  zu  bemerken:  Der  Gruben- 
betrieb der  Zeche  Werne  konnte  ohne  größere 
Störungen  durchgeführt  worden,  nur  gestalteten  «ich 
die  Arbeiter  Verhältnisse  infolge  des  Kinfiueaes  der 
neuen  Xachharzecben  recht  ungünstig,  so  daß  die 
tägliche  Förderung  noch  nicht  weit  über  1000  t  stieg. 

•  Vergl.  „8tahl  und  Kisen-  190«  Nr.  24  8.  1530. 
Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1907  Xr.  5t)  8.  1826. 


Insgesamt  betrug  die  Kohlenförderung  288 450  (98 337)  t. 
Die  Kokerei,  deren  Wiederherstellung  erhebliche 
Kosten  verursachte,  arbeitete  seit  dem  1.  Januar  d.J. 
ohne  Unterbrechungen  und  stellte  bis  zum  Schlüsse 
der  Berichtszeit  53  295  t  Koks  her,  wobei  noch  1937 1 
Teer  und  831  t  schwefelsaures  Ammoniak  gewonnen 
wurden.  Die  Ringofenziegelei  erzeugte  8  013  630 
(9  835  250)  Steine.  Die  Arbeiterzabl  der  Abteilung 
betrug  im  Durchschnitt  1498  Mann.  In  den  Stein- 
brüchen der  Abteilung  Piesberg,  die  1040  Arbeiter 
beschäftigte,  wurden  insgesamt  467  607  (489  950)  t 
bearbeitete  und  unbearbeitete  8teine  sowie  132  855  t 
Steinabfftlle  gewonnen,  während  die  Durilitfabrik 
Fabrikate  im  Werte  von  282  425  (316  955)  .*  absetzte. 
Bei  der  Abteil tung  Georgsmar ienhütte  konnte  die 
Erzförderung  aus  den  eigenen  Gruben  bis  zum  An- 
fange des  Kalenderjahres  auf  der  alten  Höhe  erhalten 
werden;  dann  aber  mußte  sie  infolge  des  schwächeren 
Hochofenbetriebes  um  über  30*/«  eingeschränkt  wer- 
den. Anfang  September  wurde  mit  dem  Abteufen 
des  beim  Permer  Stollen  geplanten  Schachtos  be- 
gonnen. Am  meisten  hatte  der  Hüttenbetrieb  unter 
den  ungünstigen  wirtschaftlichen  Verhältnissen  in  der 
Eisenindustrie  zu  leiden.  Da  sich  die  Lagerbestande 
an  Roheisen  infolge  mangelnden  Absatzes  übermütig 
vergrößert  hatten  und  das  neue  Martinwerk  nicht  in 
vollem  Umfange  in  Betrieb  gesetzt  werden  konnte, 
wurde  Hochofen  III  am  1.  März  und  Hochofen  I 
am  12.  April  d.  J.  gedämpft.  Heitdem  standen  nur 
noch  zwei  Hochöfen  im  Feuer.  Darunter  litten  natur- 
gemäß auch  der  Kokereibetrieb  und  die  Gewinnung 
der  Nebenerzeugnisse.  In  der  Gießerei  war,  abge- 
sehen von  Bau-  und  Maschinenguß,  die  Beschäftigung 
durchweg  befriedigend.  Die  neuen  Martinatahl-  und 
Walzwerks-Anlagen,  die  bis  auf  das  Grobwalzwerk 
fertiggestellt  wurden  und  größtenteils  im  Betriebe 
sind,  arbeiteten  nach  Beseitigung  anfänglicher  kleiner 
Mängel  dauernd  gut.  Seit  Anfang  d.  J.  wurde  die 
direkte  Verarbeitung  flüssigen  Roheisens  zu  Stahl 
mit  Hilfe  des  Eisenmischors  durchgeführt.  Das  Block- 
walzwerk, das  als  erstes  in  Deutachland  elektrisch 
angetrieben  wird,*  hatte  keinerlei  Störungen  zu 
verzeichnen,  entsprach  vielmehr  den  an  es  geknüpften 
Erwartungen.  Das  neue  Feineisenwalzwerk,  das  probe- 
weise im  Betriebe  war,  aber  wegen  Mangels  an  Auf- 
trägen einstweilen  wieder  stillgelegt  werden  mußte, 
ergab  ebenfalls  keine  Anstünde  von  Belang.  Die  Ab- 
teilung Georgsmarienhütte  förderte  im  Berichtsjahre 
273022  (314  387)  t  Erze  und  erzeugte  in  den  ver- 
schiedenen Betrieben  137  770  (157  140)  t  Koks,  112480 
(131058)  t  Roheisen,  49061  (1517)  t  Martinstahl- 
blöcke, 9220  (10912)  t  Gußwaren  —  von  denen 
6316  t  an  Fremde,  2747  t  an  die  eigenen  Werke 
geliefert  wurden  — ,  684  (1645)  t  Zement,  243 
(258»  t  Mörtel  und  15570000  (16  725  800)  Schlacken- 
steine. Die  durchschnittliche  Arbeiterzahl  der  Ab- 
teilung beliof  sich  auf  2859.  Die  Abteilung  Osna- 
brück mußte,  wenn  anch  nicht  so  stark  wie 
die  Georgsmarienhütte,  den  Betrieb,  insbesondere 
des  Bessemer-  und  Martinwerkes,  ebenfalls  einschrän- 
ken, doch  milderte  der  größere  Absatz  der  bewährten 
Spezialitäten  des  Vereins  die  eintretenden  Schwierig- 
keiten. Die  Fabrikation  von  Radreifen,  Radsätzen  und 
Weichen  war  im  allgemeinen  ziemlich  befriedigend,  da- 
gegen ließ  die  Beschäftigung  in  Schmiedestücken  viel 
zu  wünschen  übrig.  In  den  Osuabrücker  Werken,  die 
IHM»  Arbeiter  beschäftigten,  wurden  65321  (97  148)  t 
Halbfabrikate  (Rohstahl  usw.),  79  363  (74  302)  t 
Fertigfabrikate  (Schienen,  Schwellen  und  dergleichen), 
5955  (11529)  t  üußwaren  und  7127  (6753|  t  feuerfeste 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  18  S.  609  u.  flf. 
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Steine  hergestellt  —  Die  an  fremde  Abnehmer  abge- 
fetzten Erzeugnisse  aller  vier  Abteilungen  hatten 
einen  Wert  von  21  175324  (21 419  489)  Jl,  daneben 
betrug  die  Summe  der  Lieferungen  der  einseinen  Ab- 
teilungen untereinander  9  407  889  (5  793  817)  »*.  Die 
Gesamtzahl  der  Arbeiter  auf  den  Vereinswerken  be- 
lief sich  auf  7296  (6741),  der  von  ihnen  verdiente  Oe- 
samtlohn  auf  8  842  992  (7  779  712)-*.  —  Dem  Be- 
richte des  Vorstandes  sind  Bemerkungen  des  Auf- 
sichtarates  Ober  die  Finanzlage  des  Vereines  ange- 
schlossen und  ferner  ist  ihm  eine  gemeinsame  Denk- 
schrift beider  Verwaltungsorgane  beigegeben,  die  den 
Aktionären  darlegen  soll,  weshalb  die  bevorstehende 
Hauptversammlung  Aber  Antrage  zur  Beschaffung  von 
Geldmitteln  beschließen  und  wie  diese  Krage  gelöst 
werden  soll.  Wir  können  aus  den  eingehenden  Dar- 
legungen nur  kurz  wiedergeben,  daß  nach  dem  Aus- 
weise des  Rechnungsabschlusses  der  Oesellschaft 
deren  Finanzlage  insofern  äußerst  Respannt  ist,  als 
den  Anlagewerten  in  Höhe  von  39  6 1 7  2!>5,37  Jt  an 
eigenen  Mitteln  im  ganzen  nur  23640  626,84  Jt  gegen- 
überstehen. Die  Ursachen  für  dieses  Mißverhältnis 
sind  nach  der  Denkschrift  in  den  vielen,  jedoch  für 
die  Wettbewerbsfähigkeit  de 8  Unternehmens  nötigen 
Neuanlagen  während  der  letzten  zehn  Jahre  zu  suchen, 
zumal  da  deren  Kosten  durchweg  viel  höher  gewesen 
sind,  als  nach  den  Voranschlägen  vermutet  worden 
war.  8o  waren  die  Aufwendungen  für  die  Zeche 
Werne  auf  nur  7  500000.4  berechnet,  wahrend  die 
Zeche  bis  zum  30.  Juni  1907  bereits  ein  Anlage- 
kapital von  16897412,03  Jt  beansprucht  hatte.  Die 
Neuanlagen  der  Hütte  sollten  einschließlich  des  noch 
nicht  gebauten  Grobwalzwerkes  6  580  000  .Jt  kosten, 
haben  aber  ohne  dieses  Werk  schon  8  800  Ol  1,75  Jt 
erfordert,  wobei  noch  600000  Jl  geschuldet  werden. 
Die  Denkschrift  kommt  zu  dem  Ergebnis,  daß  zur 
Gesundung  der  Verhaltnisse  dos  Vereines  zusammen 
8  372  500  Jl  neuer  Mittel  erforderlich  soion,  darunter 
rund  2  500  000  «  zur  Beseitigung  der  ltankierschuld 
und  anderer  Darlehn,  1  287  500  Jt  zur  Rückzahlung 
der  kurzfristigen  Piesberg-Anleibe,  2  285  000  für 
beroita  vollendete  und  noch  auszuführende  Bauten 
(einschließlich  des  Grobwalzwerkes!  und  das  llebrige 
für  kleinere  Anlagen  und  insbesondere  für  Arbeiter- 
biuser.  Die  Vorschläge  der  Verwaltung  geben  nun 
dahin,  daß  von  den  Stammaktionären  45  */•,  von  den 
Prioritätsaktionären  20  •/»  Zuzahlnng  geleistet,  daß 
von  den  Prioritätaaktionären  die  Vorrechte  gegenüber 
den  Summaktioniren  aufgegeben,  daß  die  Aktien  der 
Stammaktionära,  welche  die  geforderte  Zuzahlung 
nicht  leisten,  wie  2:  1  und  die  Aktien  der  Prioritäts- 
aktionäre,  die  ihr  Vorrecht  unter  Zuzahlung  von 
20  nicht  aufgeben,  anter  Aufhebung  der  Vorrechte 
wie  4  :  3  zusammengelegt  werden  unter  Ermächtigung 
des  Aufsichtsrates  und  Vorstandes,  für  die  infolge 
der  Zusammenlegung  von  Aktien  ermäßigten  Aktien- 
beträge und  darüber  hinaus  neue  Aktien  in  der  Zeit 
bis  zum  1.  Juli  1909  nicht  unter  dem  Nennwerte  und 
unter  Ausschluß  des  Bezugsrechts  der  alten  Aktionäre 
bis  zu  einer  Höhe  Buszugeben,  daß  das  Grundkapital 
der  Oesellschaft  21  000  000  Jt  nicht  übersteigt.  Bei 
solchem  Vorgehen  erhielte  der  Verein  an  neuem 
Kapital    a»    durch    Zuzahlung    der  Summaktionäre 


5  805  000  Jt,  b)  durch  Zuzahlung  der  Prioritätsaktio- 
nära  1  272  000  .«,  c)  durch  neue  Aktien  1  740  000  Jt, 
zusammen  8  817  000.4,  oder,  nach  Abzug  der  mit 
500  000  .*  geschätzten  Kosten,  8  317  000  Jt.  • 

Friedrich  Thomee,  Aktien-Gesellschaft,  Wer* 
doli]  i.  W.  —  Wie  dem  Berichte  des  Vorstandes  zu 
entnehmen  ist,  weist  das  Ergebnis  des  am  30.  Juni 
abgeschlossenen  Geschäftsjahres  der  Oesellschaft 
gegenüber  dem  des  Vorjahres  infolge  der  veränderten 
Lage  den  Eisenmarktes  einen  ziemlich  erheblichen 
Kückgang  auf.  Zwar  wurden  im  Drahtwalzwerke  und 
in  der  Zieherei  noch  etwas  höhere  ErzougungszifTem 
erreicht  als  1906/07,  dagegen  mußte  die  Herstellung 
von  Stabeisen  sehr  eingeschränkt  werden,  so  daß  es 
erforderlich  wurde,  zahlreiche  Feierschichten  einzu- 
legen. Erzeugt  wurdon  3985  (i.  V.  4210)  t  Schweiß- 
eisonluppen,  92S6  (9142»  t  Schweißeisen  und  Spezial- 
walzdraht,  3969  (5875)  t  Stabeisen  aus  Schweißeisen, 
Flußeisen  und  Stahl,  Bowie  6811  (6731)  t  gezogener 
Draht  und  Drahtstifte.  Der  Gesamt  Umschlag  betrug 
2  875  253,71  (3  225  009,84)  .4.  Zur  Verarbeitung  ge- 
langten 4630  (4887)  t  Roheisen,  4406  (5576)  t  Eieen- 
luppon,  10274  (11  271)  t  FlußeiBen  und  Stahlknüppel 
und  7025  (6938>  t  Walz-  und  Stiftdraht.  Das  Work 
beschäftigte  durchschnittlich  258  (267)  Arbeiter  mit 
insgesamt  887  847,85  (391  295,90)  Jt  Lohn,  d.  i.  auf 
den  Kopf  1503  (1465)  Jt  JahresverdienBt  Der  Rech- 
nungsabschluß des  Berichtsjahres  zeigt  bei  22387,67  Jt 
Vortrag  einen  Rohüberschuti  von  245  882,23  Jt, 
der  sich  durch  8konto-  und  Zinsdifferenzen  sowie 
Handlungsunkosten  auf  153  947,90  .«  ermäßigt.  Von 
diesem  Betrage  sollen  28  941,14  .4  abgeschrieben  und 
6250,34  Jl  der  gesetzlichen  Rücklage  überwiesen 
werden,  insgesamt  7323,96  Jt  den  Konten  für  Re- 
paraturen, Steuer-Rücklage  und  Wohlfahrtaoinrich- 
tungen  zufließen,  5639,94  Jt  an  Tantiemen  und  Be- 
lohnungen verteilt,  sowie  endlich  72  000  Jt  (6  7«)  *,a 
Dividonde  ausgezahlt  werden ;  die  übrigen  83  792,52  .M 
verbleiben  zum  Vortrago  auf  neue  Rechnung. 

Oesterreich  lach  -  Amerikanische  M  »gneslt  «öe- 
Seilschaft,  m.  b.  H.,  Wien.  —  Unter  dieser  Firma 
haben,  wie  die  „K.  Z."  meldet,  die  Fabrikanten  Hugo 
Wilisch  in  Königswinter,  Otto  Briede  in  Bonrath, 
Kaufmann  Hessenbruch  in  Düsseldorf  und  Genossen 
ein  neues  Unternehmen  mit  1  100000  Kr.  Stamm- 
kapital  zu  dem  Zwecke  gegründet,  ein  Magnesit -Vor- 
kommen bei  Millstatt  in  Kärnten  auszubeuten. 

~*  Nachträglich  teilt  die  Verwaltung  mit,  daß  die 
Gesellschaftsorgane  den  der  Hauptversammlung  zu 
unterbreitenden  Wiederaufrichtungsanträgen  eine  Fas- 
sung gehen  werden,  die  sich  den  Anachauungon  des 
Reichsgerichtes  anpaßt.  Es  handelt  sich  hierbei  darum, 
daß  die  zuzahlenden  und  die  nicht  zuzahlenden  Aktio- 
näre nicht  ungleichmäßig  behandelt  werden  dürfen, 
wie  dies  nach  den  ersten  Anträgen  der  Verwaltung 
der  Fall  sein  würde.  Zugleich  wird  darauf  aufmerk- 
sam gemacht,  daß  die  dem  Geschäftsbericht  bei- 
gegebene Begründung  einen  Fehler  enthält,  da  die 
Piesberg-Anleiho  von  1 260000  Jt  nur  mit  102  o/0 
(nicht  mit  108  o/0)  rückzahlbar  ist,  so  daß  dafür  ins- 
gesamt 1275000  Jt  (sUtt  1287600  Jl)  in  Rechnung  zu 
stellen  sind. 


Vereins-Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Nr  die  TerelMblbliothek  sind  elngegaagen: 

(Die  Elotmdef  »lad  Aarab  *  bf  lrlchael.) 

Herzogliche  Technische  Hochschule*  Carolo- 
Wilholmina  zu  Braunschweig:  l'rogramm  für 
da$  Studienjahr  l'J08jl9i)9. 


Aenderungen  in  der  Mitgliederliste. 

Cuttodit,  Alphon»,  119  Victoria  Street,  Westminster, 
London  SW. 

Engau,  Fritz  B.  Ct.,  Ingenieur,  Neunkirchen,  Nieder- 
Oesterreivh. 

Verstorben: 
Peter»,  Dr.-Ing,  h.  c.  Th.,  Geh.  Baurat,  Berlin  NW. 
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Vereins-  Nachrichten. 


28.  Jahrg.  Nr.  87. 


Theodor  Peters  f. 


Am  Mittag»  des  2.  Septembers  verschied  in  Grune- 
wald bei  Herlin  nach  langem  schwerem  Leiden  der 
Geheime  Baurat  Dr.-Ing.  h.  c.  Theodor  Feters, 
Direktor  des  Vereines  deutscher  Ingenieure. 

Diese  Kunde  hat  überall  im  In-  wie  Auslande, 
wo  nur  deutsche  Ingenieure  verkehren,  tiefschmerz- 
liche Trauer  hervorgerufen ;  war  doch  der  Verewigte 
bis  zu  der  Stunde,  in  der  or  dem  Siechtum  unrettbar 
anheimgefallen  war,  stets  mit  der  ganzen  Fülle  seiner 
Lebenskraft  und  unermüdlicher  Tätigkeit,  mit  seinem 
roichen  Wissen  und  verbindlichen  Wesen  für  den 
Stand  und  den  Zusammenschluß  der  deutschen  In- 
genieure eingetreten. 

Der  Heimgegangene  war  am  15.  November  1841  zu 
Menden  bei  Siegburg  geboren,  wo  sein  Vater  Dr.  jur. 
Ludwig  Foters  ein  Hammerwerk  be- 
saß. Nach  des  Vaters  Tode  siedelte 
die  Familie  nach  Berlin  über  und 
Theodor  Feters 
ihm  bereits  im 
Tode  vorausge- 
Richard  Feters 


hier  genoß  auch 
ebenso  wie  sein 
Jahre  1869  im 
gangener  Bruder 


seine  Erziehung  und  Ausbildung 
im  Köllnischon  Gymnasium  und 
im  Königlichen  Gewerbe-Institut. 
Praktisch  arbeitete  er  auf  der 
Quint  bei  Trier  und  ging  dann 
nach  Siegen,  wo  er  zuerst  als 
Ingenieur,  später  als  Teilhaber 
der  Siegener  Maschinenbau-Anstalt 
vorm.  A.  \  H.  Oochelbäuser  tätig 
war.  In  seiner  damaligen  Beschäf- 
tigung wurde  er  auch  im  Jahre 
1878  Mitglied  des  Vorstandes  des 
„Technischen  Vereins  für  Eison- 
Hüttenwesen" ,  und  trat  bei  der 
NeubegrQndung  dieses  Vereins, 
der  damals  ein  Zweigverein  des 
Vereins  deutscher  Ingenieuro  war, 
in  den  Vorstand  des  Vereins 
deutscher  Eisenhüttenleute  über, 
legte  aber  dieses  Amt  nieder, 
nachdem  er  im  Jahre  1882  als 
Geschäftsführer  des  „Vereines 
deutscher  Ingenieure"  berufen 
wurde. 

Als  solcher  bis  zum  Jahre  1891  unter  dem  da- 
maligen Direktor  Grashof  und  sodann  als  Direktor 
tätig,  hat  Foters  seine  ganze  Kraft  dem  Ingenieur- 
stande gewidmet.  Es  würde  zu  weit  führen,  die 
mannigfachen  Arbeiten  aufzuzählen,  mit  denen  sein 
Name  verknüpft  gewesen  ist,  und  bei  denen  er  füh- 
rend mitgewirkt  hat.  Kaum  eine  Seite  des  technisch- 
indnstriellen  und  technisch-wissenschaftlichen  Lebens 
wird  es  geben,  an  der  Feters  nicht  regen  Anteil  ge- 
nommen. Nur  einige  besonders  wichtige  Arbeiten, 
denen  er  mit  besonderer  Liebe  nachging  und  in  deren 
Erfüllung  er  seine  Lebensaufgabe  erblickte,  mögen 
herausgegriffen  werden.  So  hat  der  Verstorbene  die 
als  Erbe  von  seinem  Bruder  Richard  Feters  über- 
nommenen Arbeiten  an  der  Ausgestaltung  des  deut- 
schen Fatentgesetzes  steta  als  ein  wichtiges  Ver- 
mächtnis angesehen,  dem  er  seine  persönliche  Mit- 
arbeit in  hervorragendem  Maße  widmete.  Bei  der 
Mitwirkung  des  VereineM  deutscher  Ingenieure  an 
der  DampfkeBselgesetzgebung ,  insbesondere  ihrer 
Vereinheitlichung  für  das  ganze  Deutsche  Reich,  war 
er  in  solchem  Maße  persönlich  führend   tütig,  daß 
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ihm  '  in  der  im  vorigen  Jahre  zustande  gekommenen 
Dampfkessel -Normen -Kommission  der  Vorsitz  über- 
tragen wurde. 

Seine  eigentliche  Schöpfung  aber  war  der  Ge- 
danke der  Schulreform,  die  sich  von  so  hervorragen- 
der Bedeutung  für  den  Ingenieurstand  erwiesen  hat. 
Bereits  im  Jahre  1886  stellte  er  den  Leitsatz  auf: 
„daß  die  deutschen  Ingenieure  für  ihre  allgemeine 
Bildung  dieselben  Bedürfnisse  haben  und  derselben 
Beurteilung  unterliegen  wollen,  wie  die  Vertreter  der 
übrigen  Berufszwoige  mit  höherer  wissenschaftlicher 
Bildung",  und  mit  zäher  Ausdauer  bat  er  für  die 
Anerkennung  dieses  Grandsatzes  gefochten,  Schulter 
an  Schulter  mit  dem  unter  seiner  tätigen  Mitwirkung 
ins  Leben  gerufenen  Verein  für  Schulreform,  und  hat 
so  dem  Gedanken  der  Gleich- 
berechtigung der  drei  Schularten 
zum  Siege  verhelfet:. 

An  dem  Ausbau  des  tech- 
nischen Schulwesens,  der  Hoch- 
schulen wie  Mittelschulen,  hat 
Foters  stets  eifrigst  mitgearbeitet. 
Den  Dank  hierfür  haben  ihm  dir 
Technischen  Hochschalen  durch 
die  Verleihung  des  Grades  eines 
Doktoringenieurs  ehrenhalber  ge- 
zollt. 

Auch  die  Staatsregierungen 
haben  die  Verdienste  des  Ver- 
storbenen anerkannt  durch  Ver- 
leihung mehrerer  Orden  und  de* 
Titels  oines  Geheimen  Baurates. 
Der  Stadt  .Charlottenburg  hat  er 
längere  Zeit  als  Stadtverordneter 
wertvolle  Dienste  geleistet. 

Die  „Zeitschrift  des  Vereines 
deutscher  Ingenieure"  iat  unter 
seiner  Leitung  die  erste  allgemeine 
technische  Zeitschrift  Deutschland» 
und  der  Welt  geworden  und  hat 
nicht  wenig  dazu  beigetragen,  das 
Ansehen  der  deutschen  Technik 
im  In-  and  Auslände  zu  verbreiten 
und  zu  heben. 

Theodor  Feters  hatte  bei  der 
Begründung  des  Vereins  deutscher 
Eisenhüttenleute  eine  gegensätzliche  Stellung  ein- 
genommen, aber  freimütig  bekannte  er  wenige  Jahre, 
nachdem  der  Verein  ins  Leben  getreten  war,  daß 
dessen  Aufgaben  auf  seinem  Sondergebiete  so  große 
und  wichtige  seien,  daß  die  Trennung  zweckmäßig 
gewesen  war. 

Unser  Verein  hatte  die  Freude,  ihn  später  zu  den 
regelmäßigen  Besuchern  seiner  Versammlungen  zählen 
zu  dürfen  und  mit  ihm  stets  einträchtig  bei  vielen 
und  großen  Aufgaben  Hand  in  Hand  zo  arbeiten. 
Der  Verein  deutscher  Eisenhüttenlente  ist  daher  durch 
den  Verlust  von  Theodor  Feters,  durch  den  der  Verein 
deutscher  Ingenieure  in  erster  Linie  hart  betroffen 
wurde,  ebenfalls  in  Mitleidenschaft  gezogen  und  in 
tiefe  Trauer  versetzt  worden. 

„Denn  er  war  unser"!  Diese  Worte,  die  seinem  ihm 
im  Tode  vorausgegangenen  Bruder  Richard  bei  seinem 
frühzeitigen  Hinscheiden  von  seinen  Fachgenossen 
gewidmet  wurden,  rufen  wir  auch  Theodor  Foters 
nach,  fügen  ihnen  aber  schmerzbewegt  als  das  Motto 
seinos  Lebens  noch  hinzu: 

.Treu  bis  in  den  Tod." 


Google 


Ute  4h 
tetabdM  Tita 
■r-JaiLSckrUttr, 

•nckiftiftkrtr  4n 
Trete«  taMkB  IM1 
■truakau. 

I  »UM  I  Ml| 

<■  i.  ittri-SUnUorl. 


STAHL  ÜB  EISEN 

ZEITSCHRIFT 


Ldtw  *a 
wtaHdoiUidiM  Tcta 
ttatnlttirtür 
Br  Brintr, 
6odiIftiftnirtr  4fr 
Rortfvcstlidm  fifnppv 
tm  Vrrffau  irntsdtcr 
film   otij  Sukl- 
iBdojthdltr 


FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  38. 


16.  September  1908. 


28.  Jahrgang. 


Zum  50jährigen  Jubiläum  der  Jlseder  Hütte. 


|3er  aspera  ad  astra!  Das  ist  das  Motto. 
*  unter  dem  die  Jlseder  Hütte  ihr  goldenes 
Jubelfest  zu  begeben  vermag.  Wer  die  Jlseder 
Hütte  und  das  mit  ihr  verbundene  Peiner  Walz- 
werk nach  ihrer  jetzigen  ebenso  eigenartigen  wie 
günstigen  Stellung  un- 
terden  deutschen  Schwe- 
sterwerken beurteilt, 
vergißt  leicht,  daß  der 
heutigen  .  guten  Zeit 
Tage  schwerer  Not  vor- 
ausgingen und  nur  durch 
unerschütterlichen  Mut 
und  zähes  Aushalten  die 
Wendung  zum  Besseren 
herbeigeführt  wurde. 
Die  guten  Erträgnisse, 
die  die  Gesellschaft  in 
der  neueren  Zeit  ver- 
zeichnen konnte ,  sind 
zwar  in  erster  Linie  auf 
ihre  besonders  günsti- 
gen Produktion*-  und 
Absatzbedingungen  zu- 
rückzuführen, nicht  zum 
wenigsten  aber  auch  auf 
den  Umstand,  daß  sie 
stets  ihren  von  Anfang 
an  befolgten  soliden  und 
vorsichtigen  Grundsät- 
zen treu  geblieben  ist. 
Nur  so  ist  es  möglich 
gewesen,  alle  die  großen 
Ausgaben  zu  bestreiten, 
welche  erforderlich  wa- 
ren, um  das  Werk  auf 

«eine  jetzige  Höhe  zu  bringen  und  alle  Errungen- 
schaften der  Technik  nutzbar  zu  machen,  ohne  das 
Aktienkapital  übermäßig  anschwellen  zu  lassen. 

Kiner  aus  Anlaß  der  Jubel-Feier  erschie- 
nenen Festschrift  entnehmen  wir  das  Nachstehende 
über  den  Werdegang  der  vereinigten  Werke.* 
Ktwa  7  km  südlich  von  der  Stadt  Peine  ist 
das  Dorf  Groß-Jlsede  gelegen,  in  dessen 


Geb.  Kommerzienrat  (Jerli.  I..  Meyer, 
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mittelbarer  Nähe  sich  die  Ortschaften  Groß- 
Bülten  und  Adenstedt  befinden.  Die  hier  in 
einer  Mächtigkeit  von  8  bis  10  m  vorkommen- 
den und  auch  zu  Tage  tretenden  Eisenerze 
wurden  in  den  50  er  Jahren  des  verflossenen 

Jahrhunderts  bekannt 
und  durch  Schürfungen 
auf  eine  Erstreckung 
von  4  km  Uber  Groß- 
Bülten  hinaus  nachge- 
wiesen. Auf  Grund  die- 
ses Vorkommens  plante 
der  Bankier  Carl  Host- 
mann in  Celle ,  der 
auch  bei  anderen  indu- 
striellen Unternehmun- 
gen beteiligt  war,  die 
Anlage  eines  großen 
Hüttenwerkes.  Ergrün- 
dete zu  diesem  Zwecke 
im  Jahre  1856  die  Ak- 
tiengesellschaft „Berg- 
bau- und  H  ü  t  tenge- 
sellschaft  zu  Pei- 
ne". Das  Unternehmen, 
das  in  der  großartigsten 
Weise  gedacht  war, 
sollte  acht  Hochöfen 
mit  allem  Zubehör,  eine 
Gießerei,  ein  Walzwerk 
und  eine  Maschinen- 
fabrik erhalten.  Man 
nahm  an,  daß  das  er- 
blasene  Roheisen  von 
vorzüglicher  Qualität 
sein  würde,  und  stutzte 
sich  dabei  hauptsächlich  auf  die  Gutachten  zweier 
berühmter  Chemiker,  der  Professoren  von  Liebig 
in  München  und  Wohl  er  in  Göttingen,  nach 
denen  die  Erze  sich  durch  besondere  Reinheit 
von  Schwefel  und  auch  von  Phosphor  aus- 
zeichneten. Deshalb  würde,  so  meinte  man, 
das  Roheisen  sich  gut  zur  Herstellung  von 
Schmiedeisen  und  Stahl  eignen.  Man  rechnete 
dabei  mit  einer  jährlichen  Herstellung  von 
1 000  000    bis    1  200  000    Zentnern  Roheisen, 
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Zum  30jährigen  Jubiläum  der  JUeder  H litte. 


28.  Jahrg.  Nr.  38. 


das  in  der  Hauptsache  auf  dum  eigenen  Werke 
weiter  verarbeitet  werden  sollte.  Für  den 
Ueberschuß  glaubte  man  einen  vorteilhaften  Ab- 
satz bei  den  Eisengießereien  und  Maschinen- 
fabriken in  der  Nahe  und  weiter  östlich  zu 
haben.  Bei  der  erwarteten  guten  Beschaffenheit 
des  Eisens  und  dem  Frachtvorsprung  gegenüber 
westfälischem  Eisen  rechnete  man  mit  einem 
Verkaufspreise  von  etwa  20  Talern  für  1000 
Pfund,  wahrend  man  die  Selbstkosten  auf  12'/s 
Taler  schätzte.  Der  Größe  des  geplanten  Unter- 
nehmens entsprechend  sollte  die  Gesellschaft  ein 
Aktienkapital  von  8  000  000  Talern  haben. 

Der  Bergbau  war  damals  im  ehemaligen  Für- 
stentum Hildesheim  Regal.  Am  29.  Dezember  1856 
wurde  Hostmann  vom  Königlich  Hannoverschen 
Finanzministerium  die  Konzession  zur  Gewinnung 
von  Eisenerzen  in  den  Feldmarken  Adenstedt, 
Gr.-Bülten,  Gr.-Jlsede  und  Gadenstedt  verliehen. 
Mit  dem  Bau  des  Hüttenwerkes  wurde,  nachdem 
der  erforderliche  Grund  und  Boden  erworben 
war,  in  Gr.-Jlsede  begonnen.  Aber  alle  die 
schönen  Hoffnungen,  die  man  auf  das  Unter- 
nehmen gesetzt  hatte,  sollten,  wenigstens  vor- 
läufig, betrogen  werden.  Es  kam  die  große 
Handelskrisis  des  Jahres  1857,  von  der  das 
Bankhaus  Hostmann  so  in  Mitleidenschaft  ge- 
zogen wurde,  daß  Hostmann  zusammenbrach. 
Bald  darauf  starb  er ;  Uber  seinen  Nachlaß  wurde 
der  Konkurs  eröffnet. 

Nach  dem  Tode  Hostmanns  herrschte  in  den 
Verhältnissen  der  Bergbau-  und  Huttengesell- 
schaft zu  Peine  eine  Unklarheit,  von  der  man 
sich  heute  schwer  einen  Begriff  machen  kann. 
Ein  Handelsgesetzbuch,  das  über  die  Gründung, 
Verfassung  und  Bonstigen  Rechtsverhältnisse 
einer  Aktiengesellschaft  feste  Normen  aufstellte, 
gab  es  noch  nicht.  Es  herrschte  in  der  Be- 
ziehung mehr  oder  weniger  Willkür.  Die  Berg- 
bau- und  Hüttengesellschaft  zu  Peine  war  von 
den  Gerichten  und  dem  Ministerium  des  Innern 
als  Korporation  anerkannt,  vom  Finanzministerium 
dagegen  nicht.  Ein  Teil  der  Aktien  der  Ge- 
sellschaft war  ausgegeben,  aber  nur  wenige 
Inhaber  der  Aktien  hatten  Einzahlungen  darauf 
gemacht.  Die  Konzession  zur  Erzgewinnung 
war  nicht  der  Gesellschaft,  sondern  Hostmann 
persönlich  erteilt.  Zur  Uebertragung  auf  andere 
Personen  als  seine  Erben  oder  auf  eine  Gesellschaft 
war  die  Genehmigung  des  Finanzministeriums 
erforderlich. 

Der  Hostmannsche  Konkursverwalter,  Ober- 
appellationsgerichtsanwalt  Meyersburg  in  Celle, 
der  spater  lange  Jahre  bis  zu  seinem  Tode  dem 
Aufsichtsrate  der  Gesellschaft  angehörte,  be- 
anspruchte zunächst  samtliche  Vermögensgegen- 
stande der  Gesellschaft  als  zur  Konkursmasse 
gehörig.  Die  Bauten  in  Jlsede  wurden  einge- 
stellt. Von  den  Aktionären  wurde  eine  Kom- 
mission eingesetzt,  die  den  Auftrag  erhielt,  die 


verworrenen  Verhältnisse  zu  klaren  und  Vor- 
schlage für  die  Fortführung  des  Unternehmen» 
zu  machen.  Diese  Kommission  legte  da«  Er- 
gebnis ihrer  Arbeiten  in  einem  Berichte  vom 
2.  September  1858  nieder.  Sie  führte  aus,  daß 
es  nicht  möglich  sei,  die  Bergbau-  und  Hütten- 
gesellschaft zu  halten.  Die  Zeichnungen  auf 
Aktien  dieser  Gesellschaft  seien  zum  großen  Teil 
wertlos,  insbesondere  sei  der  größte  Zeichner, 
ein  Graf  Fugger  in  Wien,  der  2  000  000  Taler 
gezeichnet  und  darauf  500000  Taler  Wechsel- 
akzepte gegeben  habe,  völlig  mittellos.  Um 
klare  Verhältnisse  zu  schaffen,  schlug  die  Kom- 
mission vor,  die  Gesellschaft  als  von  vorn- 
herein nicht  zustande  gekommen  zu  tietrachten 
und  eine  neue  Gesellschaft  unter  dem  Namen 
„Jlseder  Hütte"  zu  bilden.  Die  Kommission 
hatte  einen  Vertrag  mit  der  Witwe  Hostmann, 
der  alleinigen  Erbin  des  verstorbenen  Hostmann, 
abgeschlossen,  nach  dem  sich  diese  verpflichtete, 
die  Erzkonzession  gegen  eine  entsprechende  Ent- 
schädigung auf  die  neu  zu  bildende  Gesellschaft 
zu  übertragen.  Einen  weiteren  Vertrag  hatte  die 
Kommission  mit  dem  Konkursverwalter  getätigt. 

Eine  Versammlung,  die  am  6.  September  1 868 
stattfand,  genehmigte  alle  Vorschlage  der  Kom- 
mission sowie  auch  das  vorgelegte  Statut  und 
konstituierte  sich  als  Aktiengesellschaft  w JUeder 
Hütte."  Zum  ersten  Verwaltungsrate  wurden 
die  Herren  Oberappellationsgerichtsanwalt  Haar- 
mann in  Celle  (Präsident),  Amtsrichter  Leist  in 
Münden  (Vizepräsident),  Staatsarchitekt  Dumont 
in  Brüssel,  Gutsbesitzer  Michaelis  in  Weyhausen, 
Eisenhändler  Hogreve  in  Celle  und  Advokat  Dr. 
Fürst  in  Peine  bestellt  und  zum  provisorischen 
Direktor  der  Fabrikant  F.  Hurtzig  In  Linden 
bei  Hannover  gewählt.  Damit  war  die  Jlseder 
Hütte  gegründet!  In  erster  Linie  war  es  dem 
zum  Präsidenten  des  Verwaltungsrates  ernannten 
Oberappellationsgerichtsanwalt,  späteren  Justizrat 
Haarmann,  einem  Schwiegersohne  Hostmanns. 
zu  danken,  daß  man  so  weit  gekommen  war. 
Seinem  klaren  Blick  und  seiner  unermüdlichen 
Arbeltskraft  war  ea  gelungen,  in  die  fast  un- 
übersehbaren Verhältnisse  die  erforderliche  Klar- 
heit zu  bringen. 

Voller  Hoffnung  ging  man  ans  Werk. 
Gegenüber  den  großen  Plänen  des  Jahres  1S56 
war  man  allerdings  bescheidener  geworden.  Es 
sollten  vorläufig  nur  zwei  Hochöfen  fertiggestellt 
werden,  mit  denen  man  jährlich  280  000  Zentner 
Roheisen  herzustellen  beabsichtigte.  Wegen  der 
inzwischen  gesunkenen  Konjunktur  nahm  man 
nur  noch  einen  Verkaufspreis  von  17  Talern 
an,  während  man  die  Selbstkosten  wie  früher 
auf  12  Vi  Taler  schätzte.  Dabei  hofft  •  man  t>ei 
einer  Schuldentilgung  von  jährlich  18  000  Talern 
noch  eine  recht  stattliche  Dividende  verteilen 
zu  können.  In  seinem  Bericht  an  die  General- 
versammlung vom  19.  März  1859  „glaubt  dar 
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Verwaltungsrat  behaupten  zu  können,  daß  die 
Jlseder  Hütte  an  günstig  situiert  sei,  als  irgend 
ein  industrielles  l'nternebmcn  der  Jetztzeit,  und 
mit  Sicherheit  den  Aktionaren  eine  reichliche 
Rente  abwerfen  werde".  Diese  zuversichtlichen 
Worte  stellten  sich  für  die  Folgezeit  als  durch- 
aus zutreffend  heraus.  Aber  es  sollten  noch 
Jahre  voll  harter  Kampfe  und  schwerer  Ent- 
täuschungen vergehen,  in  denen  die  Verwaltung 
fast  an  dem  Gelingen  des  Werkes  verzweifelte, 
ehe  sich  die  gehofften  Erfolge  zeigen  wollten. 

Das  Finanzministerium  genehmigte  die  Ueber- 
tragung  der  Erzkonzession  auf  die  neue  Gesell- 
schaft und  stellte  am  10.  April  1859  eine  neue 
Konzessionsurkunde  für  die  Jlseder  Hütte  aus, 
doch  erfolgte  die  Anerkennung  der  Gesellschaft 
and  die  Verleihung  der  Korporationsrechte  seitens 
des  Ministeriums  des  Innern  erst  am  26.  Januar 
1861.  Infolge  der  Schwierigkeit  der  Beschaffung 
der  Geldmittel  verzögerte  sich  auch  die  Fertig- 
stellung und  Inbetriebsetzung  des  Werkes  der- 
art, daß  es  erst  am  12.  September  1860  mög- 
lich war,  den  Hochofen  I  anzublasen.  Aber 
schon  am  24.  September  mußte  der  Be- 
trieb wegen  eines  Unfalles  an  der  Gebläse- 
maschine  eingestellt  werden  und  konnte  erst  am 
27.  Oktober  wieder  aufgenommen  werden.  Von 
da  an  arbeitete  der  Ofen  zunächst  zufrieden- 
stellend. Die  Fertigstellung  des  Ofens  II  wurde 
soweit  gefördert,  daß  er  am  5.  November  1861 
angeblasen  werden  konnte.  Das  Jahr  1861  ist 
also,  da  die  geringe  Produktion  von  1860  nicht 
ins  Gewicht  fällt,  als  das  erste  eigentliche  Be- 
triebsjahr anzusehen.  In  diesem  ersten  Jahre 
wurden  erzeugt  mit  Ofen  I  14  722940  Pfund  oder 
für  den  Tag  40  337  Pfund  Roheisen.  Ofen  II 
erzeugte  1  893  690  Pfund.  Er  hatte  schon  im 
November  eine  durchschnittliche  Tagesleistung 
von  38  000  Pfund  und  im  Dezember  eine  solche 
von  43  800  Pfund  Roheisen.  Dies  waren  Tages- 
produktionen, mit  denen  man  durchaus  zufrieden 
war.  Die  Selbstkosten  blieben  mit  9  Talern 
17  Groschen  schon  im  ersten  Jahre  weit  unter 
dem  angenommenen  Betrage.  Versandt  wurden  im 
Jahre  1861  1 3  7  7  8  000  Pfund.  Die  Verkaufspreise 
ließen  einen  solchen  Nutzen,  daß  eine  Dividende 
von  3  «/»  verteilt  werden  konnte. 

Das  Jahr  1862  brachte  einen  schweren  Rück- 
schlag. Wie  schon  erwähnt,  hatte  man  gehofft, 
daß  das  erzeugte  Roheisen  von  ganz  besonderer 
Güte  sein  würde;  es  stellte  sich  aber  heraus, 
daß  das  Eisen  wegen  seines  hohen  Phosphor- 
gebaltes, den  man  nicht  erwartet  hatte,  nur 
von  durchaus  mittelmäßiger  Beschaffenheit  war. 
Gießereieisen,  für  welches  in  der  Nähe  wohl  Ab- 
satz gewesen  wäre,  war  überhaupt  nicht  herzu- 
stellen. So  mußte  man  Absatz  bei  den  Puddel- 
und  Walzwerken  in  Westfalen  in  Konkurrenz 
mit  den  dortigen  Hochofenwerken  suchen  und 
hatte  dabei  noch  einen  Frachtverlust  zu  tra- 


gen, der  2  Taler  auf  1000  Pfund  ausmachte. 
Aber  obwohl  man  mit  den  Preisen  auf  1 1  Taler 
zurückging,  fand  das  Eisen  doch  so  wenig 
Abnahme,  daß  der  Hochofen  I  am  11.  No- 
vember 1862  ausgehlasen  werden  mußte,  nach- 
dem schon  vorher  die  Produktion  beider  Oefen 
verringert  worden  war.  Infolge  der  geringeren 
Erzeugung  stiegen  naturgemäß  die  Herstellungs- 
kosten, während  die  Generalkosten  dieselben 
blieben.  So  ging  man  denn  mit  großen  Sorgen 
in  das  Geschäftsjahr  1863:  Der  Lagerbestand  war 
auf  8  080  000  Pfund  angewachsen,  die  Geldmittel 
waren  völlig  erschöpft.  Dazu  mußte  von  1863 
an  die  erste  Anleihe  mit  jährlich  15  000  Talern 
zurückgezahlt  werden;  überdies  stellte  sich,  da 
die  vorhandenen  zwei  zusammengekuppelten  Ge- 
bläsemaschinen mit  540  cbm  ansaugbarem  Luft- 
quantum  nicht  ausreichten,  die  Anschaffung  einer 
weiteren  Gebläsemaschine  für  das  Jahr  1863  als 
dringende  Notwendigkeit  heraus.  Die  Konjunk- 
tur, die  schon  zur  Zeit  der  Betriebseröffnung 
zunächst  infolge  der  Finanzkrisis  von  1857, 
dann  wegen  der  Kriege  zwischen  Oesterreich, 
Italien  und  Frankreich  ungünstig  gewesen  war, 
wurde  immer  schlechter.  Die  Preise  für  Roh- 
eisen fielen  in  Westfalen  immer  mehr. 

Am  27.  April  1863  trat  der  jetzige  Vor- 
sitzende des  Aufsicbtsrates,  Gerh.  L.  Meyer 
in  Celle,  in  den  Verwaltungsrat.  Er  war  Mit- 
glied des  Gläubigerausschusses  in  der  Hostmann- 
schen  Konkurssache  gewesen  und  daher  mit  den 
Verhältnissen  der  Jlseder  Hütte  wohl  vertraut. 
Auf  seine  Anregung  entschloß  man  sich  zu  einem 
völligen  Systemwechsel,  der  zu  der  heutigen 
überlegenen  Lage  des  Works  führte.  Meyer 
hatte  in  weitsichtiger  Weise  erkannt,  daß  bei 
einem  rationellen  Betriebe  unter  möglichst  großer 
Steigerung  der  Produktion  in  Jlsede  das  Roheisen 
so  billig  herzustellen  sein  würde,  wie  auf  keinem 
andern  deutschen  Hocbofenwerke,  und  daß  man 
deshalb  weniger  auf  hohe  Preise  als  auf  ge- 
nügenden Absatz  zu  sehen  habe;  ebenso  zähe 
wie  zielbewußt  führt  er  seine  Pläne  durch. 
Die  Frage,  ob  bei  einer  erheblichen  Steigerung 
der  Produktion  auch  genügender  Absatz  vor- 
handen sei,  war  in  befriedigender  W'eise  gelöst, 
als  es  gelang,  in  wenigen  Tagen  26  000000 
Pfund  Roheisen  zu  verkaufen,  allerdings  zu 
Preisen,  die  vorläufig  noch  einen  Verlust 
brachten.  Die  Produktion  des  noch  im  Betriebe 
befindlichen  Ofens  II  wurde  nun  allmählich  auf 
etwa  70  000  Pfund  für  den  Tag  gesteigert, 
auch  wurde  Ofen  I  am  5.  April  1864  wieder 
angeblasen  und  auf  dieselbe  Leistung  gebracht. 
Gleichzeitig  wurde  der  Bau  einer  Eisenbahn 
von  der  Station  Peine  nach  dem  Hüttenplatz 
energisch  in  Angriff  genommen.  Eine  schmal- 
spurige Pferde-Eisenbahn  von  den  Gruben  zur 
Hütte  war  schon  seit  Anfang  1861  im  Be- 
triebe.   Die  Notwendigkeil  des  Baues  der  Eisen- 
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bahn  nach  Feine  war  ebenfalls  schon  in  dem 
Geschäftsberichte  für  das  Jahr  1861  hervor- 
gehoben, der  Plan  mußte  aber  wegen  Mangels 
an  Geldmitteln  immer  wieder  zurückgestellt 
werden,  und  selbst  jetzt  gelang  es  der  Jlseder 
Hütte  nicht,  die  nötigen  Mittel  aufzubringen. 
Es  bildete  sich  vielmehr  für  den  Bau  der  Bahn 
ein  Konsortium,  dem  auch  Industrielle  aus  West- 
falen beitraten,  die  sich  von  den  günstigen 
Jlseder  Produktionsverhaltnissen  überzeugt  hatten. 
Die  Bahn,  die  am  2.  Mai  1865  in  Betrieb  kam, 
wurde  später  von  der  Gesellschaft  übernommen. 
Es  ist  für  die  damaligen  Anschauungen  be- 
zeichnend, daß  die  Königliche  Generaldirektion 
der  Eisenbahnen  und  Telegraphen  sich  In  einem 
Berichte  dahin  aussprach ,  es  dürfte  sich  emp- 
fehlen, auf  der  Baiin  die  schweren  Güterzüge 
mit  Lokomotiven,  die  leichteren  Personenzüge 
dagegen  mit  Pferden  zu  befördern.  Tatsächlich 
wurde  die  Bahn  bis  1872  mit  Pferden  und  von 
dieser  Zeit  an  mit  Dampf  betrieben. 

Als  man  sich  zum  Bau  eines  dritten  Hoch- 
ofens entschlossen  hatte,  sah  sich  die  Gesell- 
schaft gezwungen,  unter  sehr  ungünstigen  Be- 
dingungen abermals  Geld  aufzunehmen.  Von 
den  drei  Oefen  sollte  Immer  einer  in  Reserve 
stehen,  damit  ein  ununterbrochener  Betrieb  mit 
zwei  Oefen  gesichert  sei.  Die  Produktions- 
verhältnisse in  den  Jahren  1861  bis  1868 
waren  folgende: 


Jahre«- 

Produktion 

SflbilkoiMo 

prortuklion 

f.  d  Hocb- 

f.  d.  1» 
Ttler 

DO  Pf.ad 

In  1000 
Pfund 

oftaug 

1861 

16616 

19  686 

9 

17 

1862 

20  968 

lö  417 

9 

15 

1863 

19  988 

54  762 

7 

23 

1864 

28  226 

69  350 

6 

25  1 

1865 

43  849 

64  674 

6 

28 

1866 

61  684 

70  801 

6 

15 

186? 

4fi  660 

05  320 

7 

1868 

77  126 

105  363 

5 

29 

Das  Jahr  1862  hatte  einen  buchmäßigen  Ge- 
winn von  etwas  über  2000  Talern  gebracht, 
der  aber  Insofern  nur  auf  dein  Papier  stand,  als 
sich  die  großen  Roheisenbestände  nicht  zu  In- 
venturpreisen verkaufen  ließen.  Das  Jahr  1863 
schloß  wegen  der  bedeutenden  billigen  Roheisen- 
verkäufe mit  einem  Verlust  von  rund  14  000 
Talern  ab.  Der  Gewinn  des  Jahres  1864  reichte 
eben  hin,  um  diesen  Verlust  zu  decken.  Für 
die  beiden  Jahre  1805  und  1866  konnte  eine 
Dividende  von  5  °/o  zur  Verteilung  gelangen. 
Infolge  des  Krieges  von  1866  stockte  dann  vor- 
übergehend der  Absatz,  auch  gingen  die  Preise 
nicht  unbedeutend  zurück.  Für  1867  konnte 
deshalb  wieder  k«lne  Dividende  verteilt  werden; 
für  das  Jahr  18(S8  wurden  zum  erstenmal  6  °/o 
Dividende  verteilt.  Die  Schwierigkelten  der 
ersten  Zeit,  in  der  das  Fortbestehen  des  Werkes 


häufig  in  Frage  stand,  waren  damit  dauernd 
überwunden. 

Die  nächsten  Jahre  waren  für  die  JUeder 
Hütte  eine  Zeit  stetiger  erfreulicher  Entwicke- 
lung.  Die  Verhältnisse  auf  dem  Eisenmarkte 
lagen  günstig,  und  das  Roheisen  fand  bei  gestei- 
gerter Produktion  zu  besseren  Preisen  glatten 
Absatz.  Infolgedessen  konnte  die  Dividende  für 
1869  auf  8°/o  erhöht  werden.  Das  Jahr  1870 
brachte  den  Ausbruch  des  Krieges  mit  Frank- 
reich. Der  Produkttonsausfall  infolge  des  Krieges 
betrug  12  000  t.  Aber  die  Jlseder  Hütte  war 
jetzt  schon  so  gefestigt,  daß  sie  trotz  dieses 
Ausfalles  bei  erheblich  größeren  Rücklagen  ihre 
Dividende  gegen  das  Vorjahr  noch  um  1  '/«  er- 
höhen konnte.  Nach  dem  Kriege  hoffte  man 
auch  auf  einen  allgemeinen  wirtschaftlichen 
Aufschwung.  Derselbe  kam  auch,  dauerte  aber 
nur  zwei  Jahre.  Die  Abwärtsbewegung  setzte 
zu  stürmisch  ein,  um  lange  anhalten  zu  können. 
Die  Jlseder  Hütte  erzielte  für  ihr  Roheisen  einen 
durchschnittlichen  Verkaufspreis  für  1000  kg  im 
Jahre  1869  von  5S,40  ,M>  und  im  Jahre  1870 
von  55,89  Dieser  Preis  stieg  im  Jahre 

1871  auf  60,84  Ug,  1872  auf  72,43  JL  und 
1873  gar  auf  107,31  Jt.  Obwohl  der  Preis 
für  Koks  im  Jahre  1873  37,50  Ji  frei  Jlsede 
betrug  und  dadurch  die  Selbstkosten  sich  auf 
64,65  Jt  f.  d.  Tonne  erhöhten,  so  konnten  bei 
den  hohen  Preisen  für  das  Roheisen  doch  für 
die  Jahre  1873  und  1874  bei  großen  Rück- 
stellungen je  20  °/o  Dividende  ausgeschüttet 
werden. 

Mit  derselben  Heftigkeit  wie  die  Aufwarta- 
bewegung  setzte  der  Rückschlag  ein.  Das  Infolge 
der  Zahlung  der  französischen  Kriegsentschädi- 
gung in  Deutschland  im  Ueberfluß  vorhandene 
Geld  begünstigte  eine  Reihe  von  Gründungen, 
zu  denen  der  hohe  Preis  des  Eisens  und  die 
guten  Abschlüsse  bestehender  Gesellschaften  ver- 
leiteten. Die  Roheisenerzeugung  stieg  in  Deutsch- 
land von  1  209  484  t  im  Durchschnitt  der  Jahre 
1866  bis  1869  auf  2  240  575  t  im  Jahre  1873. 
Für  diese  Steigerung  der  Produktion  war  der 
Markt  nicht  aufnahmefähig.  Der  Absatz  stockte 
und  die  Preise  gingen  so  gewaltig  zurück,  daß 
die  Jlseder  Hütte  im  Jahre  1874  nur  63  Ji 
für  die  Tonne  Roheisen  erzielte  gegen  107,31  .J 
im  Jahre  vorher.  In  den  nächsten  Jahren  ver- 
schärfte sich  die  Krisis  immer  mehr,  und  erst 
im  Jahre  1879  erreichten  die  Verkaufspreise 
mit  34,50  ihren  tiefsten  Stand.  Diese  lang- 
andauernde  Krisis  bat  in  der  deutschen  Eisen- 
industrie geradezu  verheerend  gewirkt;  wesent- 
lich verschärft  wurde  sie  dadurch,  daß  in  die- 
selbe Zeit  die  Periode  der  völligen  Aufhebung 
der  Eisenzölle  fiel,  wodurch  der  deutsche  Markt 
schutzlos  der  Ueberproduktlon  des  Auslandes 
preisgegeben  wurde.  Auch  die  Jlseder  Hütte 
war  zeitweilig  zu  Produktionselnschrankungen 
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gezwungen.  Wenn  die  Gesellschaft  über  die 
schweren  Jahre  besser  hinweggekommen  ist  als 
die  meisten  anderen  deutschen  Eisenwerke,  so 
hat  sie  dies  neben  ihren  vorzüglichen  natür- 
lichen Produktionsbedingungen  vor  allem  der 
vorsichtigen  Bilanzierung  in  den  vorhergehenden 
ir uten  Jahren  zu  verdanken.  Schon  im  Geschäfts- 


Abbildung  2.    Tagebau  Bülten. 

berichte  für  1868  hatte  der  Verwaltungsrat  seine 
Ansicht  dahin  ausgesprochen: 

„Wenn  ein  industrieller  Betrieb  nach  lang- 
jährigem Mißgeschick   zum  erstenmal  in  die 
Lage  kommt,  über  einen  bedeutenden  Gewinn 
verfügen  zu  können,  so  ist  es  unbestritten 
die  erste  Pflicht  des  Vorstandes,  die  Bilanz 
nach  den  solidesten  und  vorsichtigsten  Prin- 
zipien aufzustellen  und  im  Zweifel  eher  die 
Reserven  als  die  Dividenden  zu  erhöhen." 
Nach  diesem  vorsichtigen  Grundsatz  wurde 
auch 1  spater  verfahren,  und  so  sind  die  wesent- 
lichen   Betriebserweiterungen   und  Betriebsver- 
besserungen  der  Zeit  von  1868  bis  1879  zum 
ürroßeu  Teil  aus  den  Rückstellungen  vom  Gewinn 
bestritten  worden. 

In  den  Jahren  von  1868  bis  1879  wurden 
zu  den  vorhandenen  drei  Gehlilsemnscbinen  noch 
drei  weitere  aufgestellt,  wodurch  man  eine 
wesentlich  größere  Produktion  erreichte;  außer- 
dem wurde  im  Jahre  1870  mit  dem  Bau  einer 


Kokerei  begonnen,  die  1879  60  Oefen  umfaßte. 
Wertvolle  Bereicherung  erfuhr  in  jener  Zeit 
auch  der  Grubenbesitz  der  Gesellschaft. 

Die  Erze  des  Bodenstedt  -  Lengeder  Vor- 
kommens gleichen  in  der  Zusammensetzung  denen 
von  Bülten-Adenstedt,  sind  aber  etwas  reicher 
und  wesentlich  leichter  zu  gewinnen.  Die  Jlseder 
Hütte  bezieht  zurzeit  etwa 
20°/o  ihrer  Gesamtbeschickung 
aus  diesen  Gruben.  Die  Ge- 
winnung der  Erze  geschieht 
heute  und  voraussichtlich  noch 
auf  lange  Zeit  im  Tagebau 
(Abbild.  2).  Ein  zur  Fuhse- 
niederung  führender ,  etwa 
IftOO  rn  Innger  Grundstollen 
sorgt  für  natürliche  Wasser- 
lösung.  Seit  dem  Jahre  1884 
verbindet  eine  schmalspurige 
Bahn  diese  Gruben  mit  dem 
Hüttenplatze. 

1876  pachtete  die  Jlseder 
Hütte  die  fiskalische  Eisen- 
erzgrube „Georg  Friedrich" 
(Abbildung  3)  bei  der  Station 
Dörnten  der  Eisenbahnstrecke 
Goslar— Hildesheim.  Die  Erze 
haben,  wie  alle  Erze  in  dem 
sogenannten  Salzgitterschen 
Zuge,  zu  dem  die  Grube  ge- 
hört,  einen   großen  Ueber- 
schuß  an  Säure.*    Sie  sind 
deshalb  wegen  des  erforder- 
lichen hohen  Kalkzuschlages 
für  andere   Hütten  schwer 
verwertbar,  während  sie  sich 
zur  Gattierung  mit  den  kal- 
kigen Bültener  Erzen  wohl 
eignen.  Der  Pachtvertrag  mit 
dem  Fiskus  läuft  Ende  1 908  ab,  ist  aber  in- 
zwischen auf  weitere  30  Jahre  erneuert.  Da- 
neben besitzt  die  Jlseder  Hütte  noch  die  Grube 
„Sprung  ins  Freie"  und  außerdem  im  Salzgitter- 
schen Zuge  noch  14  weitere  teils  gekaufte,  teils 
selbst   geroutete   Eisenerzfelder.     Die  Jlseder 
Hütte  bat  damit  einen   Erzreichtum,   wie  ihn 
wohl  nur  wenige  Werke  Deutschlands  aufzu- 
weisen haben,  durch  den  das  Bestehen  des  Werkes 
auf  lange  Zeit  gewährleistet  Ist. 

Schon  in  den  ersten  Jahren,  in  denen  die 
Jlseder  Hütte  in  die  Lage  kam  zu  verdienen, 
wurde  mit  Einrichtungen  für  die  Wohlfahrt  der 
Beamten  und  Arbeiter  begonnen.  So  wurden 
Arbeiter-Familienwohnungen  errichtet,  von  denen 
jede  mit  80  Quadratruten  Gartenland  ausge- 
stattet  ist;   ferner  wurde   1870  für  die  An- 


*  Wegen  weiterer  Einzelheiten  Aber  die  BeschafTen- 
heit  der  Jlseder  Eisenerze  wie  auch  wegen  der  Bri- 
kettierong  derselben  sei  auf  „ Stahl  und  Eisen"  l'.nts 
Nr.  10  S.  322  verwiesen. 
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gestellton  und  Arbeiter  eine  Sparkasse  einge- 
richtet, bei  der  die  Einleger  je  nach  der  ver- 
teilten Dividende  bis  zu  20  °/°  Zinsen  erhalten. 
Durch  diese  Einrichtung  sollte  nicht  nur  der 
Sparsinn,  sondern  auch  das  Interesse  der  Arbeiter 
an  dem  Gedeihen  des  Werkes  geweckt  werden. 


der  die  Verwaltung  von  Anfang  an  besondere  Auf- 
merksamkeit zugewandt  hatte,  führte  im  Jahre 
188U  zur  Vereinigung  des  Peiner  Walz- 
werkes mit  der  Jlseder  Hütte. 

Die  hauptsächlichsten  Abnehmer  der  Jlseder 
Hütte   waren   die   Puddel-  und  Walzwerke  in 


Abbildung  3.    Tagebau  (ioorg  Friedrich. 


Schließlich  wurde  in  demselben  Jahre  eine  Be- 
amten- und  eine  Unterbeamteii -Witwen-  und 
Waisenkasse  gegründet.  Dank  der  unermüd- 
lichen Fürsorge  der  Verwaltung  sind  die  Ar- 
boiterverhaltnisse  der  Werke  tatsachlich  die 
denkbar  günstigsten. 

Die  nebenstehende  Aufstellung  gibt  ein  Bild 
von  den  Fortschritten,  die  die  Jlseder  Hütte  in 
der  Zeit  von  18f»8  bis  1871)  in  wirtschaftlicher 
und  betriebstechnischer  Hinsicht  gemneht  hat: 

Das  Jahr  1879  brachte  einen  Umschwung 
in  der  deutschen  Zollpolitik.  Mau  gewährte  der 
Industrie  wieder  den  Schutz,  den  sie  dringend 
nötig  hatte.  Noch  ein  anderes  Ereignis  von 
ganz  hervorragender  Bedeutumr  für  die  deutsche 
Eisenindustrie  und  namentlich  auch  für  die 
Jlseder  Hütte  fiel  in  diese  Zeit:  die  Erfindung 
der  Entphosphorung  des  Roheisens  im 
sogenannten  Thomasverfahren.   Diese  Erfindung 


Westfalen.  Diese  setzten  ihre  Fertigvfabrikate 
zum  Teil  in  den  Gebieten  nördlich  und  Astlich 
von  Jlsede  ab.    Wenn  das  Jlseder  Roheisen  nn 
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Ort  und  Stelle  verarbeitet  und  die  fertigen 
Produkte  in  diesen  Gebieten  abgesetzt  wurden, 
so  konnte  die  Fracht  für  das  Roheisen  von  Jlsede 
nach  Westfalen  und  von  der  Fracht  für  die 
fertige  Ware  von  Westfalen  nach  der  Ver- 
brauchsstelle der  Teil  Iiis  Jlsede  gespart  werden. 
Demgegenüber  stand  nur  die  Fracht  für  die  zur 
Verarbeitung  notwendigen  Kohlen  von  Westfalen 
nach  Jlsede.  Um  den  Unterschied  mußte  ein 
bei  Jlsede  gelegenes  Walzwerk  denen  in  West- 
falen im  Vorsprung  sein.  Die  Erkenntnis  dieser 
Tatsache  fahrte  zur  Gründung  des  Pein  er 
Walz  werke  8,  die  am  7.  April  1872  erfolgte. 
Der  erste  Aufsichtsrat  bestand  aus  den  Herren 
Oberappellationsgerichtsanwalt  C.  Haarmann  in 
Celle,  (Vorsitzender),  Kaufmann  G.  L.  Meyer  in 
Celle,  (stellvertretender  Vorsitzender),  General- 
konsul Goßlcr  in  Hamburg,  Kommer  zicnrat 
Louis  E.  Meyer  in  Hannover  und  Oberappellations- 
gerichtsanwalt Meyersburg  in  Celle.  Die  Grün- 
dung geschah  im  engen  Einvernehmen  mit  der 
Jlseder  Hütte,  der  es  nur  lieb  sein  konnte,  in 
unmittelbarer  Nahe  einen  leistungsfähigen  größeren 
Abnehmer  zu  bekommen.  So  gehörten  auch  die 
Mitglieder  des  Aufsichtsrates  mit  Ausnahme  des 
Kommerzienrates  Louis  E.  Meyer  sämtlich  dem 
Aufsichtsrate  der  Jlseder  Hütte  an.  Mit  dieser 
wurden  von  Anfang  an  langfristige  Verträge 
abgeschlossen,  nach  denen  dem  Peiner  Walz- 
werke der  Bezug  von  Jlseder  Roheisen  zu  an- 
gemessenen Preisen  gesichert  war.  Das  Aktien- 
kapital wurde  auf  l  050  000  Jt,  festgesetzt,  von 
denen  aber  nur  90  °/'o  eingezahlt  wurden.  Man 
beabsichtigte  mit  einer  Produktion  von  6000  t 
Fertigfabrikat  —  Stabeisen  und  Grubenschienen 
—  zu  beginnen  und  sie  allmählich  auf  vorläufig 
10000  t  zu  erhöhen.  Im  Mai  1873  wurde  der 
Betrieb  mit  sieben  Puddel-  und  drei  Schweißöfen, 
einer  Walzenstraße  zum  Auswalzen  von  Luppen 
und  zur  Erzeugung  von  schwerem  .Stabeisen 
und  einer  Walaenstraße  für  leichteres  Stabeisen 
eröffnet. 

Die  Gründung  der  Gesellschaft  fiel  noch  in 
die  gute  Konjunktur.  Diese  schlug  dann  aber 
so  gründlich  um,  daß  im  Laufe  des  ersten  Be- 
triebsjahres die  Preise  für  Stabeisen  von  360 
auf  180  tl  f.  d.  Tonne  fielen.  Wie  sich  die 
Krisis  im  Laufe  der  nächsten  Jahre  verschärfte,  ist 
weiter  oben  schon  ausgeführt.  Im  Jahre  1878; 79 
hatten  die  Stabeisenpreise  schließlich  einen  Stand 
von  110  .M>  erreicht.  Es  ist  deshalb  nicht  zu 
verwundern,  daß  das  Peiner  Walzwerk  in  den 
ersten  Jahreu  keine  günstigen  Ergehnisse  er- 
zielte. Erst  Anfang  1876  trat  eine  Wendung 
zum  Besseren  ein.  Die  Produktion  wurde  erhöht 
und  die  Erzeugungskosten  konnten  mit  den  ge- 
sunkenen Verkaufspreisen  in  Einklang  gebracht 
werden.    Die  Produktion  an  Walzeisen  betrug: 

1873  74    2983  t  1877/78     505*  t 

1875/76    3695  t  1879/80    10941  t 


Während  in  den  ersten  Jahren  mit  Verlust 
gearbeitet  wurde,  brachten  schon  die  Jahre 
1877/78  und  1878/79  einen  Ueberschuß,  der 
zur  Verminderung  des  Verlustes  der  Vorjahre 
verwendet  wurde.  Eine  Dividende  konnte  aller- 
dings noch  nicht  verteilt  werden,  aber  angesichts 
der  Tatsache,  daß  fast  sämtliche  deutschen 
Walzwerke  mit  Verlust  arbeiteten,  war  dieses 
Ergebnis  schon  befriedigend  zu  nennen. 

Hatte  man  es  im  Jahre  1872  bei  der 
Gründung  des  Peiner  Walzwerkes  aus  beson- 
deren Gründen  für  zweckmäßig  gehalten,  das 
zu  errichtende  Walzwerk  nicht  mit  der  Jlseder 
Hütte  zu  verbinden,  sondern  dafür  eine  besondere 
Gesellschaft  zu  bilden,  so  änderte  sich  die  Sach- 
lage mit  der  Erfindung  des  Thomasverfahrens 
vollständig.  Es  war  von  vornherein  klar,  daß 
dieses  Verfahren  gerade  für  das  Jlseder  Roh- 
eisen mit  seinem  hohen  Phosphorgebalt  von 
ganz  besonderer  Bedeutung  sein  würde.  Wollte 
aber  die  Jlseder  Hütte  ihr  Roheisen  weiter 
nach  Westfalen  absetzen,  und  zwar  in  Zukunft 
in  der  Hauptsache  zur  Verarbeitung  zu  Stahl 
nach  dem  neuen  Verfahren,  so  hatte  sie  hier 
in  erster  Linie  nach  wie  vor  mit  dem  im  allge- 
meinen gleichartigen  Lothringer  und  Luxemburger 
Roheisen  zu  konkurrieren.  Hei  zunehmender 
Produktion  in  Jlsede  hatte  sich  diese  Konkurrenz 
schon  jetzt  Immer  unangenehmer  fühlbar  ge- 
macht. Es  lag  im  Interesse  der  Jlseder  Hütte, 
sich  von  dem  westfälischen  Markt  und  damit 
von  diesem  Wettbewerb  unabhängig  zu  machen, 
zugleich  aber  auch  die  Vorteile  des  neuen  Ver- 
fahrens für  sich  zu  verwerten.  Für  das  Peiner 
Walzwerk  anderseits  lag  die  Gefahr  nahe, 
daß  das  weit  billiger  herzustellende  Thomas- 
flußeiseu  das  Schweißeisen  mit  der  Zeit  mehr 
und  mehr  verdrängen  würde,  und  daß  es  des- 
halb auf  die  Dauer  nicht  wettbewerbsfähig 
bleiben  würde,  wenn  es  seine  bisherige  Produk- 
tionsmethode beibehielte.  Außerdem  sprachen 
dieselben  Gründe,  die  zur  Errichtung  des  Peiner 
Walzwerkes  geführt  hatten,  in  noch  höherem 
Grade  für  die  Anlage  eines  Thomasstahlwerkes  • 
in  der  Nähe  von  .Ilsede,  da  zur  Verarbeitung 
von  Roheisen  zur  fertigen  Ware  im  Thomas- 
verfahren viel  weniger  Brennstoff  gebraucht 
wird  als  im  Puddel-  und  Schweißverfahren. 

Für  die  Anlage  eines  Thomasstahlwerkes 
eignete  sich  aber  das  Peiner  Walzwerk  besser 
als  die  Jlseder  Hütte,  denn  abgesehen  von  der 
Platzfrage,  war  in  Peine  ein  fertiges  Walzwerk 
und  ein  tüchtiger  Stamm  von  Beamten  und 
Arbeitern  vorhanden,  mit  dem  die  Anlage  des 
neuen  Werkes  und  die  Einführung  der  neuen 
Erzeugnisse  leichter  schien  als  mit  ungeschultem 
Personal.  Beide  Werke  hatten  somit  das  gleiche 
Interesse  an  der  Einführung  des  Thomasver- 
fahrens und  waren  in  dieser  Frage  aufeinander 
angewiesen.    Die  Vereinigung  geschah  in  der 
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Weise,  daß  die  Jlseder  Hätte  sämtliche  Aktien 
des  Peiner  Walzwerkes  übernahm.  Die  Jlseder 
Hütte  erwarb  damit  das  in  flottem  Betriebe  be- 
findliche Walzwerk,  das  für  das  Jahr  1879/80 
schon  einen  bedeutenden  Gewinn  aufzuweisen 
hatte,  mit  einem  großen  Grundbesitz  und  einer 
Reihe  von  Beamten-  und  Arbeiterhäusern.  Die 
Anlagen  waren  im  Laufe  der  Zeit  so  vergrößert, 
daß  sie  zur  Zeit  der  Vereinigung  aus  12  Puddel- 
und  4  Schweißöfen,  2  Luppenhämmern  und  3  Wal- 
zenstraßen bestanden.  Die  Zahl  der  Arbeiter 
betrug  219. 

-  Die  ersten  Versuche,  aus  Jlseder  Roheisen 
nach  dem  Thomasverfahren  Flußeisen  herzu- 
stellen, wurden  im  Jahre  1879  auf  den  Rheini- 
schen Stahlwerken  in  Heiderich  angestellt.  Sie 
hatten  ein  so  gutes  Ergebnis,  daß  dieses  Werk 
1880  über  11000  t  Roheisen  von  Jlsede  bezog. 
Auch  an  den  Hörder  Bergwerks-  und  Hutten- 
verein, an  den  Bochumer  Gußstahlverein  und 
an  den  Aachener  Hütten-Verein  wurden  in  dem- 
selben Jahre  kleinere  Mengen  Roheisen  zum 
Verarbeiten  im  Thomasverfahren  geliefert.  Sogar 
ein  in  der  Nähe  Luxemburgs  gelegenes  belgisches 
Werk  bezog  1880  1000  t  und  1881  3000  t 
Jlseder  Roheisen  für  diesen  Zweck.  Bei  den 
böhmischen  Werken,  die  das  Thomaspatent  er- 
worben hatten,  fand  das  Jlseder  Eisen  ebenfalls 
guten  Absatz,  so  bei  der  Prager  Eisenindustrie- 
Gesellschaft  und  namentlich  beim  Teplitzer 
Walzwerke. 

Im  Januar  1881  erwarb  das  Peiner  Walz- 
werk das  Thomaspatent.  Es  hatte  dafür  den 
Patentinhabern  für  Deutachland,  den  Rheinischen 
Stahlwerken  und  dem  Hörder  Verein,  eine  ein- 
malige Summe  von  300  000  Jk  und  außerdem 
für  jede  nach  dem  Patente  hergestellte  Tonne 
Stahl  eine  Gebühr  von  3,50  Jt>  zu  zahlen,  eine 
Tonnenabgabe,  die  spater  durch  eine  einmalige 
Zahlung  von  650  000  %M>  abgelöst  wurde. 

Am  Donnerstag,  den  7.  April  1881,  wurde 
in  feierlicher  Weise  der  Grundstein  zum  Bau 
der  Thomashütte  gelegt  und  am  6.  September 
•  des  folgenden  Jahres  konnte  die  erste  Charge 
erblasen  werden.  Zugleich  mit  dem  Stahlwerke 
war  auch  der  Bau  eines  neuen  Walzwerkes  in 
Angriff  genommen,  das  eine  Blockstraße  und 
eine  schwere  Walzenstraße  zur  Herstellung  von 
Knüppeln  und  schweren  Wellen,  ferner  eine  Blech- 
straße und  einen  Dampfhammer  für  Schmiede- 
stücke erhalten  sollte.  Zunächst  wurden  aber  nur 
die  Blockstraße  und  die  Walzenstraße  für  Knüppel 
fertiggestellt,  die  beide  am  13.  Oktober  1882 
in  Betrieb  kamen;  die  Fabrikation  von  Blechen 
und  Schmiedestücken  hingegen  wurde  erst  Anfang 
1884  aufgenommen.  Die  erzeugten  Stahlknüppel 
wurden  zum  Teil  in  dem  vorhandenen  alten  Walz- 
werke zu  Stabeisen  ausgewalzt,  zum  größeren 
Teil  aber  an  die  Drahtwalzwerke  in  Westfalen 
abgesetzt.    Auch  rohe  Stahlblöcke  wurden  ver- 


kauft. Später  wurde  noch  ein  zweites  Walz- 
werk mit  einer  Grob-,  einer  Mittel-  und  einer 
Feinstraße  errichtet.  Nachdem  dieses  in  flotten 
Betrieb  gekommen  war,  vermochte  das  Peiner 
Walzwerk  die  ganze  Jlseder  Roheisenerzeugung, 
die  inzwischen  von  76  654  t  im  Jahre  1879  auf 
104  950  t  im  Jahre  1885  gewachsen  war,  zu 
verarbeiten. 

Die  J  bieder  Hütte  war  in  einer  Zeit  abstei- 
gender Konjunktur  in  Betrieb  gekommen.  Als 
das  Peiner  Walzwerk  im  Jahre  1873  den  Be- 
trieb eröffnete,  war  ebenfalls  die  bis  dahin  gute 
Konjunktur  in  das  Gegenteil  umgeschlagen, 
nicht  anders  sollte  es  ergehen,  als  das  Stahl- 
werk in  Peine  fertiggestellt  war.  Mitte  1882 
war  der  Preis  für  Stahl knüppel  ab  Peine  120 
gewesen.  Im  Jahre  1883  wurde  schon  der  aus 
den  Knüppeln  hergestellte  Draht  für  den  Export 
frei  London  mit  1 20  JH  verkauft,  für  Knüppel 
war  nicht  mehr  als  90  Jt  zu  erzielen.  In  den 
nächsten  Jahren  sank  der  Preis  immer  mehr  und 
erreichte  1886  mit  67  bis  68  ab  Peine  seinen 
niedrigsten  Stand.  Die  Preise  für  Stabeisen 
fielen  in  derselben  Zeit  in  ähnlicher  Weise. 
Mit  dem  Jahre  1887  trat  dann  wieder  eine 
Wendung  zum  Besseren  ein.  Trotz  dieser 
außerordentlich  ungünstigen  Konjunktur  waren 
die  Geschaftsergobnisae  der  Jlseder  Hütte  noch 
befriedigend.  Für  das  Jahr  1880  war  mit 
42*/s  °/o  die  bis  dahin  höchste  Dividende  zur 
Verteilung  gelangt.  In  den  nächsten  vier  Jahren 
schwankte  sie  zwischen  18  und  25  °/«>  0*1  dann 
aber  für  1885  und  1886  auf  14  und  10  *lo. 
Nachdem  im  Jahre  1887  die  Verhältnisse  wieder 
günstiger  geworden  waren,  konnten  für  dieses 
Jahr  20°/0  und  für  1888  30  •/•  Dividende  ver- 
teilt werden.  Daneben  wurde  1888  eine  außer- 
ordentliche Schuldentilgung  von  1  000  000  JL 
vorgenommen. 

Die  Roheisenerzeugung  in  Jlsede  stieg  in- 
zwischen infolge  von  Betriebsverbesserungen 
immer  mehr  und  erreichte  1891  134  270  t. 
Die  Thomashütte  in  Peine  wurde  im  Laufe  der 
Zeit  so  verbessert  und  erweitert,  daß  sie  diese 
Erzeugung  mit  Leichtigkeit  Verblasen  konnte. 
1889  wurde  mit  dem  Bau  eines  dritten  Walz- 
werkes begonnen,  in  dem  hauptsächlich  schwere 
Träger  hergestellt  werden  sollten  (Abbild.  4). 
Die  Aufnahme  der  Trägerproduktion  im  Großen 
war  für  das  Peiner  Walzwerk  wieder  ein  be- 
deutender Fortschritt.  Schon  im  Jahre  1892  war 
der  Absatz  an  Trägereisen  größer  als  der  an 
Stabeisen.  In  den  nächsten  Jahren  entwickelte 
er  sich  immer  erfreulicher.  Das  Walzwerk  III 
wurde  später  durch  den  Bau  einer  neuen  großen 
Walzenstraße  mit  850  mm  Walzendurchmesser 
erweitert,  die  im  Herbst  1899  in  Betrieb  kam. 
Seitdem  ist  das  Peiner  Walzwerk  gerade  für 
die  Herstellung  von  Trägern  außerordentlich 
leistungsfähig  und  es  hat  auch  seit  einer  Reiho 
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von  Jahren  die  größte  Tragerproduktion  von 
allen  deutseben  Eisenwerken. 

Günstige  und  ungünstige  Konjunkturen  lösen 
sich  im  Wandel  der  Zeiten  mit  einer  gewissen 
Regelmäßigkeit  ab ,  doch  kehrt  die  eine  Erschei- 
nung immer  wieder,  daß  bei  jeder  folgenden 
Hochkonjunktur  gegenüber  der  vorherigen  die 
Roheisenerzeugung  und  der  Eisenverbrauch  in 
Deutschland  erheblich  steigen.  Auch  die  Jlseder 
Hütte  hatte  ihren  Anteil  an  dieser  Zunahme  der 
Erzeugung,  indem  sie  ihre  Roheisenproduktion 
von  128731  t  im  Jahre  1890  auf  812498  t 
im  Jahre  1907  steigerte.  Im  Mai  1906  wurde 
der  vierte  Hochofen  angeblasen  und  der  Hau 
eines  fünften  in  Angriff  genommen.  Bei  dem  Um- 


trieben werden,  und  drei  Gasgebläsemaschinen 
mit  zusammen  2100  P.  S.  sind  schon  im  Betriebe, 
wahrend  die  Aufstellung  weiterer  solcher  Ma- 
schinen in  Aussicht  genommen  ist.  Bei  der  7  km 
betragenden  Entfernung  des  Peiner  Walzwerkes 
von  der  Jlseder  Hütte  sprang  die  Elektrizität 
helfend  ein.  Schon  1898  wurde  in  Jlsedc  eine 
größere  elektrische  Dampfzentrale  mit  1800  P.S. 
gebaut.  Den  nötigen  Dampf  liefern  mit  Hoch- 
ofengas gefeuerte  Kessel.  Ein  Teil  der  Elek- 
trizität wurde  nach  Peine,  ein  anderer  zu  den 
Bültener  Gruben  geleitet.  1899  wurde  mit  dem 
Bau  einer  Gaszentrale  (Abbild.  5)  begonnen, 
die  jetzt  sechs  Gasdynamomaschinen  mit  zusam- 
men 8400  P.S.  umfaßt;  eine  Erweiterung  der 


Abbildung  4.    750  er  Trägeratraße  im  Peiner  Waliwerk. 


schlage  der  Konjunktur  Anfang  1908  mußte 
allerdings  ein  Ofen  wieder  kaltgestellt  werden, 
so  daß  zurzeit  nur  drei  Oefen  im  Betrieb  sind. 

Beim  Peiner  Walzwerke  stiegen  die  Ver- 
sendungen an  Erzeugnissen  des  Stahlwerkes  und 
der  Walzwerke  von  rund  100000  t  im  Jahre 
1890  auf  258  750  t  im  Jahre  1906,  um  dann 
jedoch  1907  auf  239107  t  zurückzugehen.  Zu 
dem  vorhandenen  Thomasstahlwerke  wurde  ein 
Siemens-Martin-Stahlwerk  gebaut,  das  1902  in 
Betrieb  kam.  Dieses  neue  Stahlwerk  ist  an  die 
Stelle  des  Walzwerkes  I  gesetzt,  das  abgebrochen 
wurde.  Die  Erzeutrung  von  Blechen  und  Schmiede- 
stücken wurde  damit  eingestellt. 

In  der  jüngsten  Zeit  wurde  die  Eisenindustrie 
wesentlich  gefordert  durch  die  Verwendung  von 
Großgasmaschinen  und  durch  die  Fortschritte  auf 
«lern  Gebiete  der  Elektrizität,  welche  die  Aus- 
nutzung dieser  Kraftquelle  auf  größere  Ent- 
fernungen ermöglichten.  In  Jlscde  selbst  können 
nur  die  Hochofengebläse  direkt  mit.  Gas  ange- 


Zentrale  um  zwei  Maschinen  zu  je  1600  P.S. 
ist  im  Bau.  Im  Jahre  1907  wurden  in  .Ilsede 
über  22  000  000  Kilowattstunden  erzeugt,  von 
denen  fast  1 6  000  000  an  das  Peiner  Walzwerk 
abgegeben  wurden.  Seit  1902  wird  die  Schnell- 
straße im  sogenannten  alten  Werk  elektrisch 
angetrieben,  jetzt  haben  alle  sechs  Walzen- 
straßen im  alten  Werke  und  Walzwerke  II 
elektrischen  Antrieb,  so  daß  nur  noch  die  ganz 
schweren  Walzenzugmaschinendes  Walzwerkes  III 
mit  Dampf  arbeiten.  Doch  auch  diese  Dampf- 
maschinen sollen  später  elektrischen  Motoren  Platz 
machen,  die  sich  durchaus  bewährt  haben.  Außer- 
dem werden  sämtliche  Krane,  Rollgänge  und 
kleineren  Maschinen  elektrisch  angetrieben,  und 
auch  ein  Stahlwerksgebläse  ist  mit  elektrisrhem 
Antrieb  versehen. 

Nun  noch  ein  Wort  über  die  Phosphat- 
fabrik: Im  Jahre  1890  schloß  das  Deiner  Walz- 
werk mit  (ierhnrd  Hoyermann  in  Hohen- 
eggelsen und  einer  Magdeburger  Firma  der  Düntr>- 
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mittelbranche  mehrjährig«'  Lieferungsvertrage  ab. 
durch  die  den  Käufern  die  Vermahlung  der 
Sehlacken  und  der  Vertrieb  des  Thomasphos- 
phatmehles  überlassen  wurde.  Später  wurde 
eine  Kommanditgesellschaft  mit  Hoyermann  als 
persönlich  haftendem  Gesellschafter  und  dem 
Peiner  Walzwerke  als  Kommanditistin  gebildet. 
Gemäß  den  Bestimmungen  des  Vertrages  über- 
nahm das  Peiner  Walzwerk  am  1  Januar  1895, 
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neuerer  Zeit  wird  sie  auch  granuliert  sowie  in 
Stücken  für  Betonzwecke  verwendet.  Der  Ab- 
satz an  Hochofenschlacken  betrugl907:  280  941  t. 
Seit  1H90  ist  das  Peiner  Walzwerk  auch  bei  dem 
Kalkwerke  Fr.  Kogge  &  Co.  in  Marienhagen. 
Kreis  Gronau,  kommanditistisch  beteiligt  und 
mit  diesem  durch  eine  ihm  gehörige  8  km  lange 
schmalspurige  Eisenbahn  mit  der  Station  Banteln 
der   Strecke  Hannover  —  Göttingen  verbunden. 


Zum  50jäkrigen  Jubiläum  der  Jlteder  Hütte. 


Abbildung  5.    U&azontrale  der  JUodor  Hütte. 


nachdem  das  Phosphatmehl  inzwischen  einge- 
führt worden  war,  selbst  die  Mühle  und  den 
Vertrieb  des  Thomasmehles.  Im  Jahre  189b 
gründete  das  Peiner  Walzwerk  mit  den  übrigen 
Thomasschlackenmühlen  Deutschlands  und  einigen 
auslandischen  den  „Verein  der  Thomasphosphat- 
fabriken*,  dessen  Tätigkeit  es  in  erster  Linie  zu 
danken  ist,  dal)  der  Absatz  von  Thomasmehl  in 
Deutschland  von  395  094  t  im  Jahre  1895  auf 
1202  451  t  im  Jahre  1907  gestiegen  ist  Das 
Peiner  Walzwerk  war  au  diesen  Ziffern  mit 
3850?  t  Absatz  im  Jahre  IH95  und  91  530  t 
Absatz  im  Jahre  1907  beteiligt. 

Die  beim  Hochofenbetrieb  feilende  Schlacke 
findet  als  Wegebaumnterial  und  als  Schotter 
für    Kisenbahnoberbau    schlanken    Absatz;  in 


Im  Jahre  1907  bezog  das  Peiner  Walzwerk  von 
Marienhagen  5b  750  t  Kalk  und  Kalkstein. 

Die  (icsamt-Hcrstellungskostcn  beider  Werke 
betrugen  nach  dem  Stande  am  31.  Dezember 
1907  rund  48000  000  dfc.  Dinen  stehen  Ab- 
schreibungen und  Reserven  in  Höhe  von  rund 
88000000  Jt  gegenüber,  während  das  Aktien- 
kapital noch  nicht  10000  000  t«  betragt. 

Die  durch  den  Beitritt  zum  Stahlwerke-Ver- 
bände bedingte  Festlegung  der  Produktion  und 
die  Notwendigkeit,  bei  rückgängiger  Konjunktur 
den  Absatz  in  den  Verhältnis  einzuschränken, 
wie  der  (fesamtabsatl  abnimmt,  legte  dem  i'eine- 
Jlseder  Werk,  das.  wie  erwähnt,  über  einen  un- 
gewöhnlichen Reichtum  an  Erzen  verfügt,  und  das, 
wie  die  Vergangenheit  gezeigt  hat,  auch  dann 
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noch  in  der  Lage  ist,  einen  recht  guten  Nutzen  zu 
♦  rzielen,  wenn  viele  andere  Werke  mit  Verlust 
arbeiten,  große  Opfer  auf.  Anderseits  sind  aber 
bei  der  gewaltig  gestiegenen  Produktion  die 
Verluste,  die  bei  zügelloser  Konkurrenz  sowohl 
im  Inland-  wie  im  Auslandabsatz  entstehen,  so 
groß,  daß  eine  Zusammenfassung  der  sich  sonst 
gegenseitig  bekämpfenden  Kräfte  geboten  ist. 

Schon  früh  ist  die  Gesellschaft  ihrer  Pflichten 
gegen  ihre  Beamten  und  Arlieiter  sich  bewußt 
gewesen,  und  lange  bevor  von  einer  staatlichen 
Fürsorge  in  dieser  Beziehung  die  Rede  war,  hat 
sie  Wohlfahrtseinrichtungen  getroffen,  auf  die 
wir  an  dieser  Stelle  Kaummangels  wegen  nicht 
näher  eingehen  können,  die  aber  den  Vergleich 
mit  denen  jedes  anderen  großen  Werkes  aus- 
halten. Dafür  hat  sie  auch  die  freudige  Genug- 
tuung,  einen  hervorragend  tüchtigen  Stamm  von 
Beamten  und  treu  zu  ihr  stehenden  Arbeitern 
zu  Injsitzen,  die  stolz  auf  ihre  Zugehörigkeit 
zum  Werke  sind.  — 


Die  ersten  60  Jahre  haben  die  Jlseder  Hütte 
auf  ihre  jetzige  Höhe  gebracht,  und  alle  Hoff- 
nungen sind  reichlich  in  Erfüllung  gegangen,  die 
der  Aufsichtsrat -Vorsitzende  Gerh.  L.  Meyer 
bei  der  Grundsteinlegung  des  Peiner  Stahlwerkes 
in  seinem  Weihespruch  zusammenfaßte: 

„Möge  der  Segen  UotteB  auf  dem  im  besten 
Glauben  gegründeten  Unternohmen  ruhen;  mö^t» 
das  neue  Werk  Verden  eine  Quelle  des  Vorteiles 
für  die  Gesellschaft,  welche  es  gründet,  möge  es 
befördern  das  Wohl  aller  derer,  welche  in  ihm 
beschäftigt  sein  worden,  möge  es  werden  ein  Sogen 
für  die  Umgegend,  und  mögen  seine  Produkte 
dermaleinet  zur  Ehre  redlicher  deutscher  Arbeit 
gereichen!" 

Hit  gerechtem  Stolz  kann  er  am  heutigen 
Jubeltage  auf  das  Werk  schauen  und  für  sich 
in  Anspruch  nehmen,  daß  durch  seine  vorsich- 
tige Gcschaftsgebahrung  in  der  Vergangenheit, 
in  der  weisen  Ausbeutung  der  Erzschätze  die 
beste  Bürgschaft  für  die  Zukunft  des  schönen 
Werkes  liegt. 


Die  neuen  Werksanlagen  der  Cargo  Fleet  Iron  Company 

in  Middlesbrough. 

Von  Emil  Jagsch,  Hochofenchef  der  Cargo  Fleet  Iron  Company. 


(Hiersu  Tafel  XIV  und  XV.) 


Die  Grundlage  für  den  ausgedehnten  Elscn- 
hüttenbetrieb  des  Clevelandbezirks  In  York- 
shire  bilden  tonige  Sphärosiderite,  die  im  mittleren 
Liaa  in  ungefähr  3  m  mächtigen  Lagern  auftreten. 
Die  Eisenwerke,  welche  dieae  Erze  verhütten,  liegen 
fast  alle  an  der  Mündung  des  schiffbaren  Flusses 
Tees.  Gute  Kokskohle  und  reiner  Kalkstein 
kommen  in  großer  Menge  in  der  Nahe,  im  süd- 
lichen Durhaindistrikt,  vor.  Für  den  Betrieb 
von  Eisenhütten  konnte  also  kein  besserer  Platz 
gefunden  werden ;  hier  ist  alles  vorhanden:  gute 
backende  Kohle,  Eisenerze,  Kalkstein  und  vor 
allem  ein  gutes  Absatzgebiet. 

Mit  wenig  Ausnahmen  sind  fast  alle  dortigen 
Eisenhutten  reine  Hochofenwerke,  so  war  auch  das 
alt«  , Cargo  Fleet*  ein  Werk,  das  nur  aus  fünf 
Hochöfen  bestand.  Dieses  wurde  vor  einigen  Jahren 
nahezu  ganzlich  niedergelegt,  um  für  eine  An- 
lage Platz  zu  schaffen,  die  heute  das  Interesse 
der  Fachkreise  in  besonderem  Maße  auf  sich  lenkt. 
Man  war  beim  Bau  dieser  Anlage  in  erster  Linie 
darauf  bedacht,  nach  Möglichkeit  jegliche  Hand- 
arbeit durch  Maschinen  zu  ersetzen,  um  sich  von 
den  mißlichen  Arbeiterverhaltnissen  möglichst  un- 
abhängig zu  machen.  Dieser  Grundgedanke  ist 
auch  fast  bis  in  alle  Einzelheiten  durchgeführt 
worden. 

Der  Cargo  Fleet  Iron  Company  ge- 
hören die  einige  Meilen  vom  Werk  entfernt 
liegenden  Eisenerzgruben  von  L  i  v  e  r  t  o  n  und 


Kalksteinbrüche  von  M  i  c  k  c  1 1  o  n ;  Kohlenzechen 
besitzt  die  Gesellschaft  nicht,  alle  Kohlen  müssen 
gekauft  werden. 

Kohlenwäsche  und  Koksofenanlatre. 

Es  werden  hauptsachlich  Durham-,  mitunter 
auch  Yorkshlre-Kohlen  verkokt,  letztere  geben 
jedoch  einen  splitterigen  und  wenig  festen  Koks. 
Zuweilen  ist  die  Verschiffung  nach  dem  Festland 
so  groß,  daß  gute  Kokskohlen  gar  nicht  auf 
dem  Markte  zu  haben  sind;  mau  ist  alsdann 
gezwungen,  zu  minderwertigen  Kohlen  zu 
greifen.  Wie  schwierig  für  englische  Werke 
die  Kohlenfrage  ist,  geht  aus  dem  Umstände  her- 
vor, daß  zuweilen  mit  Kokskohlen  von  20  ver- 
schiedenen Zechen  gearbeitet  wird.  Nach  eingeben- 
der Untersuchung  muß  man  dann  eine  Mischung  zu- 
sammensetzen, die  bei  niedrigem  Preise  noch  einen 
verhältnismäßig  festen  Koks  liefert.  Sämtliche 
Kohlensorten  werden  zuerst  auf  den  Schwefcl- 
und  Aschengehalt  chemisch  untersucht  und  darnach 
geordnet,  dann  wird  eine  Probe  jeder  Sorte  im 
gewaschenen  und  ungewaschenen  Zustande  ge- 
trennt verkokt  und  mit  den  nach  Dr.  Fischer 
angefertigten  Blähproben  verglichen.  Nach  dem 
Schwefel-,  dem  Aschengehalt  und  der  Back- 
ffthigkeit  der  Kohle  haben  wir  drei  Klassen 
gebildet  und  zwar  gute,  mittlere  und  schlechte 
Kokskohle;  der  Gang  des  Hochofens  gibt  an, 
wie  weit  man  mit  minderwertigen  Kohlen  gehen 
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kann.  Die  Blähproben  werden  jede  Woche  an- 
gefertigt und  zum  Vergleich  gesammelt;  fallen 
dieselben  ungünstig  aus,  dann  müssen  die  Kohlen 
eingehend  untersucht  werden.  Hit  Hilfe  der 
Rlähproben  kann  man  auch  nachweisen,  ob  frische 
oder  Bestandkohle  angeliefert  wurde. 

Es  dürfte  nicht  uninteressant  sein,  wenn  ich 
hier  die  Kohlen  verschiedener  Zechen,  in  drei 
Klassen  geteilt  anführe,  wie  sie  vor  einiger  Zeit 
zur  Verkokung  kamen: 
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% 
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Da  auf  unserem  Werke  sehr  verschiedene 
Kohlensorten  zur  Verarbeitung  gelangen,  wurde 
es  In  Anbetracht  der  besseren  Waschergebnisse 
für  gut  befunden,  die  Kohlen  vor  dem  Waschen 
zuerst  zu  klassieren  und  dann  jedes  Korn  für 
sich  auf  eigener  Setzmaschine  zu  setzen.  Mit 
dem  Bau  einer  derartigen  Kohlenwäsche  wurde 
die  Maschinenbau- Anstalt  Humboldt  in  Kalk 
bei  Köln  betraut.  Die  stündliche  Leistung  der 
Anlage  beträgt  60  t  Nußgruskohle,  welche  ohne 
Ausnahme  zur  Koksbereitung  verwendet  wird. 
Außerdem  sind  Einrichtungen  zur  Aufnahme  von 
stündlich  30  t  gekaufter,  bereits  gewaschener 
Kokskohle  getroffen. 

Die  auf  12,5  m  hohen  Brücken  anfahrenden 
Selbstentlader  werden  in  den  Füllrumpf  A  ent- 
leert (Abbildung  1).  Ueber  demselben  ist  ein 
Rost  mit  etwa  100  X  100  mm  Durchfallöffnung 
vorgesehen,  auf  welchem  zu  große  Stücke  aus- 
gehalten und  mit  Hämmern  zerschlagen  werden. 
Aus  diesem  Füllrumpf  wird  die  Kohle  vom  Auf- 
gebebecherwerk B  in  die  Klassiertrommcl  C  ge- 
hoben. Um  Verstopfungen  der  Becherketten  und 
damit  Betriebsstörungen  möglichst  zu  vermeiden, 
wird  die  Aufgabe  der  Kohle  in  die  Becher  durch 


einen  von  Hand  einstellbaren  und  vom  Vorgelege 
des  Becherwerkes  stetig  bewegten  Schieber  ge- 
regelt. Die  Klassiertrommel  hat  vier  Mäntel  mit 
etwa  80  mm,  32  mm,  10  mm  und  3  mm  Ma- 
schenweite. Das  Korn  Uber  80  mm  wird  nach  dem 
Walzenbrecher  D  geleitet,  dort  gebrochen  und  fallt 
hierauf  durch  die  Rutsche  E  in  den  Füllrumpf  A 
zurück.  Das  Setzgut  von  80  mm  bis  32  mm 
wird  auf  einer,  das  Korn  von  32  mm  bis  10  mm  auf 
zwei  weiteren,  das  Korn  von  10  mm  bis  3  mm 
auf  den  restlichen  zwei  Abteilungen  der  schmied- 
eisernen Setzmaschine  F,  wohin  es  in  eisernen 
Rinnen  mit  Wasser  gespült  wird,  gewaschen. 
Unter  Umständen  kann  auch  der  Staub  von  0 
bis  8  mm  mit  dem  Korn  von  8  mm  bis  20  mm 
gemeinsam  gewaschen  werden.  Geschieht  die* 
nicht,  so  wird  der  Staub  am  Anfang  der 
Trommeleinkleidung  hoebgekratzt,  fällt  dureh 
die  Rutsche  G  auf  das  Feinkohlenkratzband  11 
und  wird  von  diesem  ungewaschen  nach  den 
Schleudennühlen  gebracht.  In  der  Hauptsache 
dient  dieses  Kratzband  jedoch  zur  Aufbringung 
von  bereits  gewaschener  oder  genügend  reiner 
Feinkohle,  die  nicht  gewaschen  zu  werden 
braucht.  Diese  Feinkohle  kommt  ebenfalls  in 
Brückenhöhe  an  und  wird  in  den  zweiten  Füll- 
rumpf .1  geschüttet,  aus  welchem  sie  vom  Fein- 
kohlenaufgebebecherwerk  K  auf  das  erwähnte 
Kratzband  H  gehoben  wird.  Ist  die  Anfuhr 
solcher  Feinkohle  zeitweilig  so  groß,  daß  das 
Becherwerk  K  nicht  genügt,  so  wird  auch  Füll- 
rumpf A  und  Becherwerk  B  zu  dieser  Arbeit 
herangezogen;  dann  fällt  die  gehobene  Fein- 
kohle durch  eine  geöffnete  Klappe  im  Becher- 
werkstrichter und  wird  in  der  Lutte  auf  da« 
Kratz  band  H  gebracht. 

Die  auf  der  Setzmaschine  von  Schiefer  be- 
freite Kohle  fließt  mit  dem  Waschwasser  in  den 
Baggersumpf  L  und  wird  aus  diesem,  nachdem 
sie  das  Vorentwässerungssieb  passiert  hat,  von 
dem  Becherwerk  M  hochgehoben  und  wahrend 
des  Transportes  weiter  entwassert. 

Trockener  Staub  und  gewaschene  Kohle  ge- 
langen nun  gemeinsam  in  die  Verteilungs- 
schnecke N,  welche  je  die  Hälfte  dieser  Kohlen 
nach  rechts  und  links  in  die  beiden  Schleuder- 
mühlen 0  befördert.  Zur  gleichmäßigen  Be- 
schickung dieser  Schleudermühlen  ist  Uber  der 
Schnecke  eine  Regulierklappe  angebracht.  Die 
in  den  Schleudermühlen  auf  den  gewünschten 
Grad  von  Feinheit  gemahlene  und  gleichzeitig 
gut  gemischte  Kokskohle  wird  von  der  Gurt- 
förderung P*  nach  den  Vorratstünnen  gebracht, 
wo  ihr  genügend  Zeit  zum  Trocknen  bleibt. 

Die  Berge,  welche  auf  der  Setzmaschine 
fallen,  werden  in  das  Unterfaß  ausgetragen,  von 
der  hier  angeordneten  Schieferschnecke  Q  in 
das  Becherwerk  R  geschafft,   und  von  diesem 


*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1904  Nr.  4  8.  246. 
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unter  gleichzeitigem  Entwässern  in  die  Blech- 
rinne S  gehoben.  Durch  diese  rutschen  die 
Berge  in  den  Behälter  T,  aus  welchem  sie  mit- 
tels eines  Bodenschieber»  in  Bahnwatren  auf 
Hüttensohle  abgezogen  werden. 

Das  am  Rande  des  Baggersumpfes  L  über- 
tretende Wasser  klart  sich  in  dem  benachbarten 
sechsspitzigen  Spitzkasten  U  und  wird  hierauf 
von  der  Zentrifugalpumpe  V  der  Setzmaschine 
und  den  Spülrinnen  wieder  zugehoben.  Der 
sich  in  dem  Spitzkasten  U  absetzende  Schlamm 


der  beiden  Schleudermühlen  samt  ihrer  Schnecke, 
des  Entwässerungsbecherwerkes  und  des  Kratz- 
bandes, und  schließlich  einer  von  10  P.  S.  für 
den  zeitweiligen  Antrieb  des  Feinkohlenaufgebe- 
becherwerkes. 

Unter  dem  Kohlentunn  sind  vier  Kohlen  - 
stampfmaschinen  angeordnet ;  die  Beschickungs- 
maschinen mit  je  zwei  Stampfkasten  werden 
mittels  Schiebebühne  unter  die  Stampfmaschinen 
gefahren.  Die  Kohlenzuführung  zu  den  Stampf- 
kasten  erfolgt   mittels  Kratzbänder,   und  zwar 


Abbildung  2.    Koblenstampfmaschine  von  L.  Crooke,  Middleibrongh. 


wird  aus  den  Spitzen  abgezogen  und  fließt  in 
den  Pumpensumpf  W,  wird  von  der  Schlamm- 
pumpe X  in  den  hölzernen  Konzentrierungs- 
spitzkasten  Y  gehoben,  hier  verdichtet  und  hier- 
auf entweder  auf  die  Becher  des  Entwässerungs- 
werkes  XI  oder,  wenn  aschenreich,  aus  der 
Wäsche  hinausgeleitet.  Das  Ueberlaufswasser 
des  Konzentrierspitzkastens  Y  fließt  in  den  ge- 
mauerten Spitzkasten  U  zurück. 

Zum  Betriebe  dienen  vier  Motoren  für  Gleich- 
strom von  220  Volt  Spannung,  und  zwar  ein 
80  pferdiger,  der  die  beiden  Pumpen  treibt,  einer 
von  50  P.S.,  der  die  Setzmaschinen,  das  Berge- 
becherwerk, die  Bergeschnecke,  Klassiertrommel, 
das  Hauptbecherwerk  B  und  den  Walzenbrecher 
bedient,  einer  von  140  P.S.   für  den  Antrieb 


sind  für  jede  Stampfmaschine  drei  Kratzbänder 
erforderlich.  Unter  den  Entleerungsschiebern 
des  Vorratsturmes  sind  zwei  stationäre  Bänder 
angebracht,  welche  die  Kohlen  in  ein  mit  der 
Stampfmaschine  verbundenes,  fahrbares  Kratz- 
band fördern.  Am  Ende  dieses  fahrbaren  Bandes 
sind  zwei  Kutschen  ebenfalls  fahrbar  und  mit 
der  Stampfmaschine  verbunden  angeordnet,  durch 
welche  die  Kohlen  abwechselnd  an  den  Stampf- 
kasten gelangen,  und  zwar  ist  immer  die  Rutsche 
in  Tätigkeit,  welche  sich  beim  Hin-  und  Her- 
fahren der  Maschine  vor  den  Stampfern  befindet. 

Abbildung  2  zeigt  eine  Seiten-  und  eine  Vorder- 
ansieht von  L.  Crooke's  patentierter  Kohlen- 
Btampfmascbine,  die  hier  seit  längerer  Zeit  ar- 
beitet und  sieh  gut  bewährt  hat,  aber  noch  nicht 
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allgemein  bekannt  sein  dürfte.  Ihre  Wirkungs- 
weise ist  folgende :  Der  Greifapparat  wird  von 
einem  Kreuzkopf  getragen,  der  von  einer  Grad- 
führung  mittels  eines  Motors  und  Zahnrad- 
getriebes auf  und  ab  bewegt  wird.  Am  Ende 
der  Abwärtsbewegung  werden  die  Greifer  aus- 
gelöst und  fallen  gegen  die  Stauipferstange. 
Diese  Greifer  sind  mit  weichen  Kinsatzstücken 
versehen,  welche  genügend  Reibung  an  der 
.StamptVrstange  erzeugen,  so  daß  diese  bei  der 
Aufwärtsbewegung  des  Kreuzkopfes  angehoben 
wird.  Am  Knde  des  Hubes  sind  Anschlüge  an- 
gebracht, welche  die  Greifervorricbtung  auslösen 


Regelung  der  Verbrennungsgase  in  den  Heizzügen 
möglich  ist,  so  daß  eine  große  überschüssige 
Gasmenge  für  anderweitige  Zwecke  verfügbar 
wird.  Der  Hau  der  Oefen  wurde  im  Jahre  1902 
begonnen  und  im  darauffolgenden  Jahre  fertig- 
gestellt. Die  Anlage  besteht  aus  100  Oefen 
mit  Nebenproduktengewinnung,  zwei  Kohlen- 
türmen  von  je  rund  800  t  Fassuugsrnum  und  der 
Kohlenstampfanlage.  Die  Oefen  sind  in  zwei 
Batterien  von  je  50  Oefen  mit  einem  Kohlen- 
turme zwischen  diesen  zusammengefaßt ,  der 
zweite  Turm  befindet  sich  am  Ende  der  zweiten 
Batterie,  so  daß  derselbe  bei  einer  Erweiterung 


Abbildung  3.    Ansicht  der  Hochofenanlage. 


und  so  den  Stampfer  fallen  lassen.  An  dem 
Kreuzkopfe  sind  zwei  Haken  angebracht,  welche 
die  Greifer  in  der  ausgelösten  Stellung  fest- 
halten. Die  Haken  werden  durch  zwei  An- 
schlage, welche  am  unteren  Teile  des  Kähmens 
gelagert  sind,  am  Ende  des  Hubes  zurtick- 
gedriiekt  und  die  Greifer  erfassen  die  Stampfer- 
Stange  wieder.  Diese  unteren  Anschlage  können 
auch  durch  einen  Handhebel  ausgeschaltet  werden, 
wodurch  die  Greifer  außer  Tfltigkeit  bleiben. 
Die  Vorwärtsbewegung  der  Stampftnaschine  wird 
durch  einen  Klinkenmechanismus  betätigt. 

Als  Ofensystem  wurde  der  Kopperssche* 
Koksofen  mit  Nebenproduktengewinnung  gewählt. 
Hei  diesem  System  ist  die  Beheizung  der  Wände 
eine   vollständig   gleichmäßige,   da   eine  gute 

•  Vergl.  u.  a.  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  7  S.  468; 
1904  Nr.  24  8.  1451,  Nr.  18  S.  1089;  1905  Nr.  5  S.  301. 


der  Anlage  von  einer  dritten  Batterie  benutzt 
werden  kann.  Die  Oefen  sind  je  10  m  lang, 
2130  mm  hoch  bis  zum  Scheitel  des  Gewölbes, 
in  der  Mitte  560  mm  weit  und  40  mm  konisch. 
Die  Heizzüge  sind  senkrecht  angeordnet,  ein 
Hauptvorzug  des  Systems  liegt  darin,  daß  jeder 
Zug  seine  eigene  Gas-  und  Luftzufuhrung 
besitzt.  Dadurch  wird  der  Ofen  der  ganzen 
Länge  nach  und  auf  beiden  Seiten  an  allen 
Stellen  beheizt,  es  erfolgt  also  unbedingt  eine 
gleichmäßige  Beheizung.  Jeder  Heizzug  kann 
durch  eine  in  der  Ofendecke  angebrachte  und 
mit  einem  leicht  herausnehmbaren  feuerfesten 
Steinstopfen  verschlossene  Oeffnung  besichtigt 
werden.  Diese  Oeflnungen  sind  von  besonderem 
Vorteil,  da  ohne  dieselben  eine  Regelung  der 
Verbrennung  in  den  einzelnen  Heizziigen  un- 
möglich wäre.  Das  Gas  tritt  durch  Schaniotte- 
düsen in  die  Heizzüge  ein;  diese  Düsen  können 
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durch  die  Oeffnungen  über  den  Zügen  mittels 
einer  besonders  dazu  angefertigten  Stange  her- 
ausgehoben und  ausgewechselt  werden.  Die 
Oefen  sind  mit  Siemens-Regeneratoren  versehen. 


sowie  Erz-  und  Kokstaschen  mit  selbsttätiger 
Beschickung.  Die  Gesamthöhe  des  Ofenschachtes 
von  Gicht  bis  zum  Bodenstein  betragt  27,43  m. 
der  Gichtdurchmesser  4,67  m,  die  Kohlensackweite 


Abbildung  4.  HochofengaBgeblasemaschinen. 


Eine  Reihe  von  Versuchen,  welche  von  Koppers 
angestellt  worden  sind,  haben  ergeben,  daß  nur 
45  bis  50  °/o  von  der  gesamten  Gaserzeugung 
zum  Heizen  der  Oefen  gebraucht  werden,  und 
die  überschüssige  Gasmenge  von  50  bis  55°/o 
an  andere  Betriebe  abgegeben  werden  kann.  Wir 
haben  ungefähr  50°/o  Gasüberschuß  erreicht, 
welcher  zum  Betriebe  von  Gasmaschinen,  zum 
Heizen  von  Dampfkesseln  und  der  Roheisenmischer 
Verwendung  findet. 

Die  Koksöfen  sind  mit  einer  geneigten  Koks- 
bank versehen,  so  daß  der  Koks  beim  Aus- 
drücken aus  dem  Ofen  unmittelbar  in  einen 
Kokswagen  füllt.  Der  Kokswagen  ist  elektrisch 
angetrieben  und  so  konstruiert,  daß  der  Wagen- 
kasten gehoben  werden  kann,  um  den  Koks  in 
die  höher  liegenden  Koksbehaiti-r  für  die  Hoch- 
öfen entleeren  zu  können.  Oer  übrige  Teil  der 
Koksofenanlage  enthalt  keine  Neuerungen  von 
besonderem  Interesse. 

Die  Hochofenanlage. 

Die  allgemeine  Grundrißanordnung  der  Hoch- 
ofenanlage ist  aus  Tafel  XIV  zu  erkennen;  Ab- 
bildung 3  gibt  eine  Ansicht  des  Werks  wieder.  Die 
nach  amerikanischem  Muster  ausgeführte  Anlage 
besteht  aus  zwei  Oefen  mit  Schragaufzug,  zwölf 
Cowperapparaten,  drei  Theisenschen  Gaswäschern, 
sieben   Gas-   und    drei  DampfgehLtsemaschinen 


ist  6,32  m,  der  Gestelldurchmesser  3,35  m,  die 
Rasthöhe  betragt  6,40  m,  die  Gestellhöhe. 
3,05  m.  Die  Oefen  sind  mit  Brownscher  Gicht- 
förderung,* doppeltem  Gichtverschluß  und  Ver- 
teilungstrichter ausgerüstet.  Die  Rast  wird  mittels 


Abbildung  5.  Selbstentlader. 


der  Sah  Ii  n sehen  spiralförmigen  Kühlvorrichtung 
gekühlt.**  Der  Gebläsewind  tritt  durch  10  Düsen 
von  152,4  mm  lichter  Weite  in  den  Ofen.  Drei 
T  h  e  i  s  e  n  sehe    Zentrifugal  -  Gegenstrom  -  Gas- 


•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1901,  Nr.  19  8.  1039. 
••  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1901,  Xr.  13  8.  688. 
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wascher  (dieselben  sind  auf  Ab- 
bildung 3  rechts  zu  erkennen)  von 
der  Größe  Nr.  6  mit  je  800  cbm 
Leistung  in  der  Minute  reinigen 
die  Hochofengase  zum  Antrieb  der 
(ias-Geblflsemaschinen  und  -Dyna- 
mos. Dies  sind  die  größten  Theisen- 
Relniger,  welche  meines  Wissens 
im  Betriebe  sind.  Die  sieben  Gas- 
geblflse  wurden  nach  der  Cockerill- 
bauart  von  Richardsons,  West- 
garth  &  Comp,  in  Middles- 
brough  geliefert  (Abbildung  4). 
Auf  die  selbsttätige  Zuführung  der 
Rohstoffe  zu  den  Üefen,  die  be- 
sondere Beachtung  verdient,  will 
ich  spater  eingehen. 

Die  der  Gesellschaft  gehören- 
den Eisenerzgruben  von  Liver- 
ton  versorgen  die  Oefen  hinreichend 
mit  Eisensteinen,  die  aber  erst  durch 
Aufbereitung  angereichert  werden 
müssen.  Man  verwendet  hierbei  ein 
langes  Band  ohne  Ende,  auf  welches 
die  geförderten  Elsensteine  gestürzt 
werden;  durch  Handarbeit  wird  das 
taube  Gestein  ausgeschieden.  Ein 
solches  Klaubeband  ist  ungefähr 
jjj  50  m  lang,  2'/i  m  breit  und  besitzt 

drei  Abteilungen :  eine  ungefähr  1  m 
breite  für  groüstückiges  Material, 
eine  '/«  m  breite  für  feines  Material; 
für  das  taube  Gestein  dient  die 
dritte,  mittlere  Abteilung.  Nach  der  Aufbereitung 
werden  die  Erze  geröstet  und  verlieren  dabei  un- 
gefähr ein  Viertel  an  Gewicht.  Das  Rösten 
geschieht  in  Schachtöfen  von  rundem  Querschnitt, 
welche  ungefähr  14  m  hoch  und  7  m  weit  sind. 
Selbstentlader,  die  der  North  Eastern  Railway 
gehören,  bringen  dann  die  gerösteten  Erze  nach 
Cargo  Fleet. 

Diese  Selbstentlader  (Abbildung  5),  die  be- 
sondere Erwähnung  verdienen,  sind  zweiachsige 
Wagen.  Der  Wagenkasten  ist  ein  mit  der  Spitze 
nach  unten  gekehrter  Trichter  mit  vier  Bodeu- 
klappen.  durch  welche  zwischen  die  Schienen  ent- 
laden wird.  Der  trichterförmige  Kasten  ist  oben 
6  m  lang.  2,4  m  breit,  unten  2,7  m  lang  und 
1.2  m  breit.  Die  Höhe  des  Wagens  betragt  von 
Oberkante  Schiene  bis  Oberkante  Wagen  8  m. 
Die  Wagen  halten  bei  einem  Eigengewicht  von  12  t 
30 1  Tragfähigkeit,  sind  mit  Hand-  und  Luftbremse 
ausgestattet,  laufen  leicht  und  sind  sehr  einfach 
zu  bedienen.  Zum  Einsetzen,  Entleeren  und 
Herausschieben  der  Wagen  ist  nur  ein  Mann 
notwendig,  der  20  Wagen  in  einer  Stunde  be- 
quem entladen  kann.  (Aehnliche  Selbstentlader 
laufen  seit  einiger  Zeit  in  Deutschland  auf  dem 
H  a  »per  Eis  e  n  -  und  Stahl  w  e  r  k  in  Haspe.  •  i 

~^,8Uh7und  Eisen"  1907  Nr.  4  8.  100. 
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Die  Wagen  werden  in  parabolische  Bunker 
entleert.  Für  jeden  Ofen  ist  ein  Bunker  vor- 
handen (siehe  Lageplan  Tafel  XIV).  der  24,4  m 
lang  und  15,2  m  breit  ist,  und  ungefähr  3500  t 
faßt  (Abbildung  6).  Der  Behälter  besteht  aus 
10  mm  starken  Stahlplatten,  die  in  Form  einer 
Parabel  gebogen  sind.  Der  ganze  parabolische 
Kasten   wird  von  schniiedeiaernen   Sfiulen  ge- 


tragen, die  auf  Betonfundnmenten 
ist  zur  Aufnahme  verschiedener 
Sorten  von  Rohstoffen  in  vier 
Fächer  geteilt;  der  Ofenkoks 
wird,  wie  oben  angegeben,  von 
einem  Kokswagen  in  einen  be- 
sonderen Koksbchaltcr  entleert. 
Zu  beiden  Seiten  des  parabo- 
lischen Bunkers  ist  eine  Anzahl 
Rutschen  angebracht,  so  daß, 
im  Falle  die  selbsttätige  Be- 
schickung versagt,  die  Mate- 
rialien von  eint-r  Zwischenbühne 
aus  an  den  Förderkübel  auf- 
gegeben werden  können.  Die 
selbsttätige  Zuführung  der 
Rohstoffe  erfolgt  auf  zwei- 
erlei Weise:  Bei  Ofen  1  hat 
jedes  Bunkerfach  ein  elek- 
trisch angetriebene»  Trans- 
portband, welches  das  Ma- 
terial in  einen  Wiegekasten 
entleert,  aus  dem  es  dann  durch 


ruhen.  Er 


Abbildung  7. 
Bunkeranlage  tod  Ofen  1. 

den  Boden  in  den  FörderkUbel  fallt  (Abbild.  7). 
Von  einem  WiegehauBe  aus,  in  dem  sich  eine 
Fairbankssche  Wage  und  die  Anlaßvorrichtungen 
der  Transportbander  befinden,  besorgt  ein  Mann 
die  ganze  Begichtung  des  Ofens.  Die  Fairbanks- 
sehen  Wagen  haben  eine  Anzahl  von  Wagebalkt-n 
mit  Laufgewichten ;  für  jede  Sorte  Material  ist 
ein  besonderer  Wagebalken  vorhanden,  der  dureb 
Ausklinken  in  Tätigkeit  tritt. 


Abbild.  8.  Bunker  für  Ofen  2.   (Im  Hintergrunde  der  Tran  Sportwagen.) 
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Bei  der  Bunkeranlage  fllr  Ofen  2  (Abb.  6  u.  8) 
sind  die  Bodcnüffuungen  der  einzelnen  Fächer 
mit  Türen  versehen,  unter  denen  sieh  ein  elek- 
trisch angetriebener  Transportwagen  bewehrt,  von 
dem  das  Materini  aufgenommen,  gewogen  und 
nach  dem  Förderkübel  geschafft  wird.  Von 
diesem  Transportwagen  aus  werden  auch  die 
Türen  des  Bunkers  betätigt. 

Die  Anlagekostcii  der  Banker  sind  "ziemlich 
beträchtlich,  fallen  aber  wenig  ins  Gewicht,  da 
derartig  dauerhaft  gebaute  Einrichtungen  für  eine 
Reihe  von  Jahren  ohne  größere  Reparaturen  be- 
nutzt werden  können.  Nach  nahezu  dreijährigem 
Betriebe  ist  ein  Verschleiß  der  Bunkerwnndungeii 
nicht  zu  bemerken,  Türen  und  Kähmen  sind  bis 


etwas  über  ein  Jahr,  bei  Koks  ist  der  Ver- 
schleiß am  größten,  man  kann  ungefähr  10  Mo- 
nate bis  zur  Auswechslung  rechnen. 

Dk  zweite  Begichtungsart  mit  Transport- 
wagen hat  den  Vorteil,  daß  man  eine  größere 
Anzahl  verschiedener  Rohstoffe  einzeln  oder  ge- 
möllcrt  aufgehen  kann,  dagegen  den  großen  Nach- 
teil, daß  die  Transjiortwagen  einem  sehr  starken 
Verschleiß  ausgesetzt  sind  und  daher  genügend  Re- 
serve vorhanden  sein  muß.  Besonders  wird  der 
elektrische  Teil  und  die  Wage  in  Mitleidenschaft 
gezogen.  Diesem  Uebelstande  bin  ich  auch  auf 
einer  Reihe  anderer  Hochofenwerke  begegnet. 
Ein  weiterer  Nachteil  dieser  Begichtungsart  liegt 
in  dem  Umstände,  dali  jede  Kontrolle  fehlt,  da 


Abbildung  10.    Vorder  -  Ansicht  des  175  t- Ofens. 


jetzt  noch  nicht  ausgewechselt  worden.  Der 
Inhalt  der  Bunker  ist  so  bemessen,  daß  der  Vor- 
rat nur  einige  Tage  ausreicht;  die  Erzgruben 
usw.  müssen  daher,  falls  man  keinen  Bestand 
hat.  in  der  Nahe  liegen,  so  daß  die  Rohstoffe 
regelmäßig  angeliefert  werden  können.  Auch  wo 
Raumbcsehrflnkung  herrscht,  sind  derartige  Bunker 
am  Platze. 

Die  Transportbandbegichtung  arbeitet  dort 
wirtschaftlich,  wo  nur  wenige  Erzsorten  zur 
Verhüttung  kommen,  denn  jede  Sorte  muß,  um 
sie  wiegen  zu  können,  ein  besonderes  Band 
haben;  es  wird  sich  also  nicht  lohnen,  wenige 
Tonnen  Erz  oder  Zuschlage  auf  diese  Weise  auf- 
zugeben. Der  Vorschleiß  der  Bander  ist  nicht 
sehr  bedeutend.  Die  Belagplatten  halten  bei 
Kalkstein  ungefähr  1 '/»  Jahre,  bei  Eisenerzen 


man  das  aufgegebene  Materini  niemals  sieht  Der 
Hochofenmann  ist  damit  nicht  einverstanden.  Bei 
der  Transportbandbegichtung  fallt  dieser  Uebel- 
stand  weg.  Fester  Koks  ist  bei  beiden  Begich- 
tuugsarten  notwendig,  da  der  Abrieb  hier  sehr 
groß  ist. 

Die  Stahl  Werksanlage. 

Gaserzeuger.  Von  einer  Zentrale  aus,  in 
der  16  Gaserzeuger  stehen,  werden  die  Talbot- 
öfen, die  Durch weichungsgruben  und  Warmöfen 
des  Walzwerks  mit  Heizgasen  versorgt  (vergl. 
Lageplan  Tafel  XIV).  Es  sind  kontinuierlich 
arbeitende  Talbotgeneratoren  älteren  und  neueren 
Systems  in  zwei  Reihen  zu  zehn  und  sechs  aufge- 
stellt (Abb.  9  bezw.  Tafel  XV).  Zur  Verwendung 
kommt  Nußkohle,  die  von  Selbstentladern  einem 
Füllrumpfe  zugeführt  und  aus  diesem  durch  einen 
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Greiferkübel  in  einen  langen  Bunker,  der  zwi- 
schen den  beiden  Generatorreihen  liegt,  trans- 
portiert wird.  Die  Beschickung  der  Generatoren 
erfolgt  auf  mechanischem  Wege  mittels  einer 
gasdichten  Drehtromniel  und  zweier  Füllrohre 
mit  Verteilungskegel.  Ein  Zermahlen  der  Kohle, 
wodurch  der  Staubgehalt  erhöht  wird,  Hndet  bei 
dieser  Begichtungsart  durchaus  nicht  statt.  Bei 
den  alteren  Generatoren  ist  der  ganze  Schacht 
ausgemauert,  bei  den  neueren  nur  der  obere 
Teil,  während  der  untere  nur  aus  leicht  aus- 


gen  ausführt.  Spindel  und  Arm  sind  aus  Stahl- 
guß und  mit  Wasser  derart  gekühlt,  daß  das 
kälteste  Wasser  am  Ende  des  Armes,  das  ist 
die  heißeste  Stelle,  aus  einem  engen  Rohre  aus- 
tritt und  Arm  und  Spindel  füllt.  Durch  eine 
gute  Wasserzirkulation  wird  der  Arm  voll- 
ständig kühl  gehalten.  Alle  Teile,  die  sonst 
einem  starken  Verschleiß  ausgesetzt  sein  würden, 
sind  durch  zweckentsprechende  Vorrichtungen 
geschützt.  So  ist  der  Arm  mit  losen,  leicht 
auswechselbaren  Stahlringen  versehen.  Das  Ende 


wechselbaren  schmiedeisernen  Segmenten  besteht, 
die  durch  Wasserberieselung  gekühlt  werden. 
I'iese  Bauart  hat  den  bedeutenden  Vorteil,  daß 
Ansatzbildung  und  Hängen  der  Kohle,  wodurch 
die  Bewegung  des  Rührwerkes  behindert  wurde, 
vermieden  wird.  Derartige  Generatoren  sind 
bei  größerer  Schütthöhe  bedeutend  länger  im 
Betriebe  zu  halten.  Der  untere  Teil  des  Gene- 
rators taucht  in  ein  Wassergefiiß,  die  nieder- 
fallende Asche  wird  von  außen  entfernt.  Die 
Verbrennungsluft  tritt  durch  ein  Rohr,  das  von 
einem  hohlen  Kegel  bedeckt  ist.  In  der  Mitte 
des  Generators  ein  und  wird  nach  allen  Seiten 
gut  verteilt.  Das  Rührwerk  besteht  aus  einem 
Arm  mit  einer  vertikalen  Spindel,  die  sich  in 
5  bis  8  Minuten  langsam  einmal  um  ihre  Achse 
dreht  und  dabei  auch  Auf-  und  Abwärtsbewegun- 


des  Armes  besteht  aus  einer  abschraubbaren 
Kappe,  die  in  kurzer  Zeit  durch  eine  neue  er- 
setzt werden  kann.  Die  Rührspindel  ist  gasdicht 
abgeschlossen  und  taucht  außerdem  auch  noch  in 
einen  Wasserabschluß  ein,  um  ein  Entweichen  des 
Gases  zu  verhindern.  Die  Kührwerke  haben  den 
Zweck,  die  zusammengebackenen  Kohlenteilchen 
zu  lockern  und  so  den  aufsteigenden  (rasen  einen 
leichteren  und  gleichmäßigen  Durchtritt  durch 
die  Beschickungssilule  zu  ermöglichen,  ferner  eine 
ebene  Oberfläche  der  Kohlenbeschickung  zu  schaffen, 
vor  allem  aber  die  lästigen  Stocharbeiten  auf 
ein  Mindestmaß  zu  beschranken.  Das  Stochen 
von  oben  fällt  am  Generator  ganz  weg,  es 
findet  nur  am  unteren  Teile  statt,  seltener  in 
der  Mitte.  Das  ursprüngliche  Rührwerk,  das  aus 
einer  senkrechten  Achse  mit  zwei  Rührarmen 
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bestand,  hat  zu  Störungen  Aulaü  gegeben,  in- 
dem die  Verbindungsstücke  undicht  wurden  und 
das  Kühlwasser  in  den  Generator  trat.  Der 
untere  Teil   der  «Spindel   setzte  sich  hin  und 


Abbildung  12.    Kopf  des  Talbot- Ofens,  zur  Reparatur  zurückgezogen 


wieder  fest,  zuweilen  bog  sich  auch  die  Spindel 
durch.  Der  Antrieb  der  selbsttätigen  Beschickung 
erfolgte  früher  durch  Kettenantrieb,  jetzt  werden 
beide,  sowohl  Kührwerk  wie  Beschickungsvor- 
richtung, von  einer  gemein- 
samen Welle  durch  Exzenter 
direkt  angetrieben  und  ist 
durch  diese  wesentliche  Ver- 
einfachung der  Kraftverbrauch 
heruntergegangen;  er  betragt 
bei  den  alteren  Talbotgene- 
ratoren l'/i  P.S.,  bei  den 
neuen  nur  1  P.S.  f.  d.  Gene- 
rator. Ein  neuer  Talbotgene- 
rator vergast  in  24  Stunden 
28  bis  30  t  Kohle  und  liefert 
ein  Gas  von  4  bis  6  °/o  CO,, 
23  bis  26°/o  00,  1 1  bis  14  °/o 
H,  2  bis  3  o/o  CH4.  Dies  sind 
I  »urchsohnittsanalysen  einer 
längeren  Periode.* 

Das  Gas  gelangt,  nachdem 
es  eine  Staubkammer  durch- 
strichen hat,  in  den  gemein- 
samen Sammelkanal,  aus  die- 
sem durch  ein  Kegulierventil  und  ein  Gasventil 
mit  Wasserabschluß  in  den  Talbotofen.  Das  Um- 
steuern geschieht  durch  eine  Wechselklappe.  Die 
Essenventile  sind  ebenfalls  mit  Wasserabschluß 
versehen.  Mit  Ausnahme  des  Regulierventils 
werden  alle  anderen  Ventile,  so  auch  die  Wechsel- 


klappc,  von  der  Arbeitsbühne  des  Stahlwerkes 
aus  hydraulisch  betätigt. 

Da  die  Hochofenanlage  nicht  hinreichend 
genug  Roheisen  abgeben  kann,  befinden  sich  in 
unmittelbarer  Nahe  des  Stahl- 
werkes zwei  von  einem  Lauf- 
kran Uberspannte  Kupolöfen 
(vergl.  Lageplan  i  von  folgen- 
den Dimensionen:  Schacht- 
höho  =  9,14  m,  Herddurch- 
messer =  1 ,83  m,  Gichtdurch- 
messer =  1.90  m,  Höhe  der 
Formenreihe  vom  Boden  = 
1,83  m.  Ein  Sturtevant-Zen- 
trifugalgeblase ,  von  einem 
100  P.S. -Motor  mit  1800 
bis  2000  Umdrehungen  in  der 
Minute  angetrieben ,  liefert 
den  Geblasewind,  der  durch 
24  in  zwei  Reihen  Überein- 
ander angeordneten  Düsen  in 
den  Ofen  tritt.  Die  Wind- 
prcssung  betragt  24"  Wasser- 
druck, die  stündliche  Schmelz- 
leistung ist.  Ein  Kranlast- 
magnet schafft  die  Roheisenmasseln  von  der 
Hüttensohle  nach  einem  Begichtungskübel ,  der 
beim  Aufsetzen  auf  die  Gicht  des  Kupolofens 
selbsttätig  aufklappt  und  die  Masseln   in  den 


*  Ich  behalte  mir  tot  später  in  einer  beson- 
deren Arbeit  auf  alle  Einzelheiten  der  Talbot^ene- 
ratoren  nBher  einzugehen. 


Abbildung  13.    Kopf  den  Talbot -Ofens,  zur  Reparatur  zurückgezogen. 


Ofen  stürzt.  Das  geschmolzene  Eisen  von  den 
Hoch-  und  Kupolöfen  wird  in  zwei  Kippmischer 
von  ungefähr  je  175  t  Inhalt,  die  mit  Koks- 
ofengas geheizt  werden,  eingesetzt  (vergleiche 
Tafel  XV). 

Die  Ofenhalle  des  Stahlwerkes  hat  eine 
Lange  von  173  m,  eine  Breite  von  30.4  m 
und  enthalt  vier  Talbotöfen.  Drei  mit  je  175  t 
Fassung  sind  bereits  einige  Jahre  im  Betriebe, 
einer  mit  250  t  Fassung  ist  erst  vor  kurzer 
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Zeit  fertiggestellt  worden.  In  derselben  Halle  ist  die  Beschreibung  der  Talbotöfen  (nur  die  der 
noch  Kaum  für  einen  fünften  Talbotofen.  Die  175  t-Oefen)  der  Cargo  Fleet  Iron  Company;* 
Herdflache  der  175  t-Oefen  betragt  1 1,4  X  4,4  m,  da  aber  bisher  noch  keine  Abbildungen  bezw. 
die  Badtiefe  0,9  in ;  die  Abmessungen  der  Luft-  Zeichnungen  hierüber  veröffentlicht  worden  sind, 
kammern  sind  6,2  X  3,0  X  4,1  m.  die  der  Gas-     so  bringe  ich  in  Tafel  XV  einen  Schnitt  durch 

eine  kontinuierlich  arbeitende 
Talbotanlage  sowie  in  einer 
Anzahl  Abbildungen  Ansichten 
von  Talbotöfen.  Abbild.  10 
und  1 1  zeigen  die  vordere 
und  hintere  Ansicht  der  175  t- 
Oefen,  Abbild.  12  und  13  die 
zur  Reparatur  zurückgezoge- 
nen Köpfe  mit  drei  ellipti- 
schen Kanälen  und  elliptischen 
Kühlringen;  der  mittlere  Ka- 
nal ist  für  Gas,  die  beiden 
seitlichen  für  Luft.  Abbild.  1 4 
veranschaulicht  einen  175  t- 
Ofen,  zum  vollständigen  Ent- 
leeren gekippt.  Die  Betriebs- 
resultate des  250  t-Ofens 
werde  ich  spater  in  einem 
Abbildung  14.   Talbot -Ofen  zum  vollständigen  Entleeren  gekippt.  besonderen  Artikel  veröffent- 

lichen. 

kammem  6,2X2,4X4,1  m.  Die  Herdflache  des  Ich  will  noch  auf  die  Arbeitsweise  der  Tal- 

250  t-Ofens  ist  1 1,9  X  4,4  m,  die  Badtiefe  1,1  m.  botöfen  beim  Wochenschluß  eingehen.  Sonn- 
Dic  Luftkammern  dieses  Ofens  messen  6,2  X  3,0  X  abend  morgens  muß  so  gearbeitet  werden,  daß 
5,6  m,  die  Gaskammern  6,2  X  2,4  X  5,6  m.  Bei  die  Mischer  gegen  1 1  Uhr  geleert  sind,  um 
den  Talbotöfen  wird  nur  mit  flüssigem  Einsatz  das  Roheisen,  das  nachmittags  fallt,  aufnehmen 
gearbeitet.  DaB  Mischerelsen  wird  den  Oefen  zu  können.  Von  11  bis  2  Uhr  können  kleinere 
in  25  t-Pfannen  von  zwei  Kranen,  von  denen  Ausbesserungen  an  den  Mischern  ausgeführt 
der  eine  von  Brodbents  &  Son 
in  Lceds,  der  andere  von 
Vaughan  &  Son  in  Manche- 
ster geliefert  worden  ist,  zu- 
geführt. Beide  Krane  haben 
40  t  Tragkraft  und  sind  mit 
einem  10  t-Hilfshubwerk  aus- 
gestattet. Die  Beschickung 
der  Zuschlage  erfolgt  mittels 
Mulden  durch  zwei  Wellman- 
Chargierniaschinen ,  die  auf 
Schienen  durch  die  ganze 
Lange  des  Gebäudes  verfahr- 
bar sind.  Die  Gießhalle 
befindet  sich  in  demselben 
Gebäude,  sie  ist  verhältnis- 
mäßig klein,  da  die  Gieß-  Abbildung  15.  Kokillen  aur  Wagen, 
grübe   fortfallt.     Die  Halle 

ist  von  zwei  Kranen  von  Brodbents  &  Son  in  werden.  Die  Mischeranlage  wird  mit  Koksofen- 
Leeds  und  Ranson  und  Rapier  in  Ipswich  über-  gas  geheizt  und  ist  deshalb  unabhängig  von  den 
spannt,  die  je  75  t  Tragkraft  haben  und  mit  Generatoren.  Die  Talbotöfen,  die  am  Boden 
einem  20  t-Hilfshubwerk  ausgerüstet  sind.  Der  schadhaft  geworden  sind,  werden  ganz  entleert. 
Stahl  wird  aus  50  t- Pfannen  in  auf  Wagen  die  anderen  nur  teilweise,  so  daß  sie  mit  unge- 
stehende  Kokillen  abgegossen.  fahr  40  bis  80  t  gefüllt  bleiben  und  doch  kleinere 

Der  kontinuierliche  Talbotprozeß  ist  be-  Reparaturen,  z.  B.  Ausbessern  der  Bänke,  vor- 
reits  aus  frühern  Mitteilungen  bekannt,*  ebenso     genommen  werden   könneu.     Um  2  Uhr  naeh- 

•  „SUbTu.  Eisen"  1900  Nr.  5  8.  263,  Nr.  11  8.  564, 
Xr.  19  8  1023;  1902  Nr.  1  8.  50;  1903  Nr.  11  8.  682.  •  .Stahl  und  Eisen"  1906  Nr.  21  8.  1301. 
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Abbildung  16.  Blockwalzwerk. 


mittags  wird  das  Gas  abgestellt  und  die  Lei- 
tungen durch  einfaches  Ausbrennen  gereinigt. 
Der  Stillstand  des  ganzen  Stahlwerkes  wird  nur 
durch  das  Reinigen  der  Generatoren  und  Lei- 
tungen verursacht.  Uni  6  Uhr  erhalten  die 
Oefen  das  erste  Gas,  das  Umstellen  kann  schon 
eine  Stunde  nachher  erfolgen.  Um  10  Uhr 
nachts  sind  die  Oefen  so  weit  fertig,  daß  sie 
mit  flüssigem  Roheisen  beschickt  werden  können. 

Die  Belegschaft  eines 
Talbotofens  besteht  für  diese 
Schicht  aus  einem  Schmelzer 
unil  zwei  Hilfsarbeitern,  die 
Sonnabend  nachmittags  gegen 
3  Uhr  ihre  Arbeit  beendet 
haben.  Von  3  bis  9  Uhr 
ist  niemnnd  an  den  Oefen. 
Um  9  Uhr  tritt  die  folgende 
Belegschaft,  die  für  alle  Tal- 
botöfen nur  aus  einem  Sehmel- 
zergehilfen,  einem  Mann  für 
die  Wellman-Chargiermaschi- 
ne,  einem  Kran-  und  Miseher- 
mann  besteht,  an,  arbeitet  bis 
Sonntag  morgens  6  Uhr  und 
wird  von  derselben  Anzahl 
Leute  abgelöst.  Sonntag  nach- 


mittag sind  an  jedem  Ofen  zwei  Mann,  die  vom 
Schmelzer,  der  gegen  Abend  antritt,  unterstützt 
bis  Montag  früh  6  Uhr  arbeiten. 

Das  Oeffnen  der  Türen,  Zurückziehen  der 
Köpfe,  Kippen  der  Oefen,  Umstellen  der  Ven- 
tile usw.  erfolgt  hydraulisch  von  einer  gemein- 
samen Bühne  aus. 

Der  fertige  Stahl  wird,  wie  schon  oben 
erwähnt,  in  50  t- Pfannen  abgestochen  und  Ton 


Abbildung  17.    t'hargiormascbine  von  Collin. 
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einer  besonderen  Plattform  aus,  die  2,8  m  über 
der  Hüttensohle  liegt,  in  Kokillen,  die  auf  fahr- 
baren Wagen  stehen,  gegossen  (Abbildung  15). 
Die  Gießpfanne  wird  dabei  nicht  bewegt,  nur 
der  Kokillenwagen  wird  durch  eine  hydraulische 


längs  den  Tieföfen  liegt,  von  wo  dann  die  ein- 
zelnen Blöcke  mittels  eines  Kranes,  geliefert  von 
der  Firma  L  Stucken  holz  in  Wetter  an  der 
Ruhr,  in  die  Tieföfen  eingesetzt  werden  (vergl. 
Tafel  XIV).   Die  Tiefofenanlage  besteht  aus  zwei 


Abbildung  18.    Wärmofen  mit  Chargiermaschine. 


Fortrückvorrichtung,  die  sich  neben  dem  Schienen- 
geleise befindet,  verschoben  (t.  Tafel  XV).  In  der 
Nähe  des  Walzwerkes  sind  zum  Abziehen  der  Ko- 
killen zwei  hydraulische  Stripper  aufgestellt.  Die 


Oefen  mit  Gasfeuerung  nach  dem  Regenerativ- 
system, jeder  Ofen  entliillt  zwei  Gruben  von 
6,17  m  L&nge,  1,98  m  Breite  und  2,74  m 
Höhe  und  kann  20  Blöcke  aufnehmen.  Die  Deckel 


Kokillen  werden  von  einer  Zange  gehoben  und  auf    der  Tieföfen  und  die  Umstellvorrichtungen  der 


Abbildung  19.  FertigstraBe. 


einen  danebenstehenden  Wagen  abgesetzt.  Auch 
hier  befindet  sich  zwischen  den  beiden  Geleisen 
eine  hydraulische  Fortrückvorrichtung,  um  die 
beladenen  und  leeren  Wagen  an  die  richtige 
Stelle  zum  Abstreifen  zu  bringen.  ' 

Die  Walzwerksanlage. 

Eine  Lokomotive  transportiert  den  ganzen  Zug 
mit  Blöcken  nach  einem  Anfuhrgeleise,  welches 


Regeneratoren  werden  von  einer  Steuerbühne  aus 
hydraulisch  betätigt.  Derselbe  Kran,  der  das 
Einsetzen  besorgt,  nimmt  den  gleichmaßig  durch- 
gewärmten  Block  aus  dem  Ofen,  bringt  ihn  nach 
dem  Walzwerk  und  setzt  ihn  auf  einen  hydrau- 
lisch arbeitenden  Klppstuhl,  von  wo  er  mittels 
eines  kurzen  Zuführungsrollganges  dem  Block- 
walzwerk zugeführt  wird. 
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28.  Jahrg.  Nr.  38 


Das  Blockwalzwerk  (Abbildung  16 1  ist 
eine  Revcrsierstraße,  die  imstande  ist,  die  ganze 
Erzeugung  des  Stahlwerkes  zu  verarbeiten.  Auf 
dieser  Straße  werden  Stahlblöcke  von  635  X 
762  tum  auf  197  mm  [Tj  in  22  Stichen  in 
2'/i  Minuten  hertintergeblockt.  Der  Durchmesser 
der  Walzen  ist  1020  nun,  die  Lange  des 
Walzenbundes  2610  mm.     Die  Anstellvorrieh- 


Abbildunp  20.    18000  P.  S.  -  WHlreniugmasc-hine. 


tung  der  Oberwalze  wird  elektrisch  betätigt, 
die  Entlastung  erfolgt  durch  hydraulische  Zy- 
linder.  Khenso  wi-rden  auch  alle  Walzenspin- 
deln hydrauliseh  entlastet.  Zum  Kanten  und 
Verschieben  der  Blöcke  sind  hydraulische  Kant- 
vorrichtungen vorhanden.  Am  Ende  des  Roll- 
ganges werden  die  gewalzten  Blöcke  auf  einer 
vertikalen  hydraulisch  angetriebenen  Schere,  ge- 
liefert von  Richard son  I,  W e st  ga  r t  h  it  Co., 
Ltd.,  Middlesbrough,  in  die  erforderlichen  Längen 
geschnitten.  Das  Obermesser  ist  fest,  das  be- 
w»  gliche  Untermesser  führt  den   Schnitt  aus. 


Die  Schere,  die  sehr  kräftig  gebaut  ist,  schneidet 
Blöcke  bis  zu  914  X  305  mm. 

Eine  Chargiermaschine,  die  auch  zu- 
gleich als  Transportwagen  ausgerüstet  ist,  schafft 
das  vorgewalzte  Material  nach  dem  WärmotVn. 
Diese  Maschine  (Abbildung  17)  ist  von  S.  C. 
Collin  konstruiert  und  zuerst  auf  den  Pencoyd 
Ironworks  in  Pencoyd  ausgeführt  worden.  Sie 

besteht  aus  einem  aui 
fünf  Schienen  laufenden 
Rollgang.  Bei  den  er- 
sten Maschinen .  die 
jetzt  noch  im  Betriebe 
sind,  wird  der  Arm. 
der  die  Zange  tragt, 
von  den  Rollen  ange- 
trieben (siehe  Abbil- 
dung 1  7  i.  Man  hat  dies 
aber  geändert,  da  man 
fand,  daß  es  eine  we- 
sentliche Verbesserung 
ist,  wenn  der  Zangen- 
träger unabhängig  von 
den  Rollen  mittelsZnhn- 
stange  und  Zahnrad 
angetrieben  wird  (Ab- 
bildung 17).  Durch  diese 
Einrichtung  wird  der 
Block  viel  schneller  auf 
den  Rollen  fortbewegt, 
das  Einsetzen  erfolgt 
also  in  kürzerer  Zeit, 
dn  die  Rollen  frei  sind. 
Zwei  bis  drei  Blocke 
können  zu  gleicher  Zeit 
in  den  Ofen  eingesetzt 
werden,  und  ein  leich- 
ter Stoß  mit  dem  Zan- 
genende ist  erforder- 
lich, um  das  Einsetzen 
zu  beenden.  Die  Be- 
wegung der  Zange  er- 
t<dgt  auf  mechanischem 
Wetre  mittels  einer 
rechts-  und  linksgängi- 
tren  Schraube,  welche 
von  Riemen  und  Elek- 
tromotor angetrieben 
wird.  Zur  Bedienung  dioser  Chargiermascbine  ist 
nur  ein  .hinge  erforderlich,  der  die  Blöcke  von 
der  Schere  abholt,  in  den  Wärmofen  einsetzt,  iie 
durchgewärmten  Blooms  herauszieht  und  auf  den 
Hollgang  der  Fertigstraße  absetzt.  Die  Ge- 
schwindigkeit der  < 'hargierrollen  beträgt  122  m. 
die  Maschine  selbst  fährt  mit  153  m  Geschwin- 
digkeit in  der  Minute. 

Der  Wärm ofen  (Abbildung  18)  hat  fünf 
Einsatztüren  und  ist  mit  Gasfeuerung  nach  dem 
Regenerativsystem  versehen.  Er  ist  10.67  m 
lang,    5,49  in  breit    und  1.83  m   hoch.  Das 
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Üefinen  der  Türen  und  Um- 
stellen der  Ventile  geschieht 
ebenfalls  hydraulisch  von  einer 
besonderen  Bühne  aus. 

Die  Fertigstraße  (Ab- 
bildung 19>  Ist  eine  Duo-Um- 
kehrstralie  mit  vier  Gerüsten. 
In  den  ersten  beiden  Gerüsten 
wird  vorgewalzt.  Der  erste 
Zutührtingsrollgang  ist  fest- 
stehend und  mit  hydraulischen 
Kantvorrichtungen  versehen. 
Die  anderen  drei  Gerüste 
werden  von  beweglichen  Koll- 
gängen bedient.  Das  An- 
stellen der  Oberwalze  ge- 
schieht beim  ersten  Gerüst 
elektrisch,  bei  den  anderen 
durch  Handräder.  Auf  die- 
ser Fertigätraße  werden  zwei 
Blöcke  immer  zu  gleicher 
Zeit  ausgewalzt.  Das  \V  a  I  z  - 
Programm  ist  folgendes: 

Billett*  Ton  51  mm  [JJ  steigend  um  12,7  mm  big  zu  1 14  mm 


Blooms  Ton 

■  «... 
Gleichschenklige 

Winkel  von  .  . 
Ungleichschenklig« 

Winkel  von  .  . 
Wulstwinkel  Ton  . 
T  -Eisen  von 


146  X  146  mm  bis  368  X  203  mm 


146  X  178 
76  X  76 


368  X  356 
178  X  178 


102  X  89  „  .  203  X  89  . 
140  X  76  ,  ,  279  X  89  „ 
127  X  1U  .      ,    610  X  191  „ 

f- Eisen   178  X  76  .     »    305  X  102  . 

Bandeisen  von  102  mm  stcigond  am  3,2  mm  bis  zu  152  mm 
Eisenbahnschienen  34.7  bis  49,6  kg  f.  d.  lfd.  in. 

Um  kleinere  Profile  walzen  zu  können,  hat 
sieh  ilie  Cargo  Fleet  Iron  Company  entschlossen, 
ihre  Walzwerksanlagen  zu  erweitern. 

Das  Block-  und  Fertigwalzwerk  werden  ange- 
trieben von  zwei  1 8  000  P.  S.  stehenden  W  a  l  z  e  n  - 


Abbildung  22.    Antrieb  den  Warmbetts. 


Abbildung  21.  Warmbett. 

Zugmaschinen,  welche  von  der  Firma  Richard- 
sons,  Westgarth  &  Co.  in  Middleshrough  gebaut 
worden  sind  (Abbildung  20).  Die  Maschinen 
arbeiten  mit  Dampf  von  14  at  und  haben  eine 
Höchstgeschwindigkeit  von  200  Umdrehungen  in 
der  Minute ;  sie  sind  außerordentlich  schwer 
konstruiert,  jede  Maschine  wiegt  500  t.  Sie 
haben  je  drei  Zylinder  von  1143  mm  Durch- 
messer und  einen  gemeinsamen  Hub  von  1321  mm. 
Die  Maschinen  können  als  Verbundmaschinen 
laufen,  wobei  der  mittlere  Zylinder  als  Hoch- 
druck-, und  die  beiden  seitlichen  als  Nieder- 
druckzylinder arbeiten,  oder  es  kann  mit  hoch- 
gespanntem Dampf  in  allen  Zylindern  gearbeitet 
werden.  Das  Umwechseln  geht  mit  Hilfe  von 
Preßwasser  und  einem  beson- 
deren patentierten  Ventil  sehr 
schnell  vor  sich.  Die  Maschi- 
nen sind  mit  Rottmann- 
Steuerung  versehen.  Daneben 
sind  aus  Rücksicht  der  Be- 
triebssicherheit Stauventile  in 
bekannter  Weise  eingebaut. 
Als  weitere  Schutzmaßregel 
gegen  das  Durchgehen  ist  ein 
C  r  o  w  e  s  -  Zentrifugal  -  Sicher- 
heitsregulator  am  Ende  der 
Kurbelwelle  angebracht  wor- 
den; sobald  eine  bestimmte 
Geschwindigkeit  überschritten 
wird,  schließt  der  Regulator 
mit  Hilfe  von  Druckwasser  ein 
Sicherheitsventil.  Alle  Ventile 
und  Schieber  werden  von  einer 
seitlich  neben  den  Zylindern 
Hegenden  Bühne  bedient,  so 
daß  der  Maschinist  das  Walz- 
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Abbildung  23.    Rollgang  und  RichtuiaHehine  für  schwüre  l'rofile. 


werk  bequem  übersehen  kann.  Das  Blockwalz- 
werk wird  von  der  Maschine  durch  Zahnrader 
mit  einer  Ucbersetzung  von  2  :  1  angetrieben, 
wahrend  das  Fertigwalzwerk 
mit  «einer  Maschine  direkt  ge- 
kuppelt ist.  Die  Kammwalz- 
gerüst« sind  geschlossen  und 
mit  zwei  gestaffelten  Kränzen 
gerader  Zähne  versehen. 

Das  fertige  Material 
gelangt  auf  ein  selbsttätig 
arbeitendes  Wanubett  von 
54,26  m  Länge  und  16,46  m 
Breite  (Abbild.  21  und  22). 
Zwei  elektrisch  angetriebene 
Warinsagen  schneiden  das  Ma- 
terial auf  Mab.  Das  Warmbett 
ist  mit  gut  arbeitenden  Schlepp- 
zügen  ausgestattet,  ferner  sind 
zum  Aufstellen  von  schweren 
Trftgern  hydraulische  Kant- 
vorrichtungen vorhanden.*  Von 
einer  Steuerbühne  aus  erfolgt 
die  Bedienung  des  ganzen 
\Varmbctte8. 

Die  Kaltlager  für  Schie- 
nen liefen  in  der  Walzrichtung 
hinter  dem  Warmbett,  die  Zu- 
fiihninir  erfolgt  mittels  Trans- 
portrollganges. Die  Kaltlager 
für  die  anderen  Profile  liegen 
parallel  zum  Warmhett  und 
werden  von  zwei  Laufkranen 
von  je  27,13  m  Spannweite 
über  eine  1-flngc  von  166,42  m 

•  „Vergl.  «8tahl  und  Eben" 
1905  Nr.  16  8.  926. 


bestrichen.  Für  schwere  Pro- 
file sind  die  Adjustagemaschi- 
nen  mit  besonderen  elektrisch 
angetriebenen  Kollgangen  ver- 
sehen, um  ein  schnelleres  und 
leichteres  Bearbeiten  derselben 
zu  ermöglichen  (Abbild.  23». 
Der  Antrieb  erfolgt  von  einer 
Steuerbühne  aus.  Aul  die  Ad- 
justage  der  Träger  und  Schie- 
nen komme  ich  später  noch 
zurück. 

Das  gesamte  Walzwerk  ist 
nach  amerikanischem  Muster 
gebaut.    Die  Tieföfen,  alle 
Uollgänge.   sowohl   von  den 
Walzenstraüen  wie  von  dem 
Kalt-  und  Wanubett,  liegen  un- 
gefähr 1  ■  t  m  über  dem  Hütten- 
flur:   sie   sind  infolgedessen 
leicht    zugänglich,  wodurch 
schnelle  Reparatur  und  Aus- 
wechselung der  schadhaften 
Teile  erfolgen  kann.   Nehmen  wir  z.  B.  an,  dali 
bei  dem  umfangreichen  Antrieb  des  Wannbettes 
(s.  Abbild.  22)  eine  Kette  des  Schleppzuges  aus- 


AbbilduM  24.    Doppeitc  Schienenrichtmaachine. 
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Abbildung  125.  Schienenendfräumaschine. 


zuwechseln  ist,  wie  umständlich  uml  zeitraubend 
wäre  eine  solche  Reparatur,  wenn  der  ganze 
Antrieb  versenkt  läge. 

Der  Antrieb  «1er  Zuführung*-  und  Transport- 
rollgange,  ferner  der  der  fahrbaren  Walzroll- 
gänge  wird  mittels  Winkelgetriebe  von  Wellen 
aus  betätigt.  Die  Antriebsmotoren  stehen  senk- 
recht zu  den  Achsen  der  Rollen.  Bei  der  Block- 
straße  sind  die  Rollgänge  sehr  kurz,  das  Um- 
steuern erfolgt  sehr  schnell.  Die  einzelnen  Rollen 
müssen  sehr  nahe  zusammenliegen  und  werden 
deshalb  von  Stirnradern  angetrieben,  da  für 
Winkelgetriebe  der  Raum  zwi- 
schen zwei  Rollen  nicht  groß 
genug  ist. 

Besondere  Erwähnung  ver- 
dient hier  noch  das  schnelle 
Auswechseln  der  Wal- 
zen. Dies  geschieht  durch  Aus- 
wechseln des  ganzen  Walzen- 
gerüstes. In  einem  von  der 
Walzenstraße  getrennten  Räu- 
me werden  in  einem  zweiten 
Walzenstander  die  neuen  Kali- 
berwalzen eingelegt  und  das 
panze  Gerüst  durch  einen  Lauf- 
kran nach  der  .Strecke  trans- 
portiert and  in  so  kurzer  Zeit 
gewechselt,  daß  schon  nach 
20  Minuten  ein  anderes  Profil 
gewalzt  werden  kann.  Diese 
Vorrichtung  gestattet  es,  im 
Tage  mehrere  Male  umzusetzen 
und  daher  auch  kleinere  Auf- 
trüge, die  sich  bei  anderen 
Walzwerken  nicht  lohnen  wür- 


den, in  wirtschaftlicher  Weise 
abzuwälzen.  In  Zeiten  schlech- 
terer Konjunktur  muß  man  auch 
mit  kleineren  Auftragen  rech- 
nen. Wir  haben  häufig  an 
einem  Tage  bis  zu  fünfmal  un- 
sere Kaliber  gewechselt. 

Beim  Bau  der  Walzwerks- 
anlage  ging  man  davon  aus, 
möglichst  alle  Handarbeit  durch 
Maschinenarbeit  zu  ersetzen ; 
dies  ist  bis  in  alle  Einzelheiten 
durchgeführt  worden.  Nur  Eisen- 
bahnschienen müssen  beim  letz- 
ten Stich  der  Fertigwalze  ge- 
kantet werden,  wozu  zwei  Mann 
nötig  sind.  Durch  Einbauen 
von  mechanischen  Kantvorrich- 
tungen fallen  diese  aber  auch 
weg.  Sonst  ist  im  ganzen 
Walzwerk  kein  einziger  Ar- 
beiter sichtbar.  Die  Steuerung 
aller  Antriebe  erfolgt  von  be- 
sonderu  Steuerbühnen  aus. 
Bedienungsmannschaft.  I.  Zur  Be- 
dienung der  Tiefsten  sind  für  den  Ofen  je  ein 
Mann  und  ein  Gehilfe  nötig,  die  das  Umstellen  der 
Ventile  und  das  Auf-  und  Zuschieben  der  Tief- 
ofentüren besorgen,  beides  auf  hydraulischem 
Wege.  2.  Beim  Blockwalzwerk  sind  ein  Mann 
(Walzer)  und  zwei  Jungen  beschäftigt.  ErBterer 
walzt  und  stellt  die  Oberwalze,  die  beiden  Jungen 
steuern  die  Rollgänge,  Kantvorrichtung,  den 
Kippst uhl  und  den  Zuführungsrollgang.  3.  Am 
Ende  des  Blockwalzwerkes  stehen  zwei  Jungen 
zur  Bedienung  der  Blockschere  und  einer  kurzen 


Abbildung  26.  ^chienenfrSsinaachine. 
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Schiebebühne.  4.  Die  Collin-Chargierniasclrine 
bedient  ein  Junge.  5.  Beim  ersten  Gerüst  der 
Fertigstraße  sind  zwei  Jungen,  einer  steuert  die 
Anstell  Vorrichtung  der  Walze  und  walzt,  der 
andere  bedient  den  Rollgang  und  die  Kant- 
vorricbtung.     6.  Für  die  drei  lahrbaren  Roll- 


Abbildung  27.    Vierspindel  -Schienenbohrmaschine. 


gängc  ist  je  ein  Junge  vorhanden,  der  die  Ver- 
schiebung tler  Tische  und  die  Bewegung  der  Roll- 
gflnge  besorgt.  7.  An  der  Steuerbühne  des  Warm- 
bettes sind  vier  Jungen  beschäftigt.  Der  erste 
steuert  den  Zuführungsrollgang  und  die  erste 
SHge;  der  zweite  steuert  den  ersten  Warm  bett  - 
rollgang ,  die  Schleppzüge 
und  die  Kantvorrichtung  für 
schwere  Träger;  der  dritte 
steuert  den  zweiten  Warm- 
bettrollgang ,  die  Schleppzüge 
und  die  Kantvorrichtung  für 
schwere  Trager;  der  vierte 
steuert  den  Transportrollgang 
und  die  zweite  Säge.  8.  Das 
Umstellen  der  Regeneratoren 
und  Oeffnen  der  Türen  des 
Wärmofens  besorgt  ein  Mann 
und  ein  Gehilfe. 

Es   kommen   noch   hinzu : 

1  Mann  für  den  Tiefofenkran, 

2  Mann  und  2  Gehilfen  für 
die  beiden  Walzenzugmaschi- 
nen,  so  daß  die  ganze  Beleg- 
schaft von  zwei  Tieföfen  (ein- 
schließlich Tiefofenkran),Block- 

walzwerk,  Blockschere,  Chargiermaschine,  Wärm- 
ofen, Fertigstraße,  der  zwei  Walzenzugmaschinen 
und  des  Warmbetts  aus  7  Mann,  5  Gehilfen  und 
14  Jungen  besteht. 

Von  den  Adjustagemaschinen  sollen 
Iiier  nur  einige  erwähnt  und  im  Bild  vorgeführt 
werden,  in  der  Annahme,  daß  es  nicht  uninter- 
essant sein  dürfte,  englische  Ausführungen  dieser 


Art  kennen  zu  lernen.  Abbild.  24  zeigt  eine 
doppelte  Schienenrichtm  aschine,  vom 
Elektromotor  direkt  angetrieben.  Die  Maschine 
macht  ungefähr  24  Hübe  in  der  Minute.  Die 
Druckstetnpel  sind  von  Stahlguß.  Abbild.  25  ver- 
anschaulicht eine  Schiene n end f räs masch i ne 
mit  Klinkenmechanismus  zum 
Verschieben  der  Schienen  gegen 
die  Frflsmesser.  Diese  Maschi- 
nen  sind  von  Craig  &  Do- 
nald, Ltd.,  in  Johnstone  bei 
Glasgow  geliefert  worden. 

Abbildung  26  zeigt  eine 
Schienen-Fräsmaschine 
von  Scrivan  &  Co.  in  Leeds. 
Die  beiden  Messer  zum  Fräsen 
der  Schienen  sind  in  einer  Plan- 
scheibe befestigt,  welche  am  Um- 
fange mit  einem  Zahnkranze  ver- 
sehen ist  und  durch  ein  kleines 
Gußstalilzahnrad  und  ein  zwei- 
tes Vorgelege  angetrieben  wird. 
Durch  diese  Einrichtung  wird 
die  Kraft  von  außen  auf  die 
Fräsmesser  übertragen,  wo- 
durch ein  gleichmäßiger  Schnitt 
erzielt  und  ein  Verdrehen  der  Spindel  ver- 
mieden wird.  Die  Spindel  läuft  in  Kanon,  n- 
metallagern  und  ist  am  Ende  mit  einem  gehär- 
teten Stahlwiderlager  versehen.  Die  zu  fräsen- 
den Schienen  werden  in  einem  Gleitschlitten 
mittels  einer  Stahlsehraube  gehalten.    Die  Vor- 


Abbildung 28.  Tr&gerrichtmaschine. 

wärtsbewegung  des  Gleitschlittens  wird  mittels 
Schnecke  und  Schneckenräder  betätigt.  Li  Ab- 
bildung 27  ist  eine  Vierspindel-Schienen- 
bohrmaschine dargestellt,  ebenfalls  von  Scri- 
van &  Co.  in  Leeds  geliefert.  Die  zwei  horizon- 
talen Gleitschlitten  sind  mit  Bohrspindeln  von 
63  mm  Durchmesser  versehen  und  sind  auf  beiden 
Seiten  der  zu  bohrenden  Schiene  angebracht. 


Google 


16.  September  1908.        Die  neuen  Werksanlagen  der  Cargu  Fleet  Iron  Company.      Stahl  und  Eisen.  1867 


Der  selbsttätige  Vorschub  der  Splndelstückc 
beträgt  152  mm;  durch  eine  Vorrichtung  können 
dieselben  sehr  schnell  der  Schiene  genähert  be- 
zw-hungsweise  zurückgezogen  werden.  Man  kann 
die  Spindeln  so  einstellen,  daß  zu  gleicher  Zeit 
zwei,  drei  oder  vier  Löcher  gebohrt  werden 
können.  Die  Bohrspindeln  werden  mittels  ge- 
schmiedeter Stalürflder  und  gefräster  Zfthne  mit 
28,57  mm  Teilung  angetrieben;  die  Spindeln 
sind  verstellbar,   der  Zahnradantrieb  paßt  sich 


am  Ende  der  Maschine  angebracht,  aber  auf  der 
Abbildung  nicht  sichtbar  ist,  dient  zum  schnellen 
Einstellen  des  schweren  Stahllmlters,  welcher 
die  verstellbaren  Druckstempel  tragt.  Mit  dieser 
Maschine  können  J  -Eisen  bis  zu  610  mm  Höhe 
gerichtet  werden.  — 

Die  Kesselanlage  besteht  aus  zehn  „Nes- 
drum*-Wasserröhrenkesseln  (Abbildung  29)  von 
Richardsons, Westgar t  h  &  Co..  Middlesbrougb 
geliefert,  die  mit  Westgarth-Ueherhitzern  versehen 


Abbildung  29.    Kesselanlage  mit  Nesdrum  -  Kesseln. 


automatisch  der  Entfernung  der  Spindeln  an. 
Die  Entfernung  der  Spindeln  voneinander  kann 
eingestellt  werden  von  101  bis  152  mm  beim 
Bohren  von  vier  Löchern,  von  101  bis  228  mm 
bei  drei  Löchern  und  bis  zu  457  mm  beim  Bohren 
von  zwei  Löchern,  so  daß  Löcher  auf  ver- 
schiedene Entfernung  gebohrt  werden  können. 
Die  Schienen  werden  in  einem  Gleitschlitten  von 
einer  Schraube  gehalten  und  dieser  Schlitten 
kann  quer  zu  den  Bohrern  verschoben  werden, 
so  daß  auch  ovale  Löcher  gehohrt.  werden  können. 

Abbildung  28  zeigt  eine  einseitige  Trager- 
Richtmaschine  mit  einem  35  P.  S.  -  Motor  und 
Zahnradantrieb.  Ein  zweiter  kleinerer  Motor,  der 


sind  und  den  Dampf  auf  232 0  C.  überhitzen. 
Der  Dampfdruck  betragt  14  at.  Jeder  Kessel 
hat  rund  260  qm  Heizflache  und  vermag  in  der 
Stunde  5720  1  Wasser  von  100  0  C.  zu  ver- 
dampfen. Die  Höchstleistung  betragt  8860  kg 
i.  d.  Stunde.  Die  Kessel  sind  mit  je  zwei 
Eriths  -  Unterstopf  -  Beschickungsvorrichtungen 
versehen,  die  künstlichen  Zug  von  bis 
2lji"  Wassersäule  gebrauchen.  Mit  den  Unter- 
stopfbeschickern kann  man  eine  billige  Klein- 
kohle vorteilhaft  benutzen.  Unter  normalen 
Bedingungen  werden  9,5  kg  Dampf  mit  1  kg 
Kohle  erzeugt.  Der  Kamin  hat  3,96  m  Durch- 
messer und  ist  22,8  m  hoch. 
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Die  Konstruktion  (Abbild.  30)  dieser  Kessel 
ist  sehr  einfach.  Der  Kessel  besteht  aus  einer 
Reihe  von  Rohrbündeln,  deren  Rohre  an  beiden 
Enden  in  kleine  zylindrische  Trommeln  münden. 
Die  Trommeln,  von  denen  die  oberen  als  Dampf- 
raum,  die  unteren  als  Wasserraum  dienen,  sind 
durch  kurze  gerade  Rohre  miteinander  verbunden. 
Die  beiden  vorderen  Reihen  von  Rohrbündeln 
stehen  schrflg mit  ungefähr  30°  gegen  die  Vertikale. 


tentierten  Lufterhitzern  versehen  sind.  Diese 
bestehen  aus  einem  System  von  Rohren,  durch 
welche  die  Rauchgase  mittels  eines  Ventilators 
abgesogen  werden.  Dieses  Rohrsystem  ist  auhVn 
umbaut.  Die  Verbrennungsluft  durchstreicht 
diesen  Lufterhitzer  und  kommt  mit  ungefähr 
1 50  0  C.  in  den  Verbrennungsraum.  Versuche, 
die  an  diesen  beiden  Kesseln  angestellt  worden 
sind,  sind  in  dieser  Zeitschrift*  beschrieben. 


Abbildung  30.    Konstruktion  des  Nesdrum-  Kessels. 


wflhrend  das  letzte  Rohrbiindel  senkrecht  steht. 
Dieses  dient  sowohl  als  Speisewasservorwärmer 
wie  auch  als  Schlammabscheider.  Da  die  Kohre 
senkrecht  stehen,  sinkt  der  Schlamm,  sowie  er  sich 
ausscheidet,  in  die  untere  Trommel,  von  wo  aus  er 
durch  Ausblasen  bequem  entfernt  werden  kann. 

Zwischen  den  beiden  vorderen  und  der 
hinteren  Reihe  sind  der  Ueberhitzer  sowie  zwei 
Dampfsammler  eingebaut.  Der  obere  Dampf- 
sammler soll  besonders  dem  schwankenden  Ver- 
brauch der  Walzenzugmaschine  Rechnung  tragen. 
Infolge  der  großen  Temperaturunterschiede  des 
Wassers  zwischen  den  beiden  vorderen  und  dem 
hinteren  Rohrbündel  findet  ein  sehr  energischer 
Wasserumlauf  statt. 

Außer  den  „Nesdrum"  -  Kesseln  sind  noch 
zwei  Lancashire  -  Kessel  vorhanden,  die  mit  pa- 


Die  Zentralkondensation  (Abbildung  31 1 
für  die  beiden  stehenden  Walzenzugmaschinen 
ist  von  der  Firma  Richardsons,  Westgarth  &  Co. 
in  Middlcsbrough  gebaut  und  besteht  aus  einem 
Gegenstrom-Einspritzkondensator,  Patent  Weiß, 
für  eine  Leistung  von  68  000  kg  Dampf  in  der 
Stunde.  Die  zwei  Walzenzugmaschinen  liefern 
45  400  kg  Dampf;  bei  einem  Erweiterungsbau  ist 
die  Kondensation  groß  genug  für  eine  dritte 
Maschine  gleicher  Größe. 

Der  Kondensator  erzeugt  hei  einer  Tempe- 
ratur des  Kühlwassers  von  26  0  C.  und  der  oben 
genannten  Dampfmenge  ein  Vakuum  von  635  mm. 
Der  Dampf  tritt  durch  das  abwärts  gebogene 


•  1»07  Nr.  23  8.  819.  Vergl.  auch  „Jooro.  of 
the  Iron  and  Steel  Inst."  1907,  I,  8.  276. 
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Ausströmungsrokr  in  den  unteren  Teil,  und  das 
Wasser  oben  in  den  Kondensator  ein.  Die  Luft- 
pumpen sind  die  bekannten  trockenen  Luftpumpen 
Patent  Weiß,  bei  denen  die  Pumpenzylinder 
direkt  über  den  Dampfzylindern  einer  stehenden 
Verbundmaschine  angebracht  sind.  Die  Dampf- 
maschine ist  stark  genug,  um  mit  Hilfe  eines 
Seiltriebes  eine  rotierende  Bibus -Wasserpumpe 


Vor  dem  Kondensator  ist  ein  Oclabscheider, 
Patent  Baker,  eingebaut.  Dieser  besteht  aus 
einer  runden  Stahlblechtrommel,  welche  mit  einer 
großen  Anzahl  von  Winkelstoßblechen  versehen 
ist,  gegen  die  der  Dampf  anstößt;  die  Oeltropfen 
bleiben  an  den  Stoßblechen  haften  und  fallen 
zu  Boden.  —  Die  Hochofen-  und  Kokereianlage 
sowie  die  Kraftstation  werden  von  einer  Kessel- 


A  =  WehVKond.n.Mor.  H  =  Luftpumpe.  C  =  KOhl- 
wMKcrpanp«.  D  =  Wlndk*M«l.  E  —  0«l»b»cbcld*r. 
F  =  WMMr«b.elMlder.    «  tt  Zum  Kttbltsr«     It  n= 

KondcaMtor.   K  =  Zar  Lsftpunp«.    L  =  AbUllrohr 
tob  Koodeiuttor.     M  —  Abfallrohr  vom  Wuw- 
»b»cta»ld«r.    N  =  Vom  Oeltbichelder  «an  Konden- 
<>      Abdampn«Uuog  too  den 
1"  -  Abd«m(ir 
n>a*chlD«n. 


TT 




■■-.es** 


anzutreibeu,  die  das  Kühlwasser  in  den  Konden- 
sator drückt.  Durch  diese  Anordnung  ist  die 
Kühlwassermeng*-,  die  in  den  Kondensator  ge- 
langt, unabhängig  von  dem  Vakuum,  und  zwar 
ist  das  Wasser  so  reichlich  bemessen,  daß  auch 
bei  plötzlicher  Ueberlastung  das  Vakuum  nicht 
erlu-blich  sinkt. 

Das  verbrauchte  Kühl-  und  Kondenswasser 
wimmelt  sich  in  einem  gemauerten  Bassin  unter- 
halb des  Kondensators  uod  wird  von  da  aus 
durch  zwei  elektrisch  angetriebene  Zeutrifugal- 
piuiipen  auf  zwei  von  Kichardsons,  Westgarth 
&.  Co.  gebaute  Kaminkühler  gedrückt. 

XXX  Villi. 


Abbildung  31. 
Anordnung  der  Zentral  -  Kondensation 
für  die  WalienzuginaBchinen. 

anläge,  bestehend  aus  acht  Dabrock 
&  Wilcox-,  einem  Nesdrum-  und 
einem  Lancashire-Kessel,  mit  Dampf 
versorgt. 

In  der  Kraftstation  befinden 
sich  folgende  Maschinen:  Zwei  hori- 
zontale Parsons-Dampfturbinen  von 
je  750  KW.,  die  eine  geliefert  von 
Kichardsons,  Westgarth  et  Co.  mit 
zwei  Brown-Doveri-Dleiehstromgene- 
ratoren.  die  andere  von  der  British  Westinghouse 
Co.  in  Manchester.  Ferner  eine  stehende  Verbund- 
maschine von  350  KW.  von  Richardsons,  West- 
garth &  Co.;  zwei  Premier-Gnsdynamos  von  je 
300  KW.,  mit  Koksolengas  betrieben,  ein  Coekerill- 
Gasdynamo  von  375  KW.  von  Richardsons.  West- 
garth &  Co.,  sowie  ein  375  KW.  -  (rasdynamo 
von  Ehrhardt  &  Schmer  in  Schleifmühle.  Das 
Werk  seihst  wird  mit  Gleichstrom  von  240  Volt 
versorgt,  tür  einzelne  ferner  liegende  Bedarfs- 
stellen, z.  H.  die  Werft,  wird  noch  Drehstrom 
von  2200  Volt  durch  einen  Motorumt'onuer  und 
Transtormatorenanlage  erzeugt. 
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Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Deutsche  Patentanmeldungen.* 

3.  September  1908.  Kl.  26d,  P  21  435.  Verfahren 
zur  getrennten  Abscheidung  von  Teer,  Wasser  and 
Ammoniak  auB  Hasen.  Walther  Feld,  Zehlendorf  bei 
Berlin. 

7.  September  1908.  Kl.  18  a,  Seh  26  748.  Ab- 
sperrvorrichtung für  Hochofengasleitungen.  August 
Schafer,  Neu-Gelsburg  bei  Feine. 

Kl.  24  c,  H  48  269.     Feuerzug  für  Ve 
öfen.    (hiHtav  Horn,  Braunschweig,  Nordstr.  28. 

Kl.  24b,  J  10012.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Beschickung  von  Kesselfeuerungen  mittels  eines 
zum  Aufschichten  des  Brennstoffs  dienenden  Ver- 
teilers, «elcher  um  zwei  rechtwinklig  zueinander, 
quer  und  parallel  zur  L&ngsvorrichtung  des  Rostes 
gelegene  Achsen  schwingbar  ist.  International  Stoker 
Company,  Chicago. 

Kl.  "Sic,  L  25  248.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  KernstQtzen  mit  zwei  Tragplatten  und  einem  oder 
mehreren  Tragstiften.  A.  Loinveber  K  Co.,  G.  m.  b.  H., 
Gleiwit*  II. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

7.  September  1908.  Kl.  7  a,  Nr.  848  270.  Walzen- 
gerfist  mit  einer  hydraulischen,  das  Einbaustück  mittels 
Zugstangen  tragenden  EntlastungHvorricbtung.  Duis- 
burger Maschinenbau- Akt.-Oes.  vorm.  Bechern  &  Keet- 
man,  Duisburg. 

Kl.  19  a,  Nr.  348  594.  SchienenstoßTerbindung, 
gekennzeichnet  durch  einen  den  Schienensteg  von 
beiden  Seiten  U-förmig  ond  den  Schienenfuß  ganz 
umfassenden  Schuh.  Heinrich  Beyer,  Ueckendorfer- 
straße  136,  und  Gustav  Beyer,  Ulmenstr.  28,  Gelsen- 
kirchen. 

Kl.  31  a,  Nr.  348  024.  Muffelofen  in  Verbindung 
mit  einem  Tiegelschmelzofen,  welcher  mit  den  Ab- 
gasen des  letzteren  geheizt  wird.  Faul  A.  F.  Schulze, 
Dresden,  Südstr.  44. 

Kl.  31  a,  Nr.  348  025.  Tiegel  -  Schmelzofen  mit 
in  die  Breite  gezogenem,  durch  eine  Zunge  geteiltem 
Abzug.    Faul  A.  F.  Schulze,  Dresden,  8üdstr.  44. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  49f,  Nr.  Itt5«26,  vom  4.  Dezember  1906. 
Josef  l'ikal  in  Nimburg  und  Franz  Lejeune 
in  Klagenfurt.    Schweißofen  für  Rohre  und  Stabe 

mit  an  zirri  gegenüberlie- 
genden Stellen  der  Umflache 
de«  Ofen*  vorgesehenen 
Oeffnungen,  durch  die  da« 
Schweifintück  in  den  Ofen 
■^0—|    )c!LZ.<tyJd  eingeführt  wird. 

Die  die  Geffnungen  für 
die  Schweißstücke  ver- 
schließenden Deckel  a  sind 
zweiteilig  und  auswechsel- 
bar ausgeführt;  sie  haben 

dem  Querschnitt  des 
SchweißBtückcs  entspre- 
LJ  cheude    Aussparungen,  so 

daß  sie  »b  dicht  zu  um- 
schließen und  ein  Ausströmen  der  Heizgase  zu  ver- 
hindern vermögen.  Die  Deckolhftlften  sind  an  Z-för- 
migen  Winkelhebeln  b  befestigt,  die  um  Bolzen  c  dreh- 
bar sind  und  durch  eine  mit  zwei  Stiften  d  besetzte 
Welle,  die  auf  in  den  Hebeln  b  sitzende  Stifte  e  bei 
ihrer  Drehung  wirkt,  geöffnet  und  geschlossen  werden. 

•  Die  Anmeldungen  liegen  von  dei 
Tage  an  wahrend  zweier  Monate  für  jed 
Einsicht  und  Einspruchserhobung  im  Pal 


a  C_ 


Kl.  7  c,  Nr.  192072,  vom  19.  Juli  1906.  Deutsch- 
G österreichische  M ann osm an n röhren- Werke 
in  Düsseldorf.  Verfahren  zur  Befestigung  de» 
Mansches  auf  Rohren. 

Das  erhitzte  Kohr  a  wird  in  eine  Klemmvorrich- 
tung b  eingespannt,  der  Flansch  e  in  einem  für  die 

Bördelbildnng  vor  und 
hinter  dem  Flansch  er- 
forderlichen Abstände 
vom  Kohrende  und  der 
Klemmvorrichtung  auf- 
geschoben und  ein  Dorn  d 
eingeschoben.  Durch 
einen  Schlag  auf  diesen 
Dorn  werden  die  beiden 
Rohrstücke  zu  den  Seiten 
des  Flansches  ausge- 
baucht und  letzterer  da- 
durch festgepreßt.  Zur 
besseren  Bildung  der  beiden  Bördel  ist  die  Klemmvor- 
richtung 6  mit  einer  Ringnut  e  versehen,  desgleichen 
«in  auf  den  Dorn  d  los«  aufgesetzter  Ring  f.  Um 
den  Flansch  e  beim  Bördeln  an  der  gewünschten  Stelle 
sicher  festzuhalten,  besitzt  der  Dom  d  zweckmäßig 
eine  solche  Stärke,  daß  er  das  Rohr  u  beim  Einführen 
etwas  weitet  und  hiorbei  den  Flansch  c  darauf  fest- 
klemmt 

Kl.  24  e,  Nr. 
1U598S,  vom 

26.  August  1906. 

Jules  Jean 
Deschamps  in 
Paris.  Gaserzeu- 
ger mit  Metall  - 
herd,  bei  dem  der 
Herd    von  oben 


wird. 

Der  nach  i 
sich  erweiternde 
Metallherd  a  ist 
auf  der  Innenseite 
mit  umlaufenden 

vorspringenden 
Rippen  b  verse- 
hen. Dieaei 

ständig  genügend  Schlacke    zurückhalten,  um 
eingeblasene  Verbronnungalnft  zu  verl 
genutzt  an  der  Wand  hochzusteigen. 

Kl.  In,  Nr.  1U6712,  vom  3.  Mai  1907.  Her- 
mann Schubert  in  Beuthen,  G.-S.  Siebrvr- 
richtung  mit  mehreren  endlosen  Fördersieben. 

Die  endlosen  Siebe  a  b  c  d  liegen  in  der  Auf* 
aufeinander,  sie  gehen  «r«t  1 


der  Führungsrolle  e  auseinander  nnd  werden  über 
Rollen  f  g  h  i  selbständig  weitergeführt.  Di«  Geff- 
nungen der  Siebe  nehmen  vom  obersten  nach  dem 
untersten  ab.  An  der  Brennstelle  t  wird  samtlichen 
Sieben  eine  Rüttelung  erteilt.  Das  unterste  Band  k 
ist  ohne  jede  Lochung. 
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Stat  witscht*. 


Stahl  und  Eisen.  1871 


Statistisches. 

Großbritanniens  Ein-  und  Ausfuhr. 


Amfutr 


Jm  nssr  bl»  Aifiil 


1901 
so»»» 


IO0.» 


1*07 


1«M 
lom* 


Alteisen  

Roheiten  

Eigenguft  

Suhlgaß  

Schmiedestücke  

Stahlschjmiedestücke  

8ehweiBeiaen  (8ub-,  Winkel-,  Profil-)  .  .  . 

Stahlst-b«,  Winkel  und  Profile  

Gußeisen,  nicht  besonder»  genannt  .... 
Schiniedeiaea,  nicht  besonders  genannt     .  . 

Rohblöcke  

Vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel  und  Platinen  . 

Brammen  und  Weifiblechbrammen  

Träger  

Schienen  ,  

Schienonstübla  und  Schwellen  ...... 


17  890 
64  476 
2  794 
1  985 
1  329 
4  127 
39  769 
11  522 


15  490 
89  187 

2  247 
1  945 

339 

3  912 
52  790 
25  198 


Radreifen,  Achsen  

Sonstiges  Eisenbahnmaterial,  nicht  he«,  genannt  . 
Bleche,  nicht  unter  ijtZo\\  

Desgleichen  unter  */'  ZoH  

Verzinkte  ubw.  Bleche  

Schwarzbleche  zum  Verzinnen  

Verzinnt«  Bleche  

Panzerplatten  

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telephondraht) 

Drahtfabrikate   

Walzdraht  

Drahtstifte  

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten  ........ 

Schrauben  und  Muttern  

Bandeisen  und  Röhrenstreifen   

Röhren  und  Röhrenverbindungen  aus  Schweifteilen 

Desgleichen  aue  Ou  Seiten  

Ketten,  Anker,  Kabel  

Bettstellen  und  Teile  davon  

Fabrikate  von  Eisen  und  Stahl,  nicht  bes.  genannt 
Insgesamt  Eisen-  und  Suhlwaren     .  .  .  .  .  .  . 

Im  Werte  »on  £ 


13  108 

202  134 

250  180 

6«  883 

62  738 

41  839 

11703 

IC  892 

1  081 

1  599 

1  480 

2  340 

25  15« 

23  177 

10  149 

13  8(31 

41  937 

21  538 
25  318 
5  012 
3  170 
10  268 
12  520 
2  704 


17  16» 


597  961 
4  569  921 


26  894 

25  641 

27  210 
3  640 
2  702 

15  686 
12  295 
2  131 


14  872_ 

704  004 
4  918 143 


124  061 
1  410  108 
8  758 
77t 
807 
1  940 
1 10  409 
160  401 
26  734 
35  127 

1 1  »69 

70  308 
294  727 
60  272 
31  037 
15  202 
44  775 
169  352 

47  204 
331  277 

48  070 
274  951 

575 
35  222 
33  452 


87  558 
880  405 
3  588 
617 
544 
888 
77  722 
110311 
81  593 
34  912 
281 

1  439 

8 

70  196 

316  597 
55  768 
25  781 
14  472 
44  920 

108  388 
40  143 

252  012 
39  723 

270  412 

2  630 
32  278 
81  729 


19  985 

16  063 

17  886 

14  720 

34  526 

22  986 

80  049 

76  299 

144  373 

110  705 

22  619 

19  268 

12  408 

10  096 

51  741 

62  089 

3  726  096  " 

2867Ö86- 

32  417  743 

25  650  670 

Koksereengung  der  Vereinigten  Staaten 
Im  Jahre  1907.** 

Unseren  früheren  kurzen  Angaben  Ober  die  letzt- 
jährige Kokeherstellung  in  den  Vereinigten  Staaten*** 
lassen  wir  noch  einige  weitere  Mitteilungen  nach  dem 
von  Edward  W.  Parke  r  bearbeiteten  und  vorn 
„United  States  Geological  Sorvey41  kürzlich  veröffent- 
lichten Berichte  folgen,  t  —  Danach  betrug  der  Oe- 
samtwert des  Koks,  der  während  des  JahreB  1907  in 
den  Vereinigten  Staaten  erzeugt  wurde,  111639  126  / 
gegen  91  608034/  im  Jahre  zuvor;  er  stieg  also  um 
19  931  092  $  oder  21,76  e/o,  wahrend  die  Menge  nur 
sin  12  o/0  zunahm.  Der  Einzelpreis  der  Tonne  Koks, 
der  1906  im  Durchschnitt  2,78/  ausgemacht  hatte, 
erreichte  im  letzten  Jahre  mit  8,02/  Tür  die  Tonne 
von  1000  kg  den  höchsten  Stand  seit  Erscheinen  der 
ersten  KokssUtistik  des  .Geological  Survev"  vor 
28  Jahren.   —    Von  der  Gesamt-Ko 


*  Zu  1016  kg. 

**  Vergl.  .Suhl  und  Eisen"  1907  Nr.  48  S.  1747. 
***  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  34  S.  1224  und  1225. 
f  Auszug  in  „The  Iron  Age"  1908, 20.  Aug.,  S.  61 1. 


Jahres  1907  in  Höbe  von  36987065  t  entfielen 
31  900  700  (i.  V.  28  881  683)  t  oder  86,25  (i.  V.  87,48)  •/» 
auf  Bienonkorböfen  und  5086365  <i.  V.  4  134221)  t 
oder  13,76  (i.  V.  12,52)  o0  auf  Oefen  mit  Gewinnung 
der  Nebenerzeugnisse.  —  Au  Kohlen  wurden  für  die 
Koksherstellung  des  letzten  Jahres  56 183  121  t  im 
Werte  von  72  784  851  /  gebraucht  gegen  50  561961  t 
im  Werte  von  62  232  624  /  wahrend  des  Vorjahres. 
—  Die  Anzahl  der  Koksöfen,  die  zu  Endo  des  Be- 
richtsjahres in  den  Vereinigten  Staaten  vorbanden 
waren,  belief  sich  auf  99  930  oder  5779  mehr  als  am 
31.  Dezember  1906.  Außer  Tätigkeit  blieben  wäh- 
rend des  ganzen  JahreB  4934  Oefen.  Die  übrigen  er- 
zielten eine  Durchschnittsleistung  von  390,037  (im 
Vorjshre  372,686.  t.  In  der  vorgenannten  Gesamtzahl 
der  Koksöfen  sind  3892  (i.  V.  3603)  Oefen  mit  Ge- 
winnung der  Nebenprodukte  enthalten,  in  Tätigkeit 
waren  von  ihnen  3811  (3362),  von  den  Bienenkorb- 
öfen 90935.  Die  Durchschnittsleistung  der  erst- 
genannten Oefen  betrug  im  Berichtsjahre  I  335,104  t, 
die  der  Bienenkorböfen  350,828  t  gegen  1  229,892  t 
bezw.  338,855  t  im  Jahre  zuvor.  Im  Bau  befanden 
sich  Ende  1907  2546  Koksöfen,  darunter  330  mit  Gewin- 
nung der  Nebenerzeugnisse. 
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Rnfllands  Flsen-  und  Ntahlorwuirung  Im  Jahre  1907.* 


Brilrk 


Klaen-  and  Htabl- 
llalbfabrlkatc 


FerttrrrxeuKSi*» 
an.  Ei>en  and  Stuhl 


1907 
1 


Sud-Rußland  i  1  818  180 


Ural-Gebiet  

Moskauer  Gebiet  

Wolga-Gebiet  

Polen  

Norden  und  Baltische  Gebiete 


622  440 
78  624 

288  288  ! 
3  27»,  ! 


1  645  264 
010  375 
84  344 

297  621 
4  119 


Insgesamt    2  810  808  2  641  723 


Dampfkessel  »Explosionen  Im  Deutschen  Reiche.** 

Wie  wir  einer  Zusammenstellung  des  Kaiser- 
lichen Statistischen  Amte«***  entnehmen,  betrug  bei 


len  im  Deutschen 

.Jahr.  J!«*«"  d" 
Kxploaionru 

1907  16 
1906  15 
1905  f9 

Nicht  berücksichtigt  sini 


Reiche  vorhandenen  Dampfkesseln 

dir  Zahl  der  darunter  wurden 

Terunflüeklen  «ofort     eehwer  leicht 

Penonen  getötet  verwundet 

16  7           4  5 

8  5—3 

9  4  2  3 

hierbei  die  Explosionen 


solcher  Dampfkessel,  die  von  der  Militärverwaltung 
odor  der  Verwaltung  der  Kriegsmarine  benutzt  werden, 
sowie  die  Kessel  der  Eisenbahn-Lokomotiven. 

Die  mutmaßliche  Ursache  der  Explosionen  des 
letzten  Jahres  bildete  in  nenn  Fallen  Wassermangel 
sowie  meistens  auch  nachlässige  Wartung,  bei  einer 
Explosion  mangelhafte  Befestigung  der  Rohre  nebst 
Kesselsteinablagerungen,  in  vier  Fallen  zu  hohe  Dampf- 
spannung und  in  zwei  Fällon  Uoberhitzung,  verursacht 
durch  Oelablagerungen. 


FlnßeiHeuenr.engang  hu 
Halbjahre  1908.  tt 

Nach  den  vorläufigen,  im  „Journal  Officiol"  ttt 
veröffentlichten  Ergebnissen  der  amtlichen  Statistik 
gestaltete  Bich  die  Flußcisouerzeugung  Frankreichs  in 
der  ersten  Hälfte  diesos  Jahres,  verglichen  mit  den 
Ziffern  der  gleichen  Monate  des  VorjnhroB,  folgender- 


la 

I9u* 
i 

3*  626 
807  192 
508  368 


Halbjahr.- 
1907 


41  15!» 
810  993 
456  841 

9  537 


Rnhstahlhlücke 

I.  im  Konverter  hergestellt: 

a)  n.  d.  sauren  Vorfahren  .  . 

b)  n.  d.  basischen  „  .  . 
II.  im  Martinofen  hergestellt  . 

III.  im  Tiegel  oder  elektrischen 

Ofen  hergestellt   10  793 

Insgesamt  1  364  979  I  318  530 
Somit  ist  bei  Bessemerstahl  eine  Abnahme  um 
2533  t  oder  6°/».  bei  Thomasstahl  eins  solche  von 
H801  t  oder  fast  0,6  */o  zu  verzeichnen,  während  die 
Erzeugung  von  Siemens-Martinstabl  um  51  527  t  oder 
mehr  als  II*/«,  diejenige  von  Tiegel-  und  Eloktro- 
stahl  um  1256  t  oder  13*/»  gestiegen  ist.  Das  End- 
ergebnis ist,  datt  die  Stablerzeugung  insgesamt  im 
ersten  Halbjahre  1908  gegenüber  dem  gleichen  Zeit- 
räume 1907  um  46  449  t  oder  3,5  >  gewachsen  ist. 

*  Nach  der  „Rigaschen  Industrie-Zeitung"  1908 
Nr.  12  S.  156  und  157.  Nr.  18  S.  172.  -  Vergl.  .Stahl 
und  Eisen«  1907  Nr.  29  S.  1073. 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  38  S.  1362. 
••*  „ Vierteljahreshefte  zur  Statistik  des  Deutschen 
Reichs"  1908,  Drittes  Heft,  S.  1  bis  29. 
f  Durch  Nachtrag  erhöhte  Ziffer, 
tt  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  15  S.  522. 
ftt  1908,  10.  Soptember,  S.  6305. 


1  197  378 
496  314 
127  764 
121  212 
324  324  , 
134  816  | 

2  401  308 


1  228  052  !  1  190  826 
617  925      616  789 


132  584 
1 38  539 
381  255 
144  999 


88  174 
102  801 
I1K9B8 
118  591 


1  018  100 
489  559 
19:t  564 
137  490 
313  068 
15«  040 


2  643  354   2  236  149 


2  307  830 


i 


Frankreichs  Kohlengewinnung  in 
Halbjahre  1908.* 

Wie  wir  dem  „Journal  Oftioiel"  **  entnehmen, 
wurden  nach  den  vorläufigen  amtlichen  Ermittlungen 
während  der  ersten  aechs  Monate  dieses  Jahres  im 
Verhältnis  zur  gleichen  Zeit  des  Vorjahres  von  den 
französischen  Kohlengroben  gefördert: 


Im  enten  llalbjabrr 


Steiukohle  und  Anthrazit 
Braunkohle  


ISO* 

I 

18  116  143 
383  499 


1907 

I 

17  708  834 
380  884 


Insgesamt    18  499  «42    18  089  718 

Die  Steinkohlenförderung  hat  somit  um  407  309  t 
odor  2,8°/»,  die  ßraunkohlenförderung  um  2615  t 
oder  0,7  7«  und  die  Gesamtförderang  um  409  924  t 
oder  2,2  zugenommen.  Von  den  im  lotzten  halben 
Jahre  geförderten  Mengen  Steinkohle  und  Anthrazit 
entfielen  allein  1 1  800 187  t  auf  das  Kohlenbecken 
Nord  et  Fas-de-Calais. 

Kanadas  Rohelseuereeugang  Im  ersten  Halb- 
jahre 1908.  *•• 

Nach  den  Ermittelungen  der  „American  Iron  and 
Steel  Association"!  gestaltete  sich  diu  Uosamt- Roh- 
eisenerzeugung Kanadas  in  den  ersten  sechs  .Monaten 
dieses  Jahres ,  verglichen  mit  den  Ergcbnis*en  der 
voraufgegangenen  Halbjahre,  folgendermaßen: 

HW  1907  ISO«  1*01 

«  t  t  t 

1.  Halbjahr    311  975    274  422    286  522    213  569 

2.  Halbjahr       —        316  022    264  106  261922 

Insgesamt  590  444    650  628    475  491 

Die  Zahl  der  Hochöfen,  die  am  30.  Juni  1908  in 
Kanada  vorhanden  waren,  belief  sich  auf  16;  von 
ihnen  waron  7  zum  genannten  Zeitpunkte  im  Botriebe. 

Eiseueragewlnnung  der  Vereinigten  .Staaten 
im  Jahre  1907.  tt 

Nachdem  wir  schon  vor  einigen  Monaten  das 
ungefähre  Ergebnis  der  Eisenorzförderung  der 
Vereinigten  Staaten  im  Jahre  1907  mitgeteilt  hatten,  ttt 
geben  wir  heute  nach  der  Statistik  Edwin  C.  Eckel« 
vom  „United  States  Geological  8urvey"g  die  ge- 
nauen Ziffern  für  den  genannten  Zeitraum  wieder. 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"   1908  Nr.  11  S.  374. 
*•  1908.  10.  September.  S.  6303. 
♦••  Vergl.  „Stahl  und  Eisen  1907  Nr.  34  S.  1234, 
1908  N>.  9  S.  :U0. 

t  „The  Bulletin",  15.  August  1908,  8.  84. 
tt  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  49  S.  1782. 
ttt  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  12  8.  411. 
$  „Tbc  Iron  Age-  1908,  27.  August,  S.  578. 
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16.  September  1908. 


Nackrichten  vom  Bisenmarkte 


—  Industrielle  Hnndschau.     Stahl  und  Eisen.  1373 


Sie  zeigen,  daß  die  Wirklichkeit  hinter  den  früheren 
Schätzungen  nur  wenig  zurückgeblieben  ist.  Denn 
insgesamt  belief  sich  die  letztjährige  Eisenerzgewin- 
nung  aller  Staaten  der  Union,  die  man  mit  52*/t  bis 
54  1  !  Millionen  Tonnen  berechnet  hatte,  auf  52  548149t 
im  Werte  von  131  99«  147  $  gegenüber  48513  724  t 
im  Werte  von  100597  106  i  für  das  Jahr  1906.  Da- 
nach ist  die  Menge  der  Förderung  im  Berichtsjahre 
um  $.32  o*,  ihr  Wort  dagegen  um  31,21  <>/„  gestiegen. 

Nach  den  näheren  Angaben  Parker»  waren 
wiederum  26  Staaten  an  der  Eisenerzgewinnung  be- 
teiligt, die  nach  ihrer  geographischen  Lage  and  ihrer 
Bedeutung  für  die  Hochofenindustrie  in  vier  große 
(trappen,  nämlich  das  Gebiet  am  Oberen  See,  den 
Süden,  den  Norden  und  den  Westen  zusammengefaßt 


werden.    Auf  diese  Gruppen  verteilten  sich 
die  Fördermongon  des  Jahre«  I1K»7,  verglichen  mit 
denen  des  Jahres  1906,  wie  folgt: 


1907 


42  304  »64 
6  530  030 
2  8«8  597 
844  55H 

Insgesamt  52  54M  149 


Oberer  See 
|  Süden  .  .  . 

Norlen  .  . 
I  Westen  , 

Insges 


%  der 
meB(-<' 

80,51 
12,42 
5,4« 
l,«l 


38  643  645 
6  426  922 
2  «23  !>89 
81!»  168 


79,66 
13,24 
5,41 
1,69 


100,00  48  513  724  100,00 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Tom  Roheisen-Syudiknte.  —  In  der  am  10.  d.  M. 
in  Köln  abgehaltenen  Sitzung  des  Rheinisch  -  West- 
fälischen Roheisen-Syndikates  ist  einstimmig  folgender 
Beschluß  gefaßt  worden :  „Die  Versammlung  boschließt 
nach  eingehender  Erörterung  in  Ueboreinstimmung 
mit  der  Stellungnahme  des  Oruppen- Ausschusses,  die 
weiteren  Verbandlungen  bezüglich  Erneuerung  des 
Syndikates  einzustellen,  so  daß  die  Auflösung  des 
Hoheiten-Syndikates  mit  dem  31.  Dezember  d.  J. 
eintritt."  Durch  diesen  Schritt,  der  in  der  ablehnenden 
Haltung  des  Eisenwerkes  Kraft  seinen  Ornnd  bat,  ist 
also  den  Mitgliedern  des  Syndikates  die  Möglichkeit 
jrejreben,  bereits  am  I.  Oktöbor  d.  J.  die  Verkaufe  für 
das  nächste  Jahr  selbst  in  die  Hand  zu  nehmen. 

Tom  englischen  Elsen murkte  wird  uns  aus 
Middlesbrough  unterm  12. d.  M. folgendes  berichtet:  Der 
Ruheisenmarkt  ist  hier  plötzlich  flau  geworden.  Dio 
Nachfrage  von  Seiten  der  Abnehmer  hat  sich  nicht 
verstärkt.  Die  Nachrieht  von  der  bevorstehenden  Auf- 
lösung des  deutschen  Roheisen-Syndikates  nnd  das  da- 
durch hervorgerufene  vielseitige  Verlangen,  Gewinne 
auf  Warrants  einzustreichen,  brachte  ein  starkes  An- 
gebot derselben.  Obgleich  bei  den  Hütten  Gießerei- 
Qualitäten  noch  immer  sehr  knapp  sind,  ging  der  l'rois 
für  hiesiges  OießereieiBcn  Nr.  3  auf  sb  52; —  zurück, 
für  Nr.  1  mit  sh  2/6  d  f.  d.  ton  extra,  Hämatit-Quali- 
tlten  bleiben  fest  zu  sb  56/6  d  für  prompte  Lieferung, 
«amtlich  netto  Kasse  ab  Werk.  Hiesige  Warrants  Nr.  3 
notieren  sh  52/—  Kasse.  Die  Verschilfungen  sind  etwa 
4000  tonn  höber  als  im  vorigen  Monate.  Dio  hiesigen 
Warrantslager  enthalten  «5  795  tons,  davon  «4  485  tons 
Nr.  3  O.  M.  B.  —  Die  Stahl-  und  Walzwerke  an  der 
Nordojtküste  haben  sich  mit  don  schottischen  Hütten 
tintammengeschlossen  und  die  l'roiso  für  Grobbleche, 
Winkel  usw.  um  sh  2/6  d  f.  d.  ton  erhöht.  Die  Preise 
für  Walzeisen  wurden  in  Schottland  ebenfalls  um  sh  1/— 
heraufgesetzt. 

Siegerländer  Eisenstein  verein,  ö.  m.  b.  Ii. 
in  Siegen.  —  Entsprechend  der  vor  einiger  Zeit  be- 
reit« vorgenommenen  Preisermäßigung  von  10  ■«  für 
Kohspat  hat,  wie  die  „K.  '/.."  mitteilt,  dor  Sieger- 
länder Kisensteinverein  die  Preise  für  Rohspat,  Glanz- 
und  Brauneisenstein  jetzt  um  7  •*  für  10  t  für  Liefe- 
rang im  vierten  Vierteljahre  ermaßigt.  Der  Grund- 
preis für  Rohspat  betragt  danach  10!»  ,«  und  für 
Ulanz-  und  Brauneisenstein  128  ■*. 

Verein  deutscher  Werkzenirmaselilnenfabrlken 
In  Düsseldorf.  —  In  einer  am  10.  d.  M.  zu  Dresden 
abgehaltenen  Ansschußsitzung  des  Vereins  ergab  der 
übliche  Meinungsaastausch  über  die  Geschäftslage, 
■laß,  wenn  es  in  den  letzten  Monaten  auch  gerade 
nicht  an  Anfragen  vom  In-  und  Auslände  gefehlt  hat, 
diese  doch  nur  in  beschränktem  Maße  zu  Abschlüssen 
fahrten.    Der  Auftragsbestand  ist  dadurch  in  besorg- 


niserregender Weise  zurückgegangen,  denn  dio  neuen 
Auftrüge  konnten  nur  einen  Teil  der  zur  Erledigung 
gelangenden  ersetzen.  Gonügendo  Beschäftigung  ist 
daher  vorwiegend  nur  noch  auf  kurze  Zeit  gesichert. 
Anzeichen  einer  Rückkehr  des  früheren  guten  Ge- 
schäftsganges lasseu  sich  bis  jetzt  nicht  wahrnehmen. 
Der  unter  diesen  Leitständen  herrschende  starke  Wett- 
bewerb kommt  don  Verbrauchern  in  Preisen  und 
Lieferungsbedingungen  leider  sehr  entgegen.  Auch 
haben  sich  viele  Fabriken  wegen  der  geringeren  Be- 
schäftigung entschlossen,  Maschinen  auf  Vorrat  an- 
zufertigen. Dank  dieser  Maßnahme  bat  die  Zahl  der 
beschäftigten  Arbeiter  sich  bisher  nicht  wesentlich 
geändert,  l'ebrigetis  berechtigen  die,  wie  schon  er- 
wähnt, verhältnismäßig  zahlreichen  Anfragen  zu  der 
Annahme,  daß  Bedarf  an  Werkzeugmaschinen  vor- 
liegt und  daß,  auch  angesichts  der  wieder  günstigeren 
GeldverhÜltnisse,  Grund  zum  Vertrauen  auf  die  Zu- 
kunft besteht 

Ausfuhr  sudrassischer  Eisenerze  über  die 
Wentgreuxe  Rußlands.  Ueber  diese  Frage,  die 
für  Oesterreich  und  Schlesien  besondere  Bedeutung 
hat,  sind  in  neuerer  Zeit  in  dor  Tagespresse  insofern 
irreführende  Mitteilungen  vorbreitet  worden,  als  man 
von  einem  geplanten  Ausfuhrverbote  gesprochen  bat. 
Demgegenüber  hat  dor  Deutscbo  Handelsvertrags- 
verein in  Berlin  jüngst  Veranlassung  genommen,  die 
Sachlage  öffentlich  darzulegen.  Wie  er  auf  Grund 
genauer  Erkundigungen  feststellt,  ist  nach  Artikel  5 
der  Liste  der  Ausfuhrwaren  des  russischen  Zolltarif«*« 
die  Ausfuhr  von  Eisenerzen  aus  den  südrussischen 
Erzlagern  über  die  westliche  Landesgrenze  verboten. 
Frühor  sind  hiervon  über  durch  besondere  kaiserliche 
Befehle  einzelne  Ausnahmen  gemacht  und  schließlich 
im  vorigen  Jahre  dorn  Handelsminister  weitergehende 
Vollmachten  erteilt  wordon,  über  die  wir  seinerzeit 
berichtet  haben.*  Neuerdings  haben  indessen  die 
Stimmen,  die  in  Rußland  gegen  diu  Ausfuhr  der 
heimischen  Erze  schon  seit  längerer  Zeit  laut  ge- 
worden waren,  sich  an  maßgebender  Stelle  Gehör  zu 
verschaffen  gewußt  und  erreicht,  daß  der  Handels- 
minister sich  entschlossen  hat,  keine  neue  Genehmi- 
gung zur  Erzausfuhr  zu  erteilen.  Der  Ministerrat  hat 
sich  diesem  Entschlüsse  des  Handelsmiuisters  dadurch 
angeschlossen,  daß  or  einem  Antrage  desselben,  wo- 
nach das  oben  erwähnte  im  Zolltarif  enthaltene  Vor- 
bot genau  innegehalten  werden  soll,  zugestimmt  hat. 
Soweit  also  nicht  schon  die  Erlaubnis  zur  Ausfuhr 
süd russischer  Erze  über  die  Westgrenze  gewährt, 
aber  noch  nicht  ausgenutzt  ist,  wird  diese  Ausfuhr 
bis  auf  weiteres  verhindert  worden.** 

*  „Stahl  und  Eisen-  1907  Nr.  31  S.  1147. 
*•  „Anzeiger  für  die  Drabt-Indnstrie-  19"«  Nr.  17 
S.  293. 
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Englische  Kohlen  für  französisch«  Fixenerze.  * 

—  Bei  einem  Festessen,  daß  der  Franko  -  Britische 
Ausschuß  Lothringens  —  eine  Organisation,  die  sich 
die  Förderung  des  Betuchee  der  Londoner  Ausstellung 
ron  seiten  der  Bewohner  des  französischen  Ostens 
znr  Aufgabe  gemacht  hat  —  kürzlich  zu  Ehren  des 
Vertreters  der  Französischen  Nordbahn  -  Gesellschaft 
veranstaltet  hatte,  behandelte  L.  B  a  i  1 1  y  vom  „('orps 
des  Mines"  in  einer  bemerkenswerten  Ansprache  die 
Möglichkeit  geschäftlicher  Beziehungen  zwischen  Eng- 
land und  der  Eisenindustrie  Ostfrankrcichs  durch  die 
Ausfuhr  von  Eisenerzen  au«  dem  Becken  von  Briej. 
Wenngleich  man  vor  drei  Jahren,  als  er  diese  Frage 
mit  dorn  Vorsitzendon  der  Handelskammer  von  Dün- 
kirchen sowie  den  Leitern  der  Nord-  und  der  Ost- 
bahn-Oesellschaft besprochen  habe,  sich  ihm  gegen- 
über skeptisch  verhalten  habe,  so  glaube  er  doch,  die 
Angelegenheit  als  für  die  Zukunft  wichtig  und  vor- 
teilhaft betrachten  zu  sollen.  In  etwa  50  Jahren 
würden  dio  Konzcssionen  der  genannten  beiden  Bahnen 
ablaufen  und  bla  dahin  die  besten  Erzvorrätc  von 
Briey,  die  man  jetzt  noch  als  unerschöpflich  betrachte, 
über"  die  deutsche  Grenze  gewandert  sein,  sofern 
man  den  Dingen  ihren  Lauf  lasse.  L'nter  solchon 
Umständen  Hege  es  sowohl  im  Interesse  der  Bahn- 
gesellschaften  und  der  Stadt  Dünkirchen  als  auch 
Englands,  dail  man  sich  verständige,  um  einen  guten  Teil 
der  Erze  nach  E  n  gl a  n  d  auszuführen.  Voraussetzung 
für  die  Verwirklichung  dieses  Gedankans  sei,  daß  die 
Frachtspesen  von  Briey  nach  den  englischen  Häfen 
um  nur  sh  1/7  d  bis  sh  2/4  d  f.  d.  Tonne  ermäßigt 
würden.  Au  Herde  in  sei  es  nötig,  die  englischen 
Hüttenbesitzer  mit  dem  Grubenbezirke  von  Briey.  der 
ihnen  fast  ganz  fremd  sei,  —  am  besten  boi  dem  im 
Anschluß  an  die  Ausstellung  in  Nancy  für  das  nächste 
Jahr  geplanten  Internationalen  Eisenerzkongresse  — 
näher  bekannt  zu  machen.  Und  endlich  müsse  die 
Eisenindustrie  Ostfrankrcichs,  die  unter  dem  Mangel 
an  Koks  leide,  in  den  Stand  gesetzt  werden,  unter 
Einschränkung  der  Ausfuhr  mehr  von  den  heimischen 
Erzen  in  den  eigenen  Hochofen  zu  verbrauchen.  Das 
sei  möglich,  wenn  man  einen  wechselseitigen  Verkehr 
in  der  Weise  einführe,  daß  England  die  Schilfe  und 
Eisenbshnwagen,  die  ihm  französische  Erze  zuführten, 
auf  dem  Rückwege  mit  Kokskohle  aus  dem  Bezirk 
von  Durham  befrachte.  Damit  würde  die  Koksfrago 
gelöst  werden,  und  für  das  Gebiet,  das  man  so  er- 
obere, würde  Deutschland  die  Kosten  zu  be- 
zahlen haben. 

Stahleraeugung  In  Holland.  —  Wie  wir  dem 

„Ironmonger"**  entnehmen,  hat  man  vor  kurzem  in 
dem  Martinstahlwerke  der  Firma  A.  Hillen  &  Co.  zu 
Utrecht  den  ersten  Stahlblock  auf  holländischem  Boden 
gegossen.  Die  ersten  von  der  Firma  erbauten  An- 
lagen waren  vor  einigen  Jahren  zu  dem  Zwecke  er- 
richtet worden,  altes  Schienenmaterial  zu  leichteren  Pro- 
filen auszuwalzen,  und  man  nimmt  an,  daß  die  Firma 
jetzt  das  Stahlwerk  angelogt  hat,  um  sich  von  der  aus- 
schließlichen Verwendung  des  Altmaterials  unabhängig 
zu  machen.  Oeling!  dies,  so  dürfte  man  darin  eine 
Wendung  der  Dinge  erblicken,  die,  soweit  Holland 
und  seine  Kolonien  in  Frage  kommen,  von  Bedeu- 
tung für  die  Eisenindustrie  zu  werden  verspricht.  Der 
erwähnte  Stahlblock  ist  der  Königin  von  Holland  zum 
Geschenk  gemacht  und  von  ihr  einem  Museum  über- 
wiesen worden,  damit  er  dort  zur  Erinnerung  an  die 
Begründung  einer  neuen  Industrie  in  ihrem  Lande 
aufbewahrt  werde. 

A  eilen -Commandit- Gesellschaft  Aplerbecker 
Hütte,  BrUgmanii,  Weylsud  A  Co.,  Aplerbeck.  — 
Nach  dem  Kcehciiachaftsbcrichte  für  1907/08  wird  die 

•  Nach  .The  Iron  and  t'oal  Trades  Review*  1908, 
28.  August,  S,  878. 

1908,  5.  September,  8.  444. 


Marktlage  für  Roheisen  im  abgelaufenen  Geschäfts- 
jahre am  betten  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der 
Versand  nach  Aufgabe  des  Roheisensyndikates  in 
der  zweiten  Jahreshälfte  trotz  erheblicher  Ermäßigung 
der  Verkaufspreise  nnr  22  728  t  betrug,  während  er 
■ich  im  ersten  Halbjahre  auf  42  716  t  belaufen  hatte. 
Die  Roheisenerzeugung  konnte  diesem  Rückgange 
nicht  voU  angepaßt  werden,  da  die  Oesellschaft  wegen 
der  verschiedenen  Roheisensorten  zwei  Hochöfen  in 
Betrieb  halten  mußte.  Erblasen  wurden  insgesamt 
77  660  (i.  V.  86  770)  t  Roheisen,  von  denen  vom 
1.  Januar  bis  30.  Juni  über  7000  t  den  Lagerbestaad 
vergrößerten.  In  der  Gießerei  wurden  4993  (5581)  t 
Eisengußwaren  hergestellt.  An  Eisenerzen  fördert« 
Grube  Zufällig  Glück  59  988  (63  480)  t  Spateisenstein 
und  Grübe  Martenberg  23  918  (23  989)  t  Roteisenstein. 
Da  eine  Verhüttung  dieser  eisenarmen  8teine  bei  den 
hohen  Kokspreieen  sich  nicht  mehr  lohnt,  wurde  ein 
Teil  des  Tiefbaubetriebes  der  zuletzt  genannten  Grube 
eingoHtellt.  —  Nach  vorsichtiger  Bewertung  aller  Be- 
stände stellt  sich  der  Rohgewinn  auf  546  724,26 
(709606,79)  .4;  an  Abschreibungen  sind  814  425,79 
(314  224,28)  .4  zu  kürzen,  so  daß  ein  Reinerlös  von 
232  298,47  (395  382,61)  .4  verbleibt.  Die  Verwaltung 
schlägt  vor,  von  diesem  Betrage  1 1  900  Jl  der  Rück- 
lage zu  überweisen,  20566,78  Jt  satzungs-  und  ver- 
tragsgemäß als  Tantiemen  auszuzahlen,  180  000  .4 
(6°/»)  als  Dividende  auszuschütten  und  19831,69  Jl 
zu  Belohnungen  und  Unterstützungen  zu  verwenden. 

Actlen  •  Gesellschaft  Meggener  Walzwerk, 
Meggen  L  W*  —  Der  in  der  Hauptversammlung  vom 
8.  d.  Mts.  vorgelegte  Geschäftsbericht  des  Vorstandes 
bespricht  zunächst  den  im  abgelaufenen  Jahre  einge- 
tretenen Umschwung  in  der  Lage  der  Eisenindustrie, 
durch  den  dio  sogenannten  reinen  Walzwerke  ganz 
besonders  zu  leiden  hatten,  und  teilt  sodann  mit,  daß 
das  Unternehmen  bei  Erneuerung  des  Drahtverbandes 
auf  seinen  Erzeugungsanteil  in  gewöhnlichem  Flußeisen- 
draht gegen  eine  jährliche  Vergütung  von  63  750  * 
verzichtet  habe,  während  es  die  Herstellung  von 
Spezialwalzdraht  auf  Orund  seiner  Beteiligung  beim 
Verbände  fortsetze.  Wie  dem  Berichte  weiter  zu  ent- 
nehmen ist,  wurden  an  Fertigfabrikaten  (Stabeisen, 
Blech,  Draht  und  Hufeisen)  22  501  (i.  V.  23  922)  t  im 
Werte  von  3  304  308  (3  813  155).«  versandt.  Der  Oe- 
samtumschlag botrug  3  789  979  (4  121554)  Für 
den  Neubau  des  alten  Teiles  des  Walzwerksgebändes 
der  Abteilung  CarUhütte  wurden  19  738,40.4,  für  eine 
Dampfmaschine  uebst  Dampfkessel,  einen  neuen 
Puddelofen,  eine  neue  Schleifmaschine  und  sonstige 
Verbesserungen  der  Betriobseinricbtungen  des  Meg- 
gener Werkes  31  463,1!)  Jl  verausgabt  Der  Wert  der 
Warenbestände  verminderte  sich  von  411  1 V*  1  Jl  auf 
270  810.*.  Boi  einem  Gewinnvortrage  von  28638,60  < 
und  einem  Fabrikarionsüberschuß  von  59  648  .*  einer- 
seits,106  005,33  Jl  allgemeinen  Unkosten  und  34  837,69  * 
Abschreibungen  anderseits  ergibt  der  Rechnungs- 
abschluß einen  Vorlust  von  52  576,42  •  4» ,  der  aus  den 
Rücklagen  gedeckt  wird. 

Deutsch  -  Luxemburgische  Bergwerks-  und 
Hätten- Aktiengesellschaft  zu  Bochum.   —  Nach 

dem  Berichte  des  Vorstandes  erbrachte  das  Geschäfts- 
jahr 1907/08  in  den  drei  Abteilungen  des  Unter- 
nehmens nach  Abzug  aller  Betriebsausgaben,  Hand- 
lungsunkosten,  Bankierziusen,  Provisionen,  Entschädi- 
gungen, Svmlikatsunilagen,  Tantiemen  usw.  eineu 
BetriebBÜberschuB  von  8900622,47  (i.  V.  8  7 16 220,50). 4. 
Zu  kürzen  sind  hiervon  außer  906  506,45  Jt  Zinsen 
für  Schuldverschreibungen  und  Hypotheken  noch 
424  747,07  .4  für  Steuern,  während  der  Vortrag  au« 
dem  Jahre  1906/07  mit  502  340,92-4  hinzukommt,  so 
daß  ein  Rohgewinn  von  8071  709,87  (8 039 072,98)  .4 
verbleibt.  Dieser  Betrag  vermindert  sich  durch  die 
Abschreibungen  um  5  056  176,32  (5044  480.22)  .*" ;  aus 
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dem  alsdann  verbleibenden  Reingewinn  in  Höhe  von 
3015533,55  (2  994  592,76)«*  sollen  nach  dem  Vor- 
schlage der  Verwaltung  2400000.4  Dividende  (100/0 
wie  im  Vorjahre)  beetritten  und  03  191,55  *  Tantiemen 
an  den  Aufsichtsrat  vergütet  werden,  mithin  bloiben 
noch  522  342  Jk  alt  Vortrag  auf  neue  Rechnung.  Daß 
trotx  der  Verschlechterung  in  der  Lage  des  Eisenmarktes 
und  trotz  erheblich  gestiegener  Anagabon  für  Bankier- 
tin wn  und  Provisionen  ein  reinor  BetrieliHiliiernehuö 
erzielt  wurde,  der  etwa  185000  JL  höher  ist,  ala  im 
Jahre  zuvor,  bat  zunächst  darin  seinen  Grund,  daß  die 
Xeuanlagen  in  Differdingen  das  ganze  Jahr  hindurch 
werbend  mitwirken  konnten,  während  dies  im  Ge- 
schäftsjahre 1906/07  bei  einzelnen  Anlagen  nicht  der 
Kall  war.  Außerdem  war  es  infolge  der  erhöhten 
Rcteiligungsziffer  beim  Stahlwerks-Verhande  möglich, 
die  Einrichtungen  besser  auszunutzen  als  früher. 
Und  endlich  erzielten  die  Kohlenzechen  der  Gesell- 
schaft sowie  die  Abteilung  MQlboini  günstigere  Er- 
gebnisse als  im  Vorjahre.  Wenn  nicht  der  Arbeiter- 
mangel  in  unverminderter  St&rke  angebalten  hätte, 
wäre  es  möglich  gewesen,  die  gute  Lage  den  Kohlen- 
markten  in  gesteigertem  Maße  auszunutzen.  So  aber 
muBte  ein  großer  Teil  der  sonst  für  die  Kohlengewin- 
nung verwendeten  Hauer  zu  den  umfangreichen  und 
eiligen  Gcetcinsarbeiten  herangezogen  werden.  — 
Ueber  die  einzelnen  Abteilungen  des  Unternehmens 
geben  wir  aus  dem  Geschäftsberichte  Nachstehendes 
wieder:  Die  Gesamtförderung  der  Kohlenzechen 
betrug  2  002  855  t  Kohlen  und  613,5  t  Eisenstein; 
von  diesen  Mengen,  zu  denen  noch  5105  t  Bestand 
aus  dem  Vorjshr  kamen,  wurden  129918,5  t  für 
die  eigenen  Betriebe  verwendet,  während  1  873  340  t 
teils  verkauft,  teils  an  die  Kokereien  und  Brikett- 
fabriken abgegeben  wurden.  An  Koks  wurden 
635  340  t  hergestellt  und  versandt,  für  die  784  843  t 
Kokskohlen  verwendet  wurden.  Die  Brikettfabrikation 
ergab  262001  t,  die  sämtlich  abgesetzt  wurden.  Bei 
der  Abteilung  Differdingen  wurden  auf  Grube 
«Dettingen  III  383  509  (351  788)  t,  auf  Grube  Langen- 
brand 120388  (134015)  t,  auf  Grube  Tetingen,  die  vor- 
läufig außer  Betrieb  gesetzt  worden  ist,  6561 1,  auf  Grube 
Oberkorn  162  360  (155  249)  t,  auf  Orube  Thillenhorg 
234  637  (217  »90j  t  und  auf  Grube  Moutiers  685  784  t 
Minette,  von  denen  indessen  nur  257451  t  als  Anteil 
der  Gesellschaft  zufielen,  gefördert;  insgesamt  standen 
dieser  also  1  157  370  (1  146  726)  t  Minette  aus  dem 
Grubenbetriebe,  der  ungestört  verlief,  zur  Verfügung. 
Aus  den  Kalksteinbrüchen  Hareukourt  wurden  29  IM 4 
123  831)  t  gebrannter  Kalk  für  Stahlwerkszwecke  ge- 
liefert Von  den  Hochöfen  standen  bis  zum  1.  Ok- 
tober 1907  sieben  im  Feuer.  An  diesem  Tage  wurde 
Ofen  III  zwecks  Neuzustellung  und  Umbaues  nieder- 
gehlasen.  Er  kam  am  14.  Januar  1908  wieder  in  Bo- 
trieb. Bis  zum  20.  Januar  1908  wurde  wieder  mit 
sieben  Oefen  gearbeitet.  Dann  wurde  Ofen  IV  eben- 
falls wegen  NeuzustoUung  und  Umbaues  außer  Betrieb 
gesetzt  und  am  20.  April  1908  wieder  angeblasen,  so 
daß  bis  /.um  Schlüsse  des  Geschäftsjahres  erneut 
rieben  Oefen  im  Feuer  waren.  Die  Erzeugung  an 
Roheisen  betrug  371  696  (348816)  t.  Die  neu  zuge- 
stellten Oefen  III  und  IV  gingen  von  Anfang  an  zur 
vollen  Zufriedenheit.  Nennenswerte  Störungen  an 
den  Hochöfen  kamen  während  des  Gottrliüftnjuhroe 
nicht  vor.  Im  Januar  kam  ein  sechstes  Gasgebläse 
in  Betrieb.  Die  Dampfgebläse  dienen  jetzt  nur  als 
Reserve.  Der  Stahlwerksbetrieb  verlief  ordnungsmäßig 
und  ohne  Störungen.  Neubauten  wurden  im  Stahl- 
werke nicht  ausgeführt.  Die  Herstellung  von  Rob- 
blSckcn  betrug  315836  (309  433)  t  Im  Blockwalz- 
werke wurde  durch  Beschaffung  eines  neuen  Kamm- 
walzgerOdtes  für  die  Blockstraße  I  der  Betrieb  der 
beiden  Blockstraßen  unabhängiger  voneinander  ge- 
staltet als  bisher.  An  der  Blockmaschino  II  wurden 
einige  Vorbosserungen  vorgenommen.  Die  Oreyatraße 


sowie  die  übrigen  Fertigstraßen  erfuhren  keinerlei 
Aenderungen.  Im  Drahtwalzwerke  war  es  möglich, 
die  Erzeugung  nicht  unwesentlich  zu  erhöben.  Der 
Geaamtveraand  an  Fertigfabrikaten  aller  Art  betrug 
267  178  t.  Schließlich  ist  noch  zu  bemerken,  daß  in 
den  Gaazontralen  im  Laufe  des  Geschäftsjahres  neben 
der  schon  erwähnten  sechsten  GaNguMäxemaacbine 
eine  1500  P.S. -Drehstromdampfturbine  und  Ende  1907 
eine  1500  P.S. -  Gleichstrorngasinaschinc  in  Betrieb 
kam.  Mit  dem  Ausbau  der  Zentralen  hielten  die 
Verbesserungen  und  Erweiterungen  der  zu  den  Gas- 
zentralen  gehörigen  Gaareinigungsanlagon  und  der 
Wasserversorgung  durch  den  Bau  einer  Pumpstation 
und  eines  Uochofenreservoira  am  Hochofen  gleichen 
Schritt.  Auf  der  zur  Abteilung  Friedrich- Wil- 
helme-Hütte in  Mülheim  a.  d.  Ruhr  gehörigen 
Grube  Stangenwage  bei  Haiger  wurden  —  außer  III  t 
Kupfererzen  —  5937  t  Roteisenstein  gefördert,  von 
denen  96  t  im  eigenen  Betriebe  verhüttot,  die  übrigen 
Mengen  ebenso  wie  die  Kupfererze  verkauft  wurden. 
Die  Mülheimer  Hochöfen  erzeugten  92  810  (93  470)  t 
Roheisen.  Hochofen  II  wurde  am  4.  Dezember  1907 
außer  Betrieb  gesetzt  und  Hochofen  I  wegen  Arbeiter- 
schwierigkeiten vom  24.  Dezember  1907  bis  13.  Januar 
1908  gedämpft.  Die  Gießerei  der  Hütte,  die  zu  Be- 
ginn des  Geschäftsjahres  die  Massenfabrikation  von 
Kleineisengußwaren  und  gegen  den  Schluß  desselben 
die  Herstellung  von  Kokillen  und  Tübbings  aufge- 
nommen hat,  erzeugte  30  371  (38098)  t  Der  Absatz 
von  kleineren  gußeisernen  Hübren  war  befriedigend, 
während  Aufträge  auf  größere  Röhren  in  sehr  ge- 
ringem Maße  eingingen,  so  daß  die  Gießerei  II  völlig 
umgebaut  werden  konnte.  Die  Maschinenbauabteilung 
war  im  Berichtsjahre  reichlich  mit  Arbeit  versehen.* 

Etaerfelder  Hütt«,  Actlengesellschaft  In  Elber- 
feld. —  Nach  dem  Rechnungsabschlüsse  für  da«  am 
80.  Juni  d.  Js.  abgelaufene  Betriebsjahr  erzielte 
die  Gesellschaft  bei  7730,94  <4  Gewinnvortrag  aus 
1906/07  und  8273,64  Jk  Zinseinnahmen  einen  Betriebg- 
flberschuß  von  46  776,12  <A.  Die  allgemeinen  Un- 
kosten beliefon  sich  auf  14  307,92  Jt  und  die  Ab- 
schreibungen auf  13  201,88  .«,  so  daß  ein  Reinerlös 
von  35  269,90  ■*  verbleibt  Hiervon  sollen  3400 
der  Rücklage  überwiesen  und  24  240  ,Jt  (8  °,  0)  als 
Dividende  ausgeschüttet  werden;  als  Vortrag  aur  neue 
Rechnung  bleiben  demnach  noch  7629,90  Jt  zu  ver- 
buchen. 

Slegeu-Solhiger  Gußstabl-Actlen-Vereln,  So- 
lingen. —  Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes  war 
der  Geschäftsgang  des  Unternehmens  in  der  ersten 
Hälfte  des  letzten  Betriebejahres  größtenteils  noch 
äußerst  flott,  und  erst  gegen  Ende  des  Semesters 
machte  sich  die  anderwärts  schon  früher  eingetretene 
Stockung  bemerkbar,  die  dann  zu  einer  ungenügenden 
Beschäftigung  des  Werkes  führte.  Gleichzeitig  mußten 
in  den  Preisen  Zugeständnisse  gemacht  werden,  die 
teilweise  unmittelbare  Verluste  bedeuteten.  Unter 
dem  ungünstigen  Einflüsse  dieser  Verhältnisse  ging 
der  Umsatz  auf  7  879  871  kg  oder  2090  408,50  Ut 
zurück,  nachdem  er  im  Jahre  zuvor  8  999  870  kg  im 
Werlo  von  2  357  042,45  .*  erreicht  hatte.  Daneben 
stieg  der  Wert  der  Vorräte  von  481  984,85  Jt  auf 
699  371,70  Für  Ergänzung  und  Erweiterung  der 
BetriebBanlagen  wurden  16  001,91  Ji  verrechnet  Bei 
6131,86  Jt  Vortrag,  237  577.52  Ji  Betriebsüberschuß 
und  714,10  -*  Einnahmen  an  Mieten  bleibt  nach  Abzug 
sämtlicher  Unkosten  in  Höhe  von  154  881,94.«  sowie 
nach  44  694,04  .*  Abschreibungen  ein  Reingewinn  von 
44  847  .*.  Als  Dividende  schlägt  der  Vorstand  3«;0  vor. 

Society  des  Aclerie»  de  Longw y  In  Mont-Salnt- 

Martin.  —  Nach  dem  Berichte,  den  die  Verwaltung 

•  Vergl.auch  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  37  S.  1384. 
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des  Unternehmen»  in  der  Hauptversammlung  vom 
16.  vor.  Mt*.  erstattete,  betrug  der  Rohgowinn  der 
Gesellschaft  bei  einem  U  tu  «atze  von  39  076  000  (i.  V. 
38257  000)  Fr.  7  542293  (9  170  195)  Fr.,  der  ReinerMs 
6196  403  (8  043  462)  Fr.  Von  diesem  Betrage  werden 
458  290  Fr.  zu  Gewinnanteilen  verwendet,  183  310  Fr. 
an  den  Vorstand  und  an  Angestellte  vergütet, 
100000  Fr.  der  Arbeiter-Versorgungsanstalt  über- 
wiesen, 2  641296  Fr.  für  Abschreibungen  auf  neue 
Anlagen  zurückgestellt,  413  500  Fr.  zur  Rückzahlung 
von  Schuldverschreibungen  benutzt  und  2  400000  Fr. 
(10°/»)  als  Dividende  ausgeschüttet  Der  Bericht 
glaubt,  die  Ursache  für  das  weniger  gute  Ergebnis 
in  der  allgemeinen  wirtschaftlichen  Lage  erblicken  zu 
sollen.  In  Frankreich  selbst  habe  das  Geschäft  einen 
befriedigenden  Verlauf  genommen,  dagegen  habe  man 
bei  der  Ausfuhr  die  Preise  um  25  bis  30  °/o  ermäßigen 
müssen.  Die  Krise  seheine  indessen  ihren  Höhepunkt 
erreicht  zu  haben,  und  seit  einiger  Zeit  seien  Anzeichen 
einer  Wiederbelebung  des  Geschäften  vorbanden. 

The  Republic  Iron  and  Steel  Company,  Pitts* 
burgh.  Pa.  —  Dem  Geschäftsberichte  über  das  am 
SO.  Juni  d.  J.  abgelaufene  neunte  Betriebsjahr  der 
Gesellschaft  entnehmen  wir,*  daß  diese  bei  einem 
Umsätze  von  18  693  881  (im  Vorjahre  31227  423)/ 
einen  Gewinn  von   3  016  619   (5  027  741)  /  erzielte; 

•  Nach  „The  Iron  Age«  1908,  20.  August,  S.  504 
606. 


von  diesem  Betrage  sind  für  Neubauten,  Abechrei- 
bungon  nnd  Zinsen  1075199  (1298  496)  $  und  für 
Dividendo  auf  die  Vorzugsaktien  1  071  887  (3  062  534)  / 
zu  kürzen,  während  anderseits  der  Gewinnvortrag  aus 
dem  Vorjahre  mit  3  79»  994  (3  133  283»  /  hinzukommt, 
so  daß  sich  ein  Ueberschuß  von  4  099  527  (3  799  9941/ 
ergibt  Der  buchmäßige  Wert  dor  Anlagen  stieg  in- 
folge einer  Reihe  von  Neubauten  und  Neuerwerbungen 
im  Berichtejahre  von  53002  152,80/  auf  53 S>98  189,03/. 
Die  Roheisenerzeugung  belief  sich  bei  einer  Leistungs- 
fähigkeit der  Hochöfen  von  rund  915  000  t  auf  nur 
502  591  (624  793)  t;  gleichzeitig  wurden  ao  Rohatahl- 
blöcken  347  467  (515  391)  t,  an  Schienen,  Blechen, 
Staheinen,  Brammen  und  Knüppeln  308  181  (456  068)  t, 
an  Fertigfabrikaten  und  Halbzeug  (soweit  dieses  nicht 
weiterverarbeitet  wird)  441  178  (817  230)  t  hergestellt. 
Die  Eisenerzförderung  der  Gesollschaft  betrug  1  041  867 
(961  222)  t,  die  Kokserzeuguug  433  799  (529  900,  t 
Die  durchschnittliche  Arbeiterzahl  bezifferte  sich  aaf 
8547  (13  895).  An  unerledigten  Auftragen  waren  am 
Schlüsse  des  Berichtsjahres  60  143  (75  692)  t  Roheisen 
und  288  283  (455  805)  t  Fertigfabrikate  und  Halbzeug 
vorgemerkt.  —  Der  Vorgleich  der  gesamten  Ergeb- 
nisse des  Jahres  1907/08  mit  denen  des  vorauf- 
gegangenen Jahres  gibt  ein  Bild  davon,  in  welchem 
Umfange  die  Wirtschaftskrisis,  die  im  vergangenen 
Herbst  die  Vereinigten  Staaten  hoimgosucht  hat,  u.  a. 
auch  die  Eisen-  und  Stahlwerke  in  Mitleidenschaft 
gezogen  bat. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Für  die  Vereinsbibliothek  sind  eingegangen: 

(Die  Klonender  *lnd  durch  *  besMchnet.) 

British  Iron  Trade  Association*:  Report  of 
Proceeding»  at  the  Annual  Meeting,  May  13th  J90H. 

Howe*,  Henry  M. :  The  Carbon- Iron  Diagram.  (Aus 
„Transactions  of  the  American  Institute  of  Mining 
Engineera*.) 

Knappschafts-Berufsgenossenschaft*,  Berlin: 
Verwaltungsbericht  für  das  Jahr  1907. 
Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  87  S.  1327. 
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^^^^  STAHL  UNB  EISEN  ^ 

ZEITSCHRIFT  * 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Nr.  39.  23.  September  1908.  28.  Jahrgang. 

   - 

Borsigketten  und  Kenterschäkel.* 

Von  Baurat  Max  Kraus*;,  Direktor  von  A.  Hornig  in  Berlin. 


Eiserne  Ketten  werden  seit  Anbeginn  ihrer 
Verwendung  von  Hand  hergestellt  und  zwar 
in  der  Weise,  daß  nian  jedes  einzelne  Glied  aus 
einem  Kundeisenstabe  zusammenschweißt,  dessen 
Durchmesser  gleich  der  Gliedstärke  ist  und  dessen 
Lange  dein  Unifange  des  Gliedes  entspricht.  Dies»* 
Stilbe  werden  an  beiden  Enden  schräg  zu- 
geschnitten und  von  Hand  oder  mit  der  Maschine 
in  die  elliptische  Gliedtonn  gebogen,  so  daß  die 
beiden  zugcschärl'ten  Enden  aufeinander  liegen, 
dann  auf  Schweißhitze  erwärmt  und  von  Hand 
zusammengeschweißt.  Diese  Arbeit  besorgt  bei 
schwächeren  Ketten  ein  Schmied  allein  oder  mit 
einem  Zuschlflger  in  einmaliger  Hitze,  bei  stär- 
keren Gliedern  sind  zwei  oder  drei  Zuschläger 
und  mehrere  Hitzen  erforderlich.  Die  Schweiß- 
stelle wird  entweder  an  das  Kopfende  des  Glie- 
des,-also  an  das  eine  Ende  der  großen  Achse 
der  Ellipse  gelegt,  oder  seitlich,  d.  h.  au  den 
einen  Endpunkt  der  kleinen  Achse  oder 
zwischen  diese  zwei  Punkte.  Sie  ist  und  bleibt 
aber,  wo  sie  auch  liegt,  naturgemäß  der  schwächst»' 
Punkt  des  ganzen  Gliedes.  Von  der  tadellosen 
Schweißung  jedes  einzelnen  Gliedes  ist  die 
Haltbarkeit  der  ganzen  Kette  abhängig. 
Dabei  gibt  es  kein  Mittel,  die  einwandfreie  Aus- 
führung einer  solchen  Schweißung  zuverlässig 
festzustellen.  Man  ist  darauf  angewiesen,  eine 
Außere  Besichtigung  jedes  einzelnen  Gliedes  vor- 
zunehmen und  dann  die  ganze  Kette  probeweise 
einer  Belastung  bis  zu  einem  bestimmten  Pro- 
zentsatz ihrer  Tragfähigkeit  (der  sogenannten 
Reckprobe)  zu  unterwerfen.  Während  dieser 
Belastung  wird  jedes  einzelne  Glied  mit  dem 
Handhammer  „abgehflmmert*  und  hierbei  ein- 
gehend besichtigt.  Selbst  bei  der  sachgemäße- 
ren Ausführung  zeigen  sich  bei  dieser  Prüfung 
sehr  häutig  Fehlstellen,  die  während  der  Fabri- 
kation gar  nicht  zu  erkennen  und  zu  vermeiden 

*  Nach  einem  Vortrage,  gehalten  in  der  Sommer- 
T«namnilang  der  Schiffbautechnischen  Gesellschaft  in 
Berlin  am  16.  Juni  1908.  Vergl.  „8tabl  und  Ei»en" 
1908  Nr.  30  8.  1059. 
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waren,  häufig  auch  Glieder,  deren  Verbindungs- 
stelle nur  an  ihrem  äußeren  Umfange  in  einem 
schmalen  Rande  geschweißt  war,  aber  innerhalb 
dieses  Randes  überhaupt  nicht  gebunden  hatte. 
Kleine  Abweichungen  in  der  chemischen  Zu- 
sammensetzung des  Eisens  oder  in  dessen  Er- 
wärmung auf  Schweißhitze  bedingen  oft  sehr 
große  Schwierigkeiten  in  der  Erzielung  einer 
durchweg  gesunden  Schweißung.  Diese  Schwierig- 
keiten wachsen  naturgemäß  im  quadratischen 
Verhältnis  mit  der  Gliedstärke  und  wiederholen 
sich  bei  jedem  einzelnen  Gliede  einer  Kette. 
Wieweit  es  gelingt,  sie  zu  überwinden,  ist  ab- 
hängig von  der  Erfahrung,  Handfertigkeit  und 
Aufmerksamkeit  der  Arbeiter,  welch  letztere 
unter  Umständen  durch  zufällige  Einflüsse  erheb- 
lichen Schwankungen  unterworfen  ist. 

Mau  muß  auch  ohne  weiteres  zugeben,  daß 
im  Hinblick  auf  die  sehr  stark  gesteigerten  An- 
sprüche an  die  Leistungen  der  Kettenfabrikation 
nach  Menge  und  Güte,  zumal  für  die  Ankerketten 
der  Kriegs-  und  Handelsmarine,  die  Kettenher- 
stellung mit  Handarbeit  als  eine  primitive  Her- 
stellungsmethode zu  bezeichnen  ist.  Daß  man 
diesen  Ansprüchen  Uberhaupt  noch  in  der  Weise 
geniigen  kann,  wie  es  bei  einer  Reihe  hervor- 
ragender Kettenfabriken  des  In-  und  Auslandes 
geschieht,  erklärt  sich  aus  dem  Umstände,  daß 
diese  Fabrikation  geographisch  auf  bestimmte 
Bezirke  verteilt  ist,  deren  gesamte  Bevölkerung 
seit  Jahrhunderten  sich  ausschließlich  dem  alt- 
ehrwürdigen Handwerk  der  Kettenschmiede  zu- 
wendet, und  ihre  Erfahrungen  und  Geschick- 
lichkeit von  einer  Generation  auf  die  andere 
vererbt.  Seit  langer  Zelt  hat  sich  daher  daB 
Bestreben  gezeigt,  durch  die  Anwendung  der 
Maschinenarbeit  eine  Erhöhung  der  quanti- 
tativen Leistungsfähigkeit  und  eine  größere 
Gewähr  für  die  Gleichmäßigkeit  und  Sicherheit 
der  so  hergestellten  Ketten  zu  erreichen.  Eine 
große  Reihe  von  Erfindungen  auf  diesem  Gebiete 
mit  und  ohne  Patentschutz  sind  im  Laufe  der 
letzten  Jahrzehnte  probiert  worden.    Eine  rein 
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Abbildung  1  bis  7. 
Vorgang  bei  dor  maschinellen  Herstellung 
von  Ketten  nach  dem  Verfahren  von  Masion. 

maschinelle  Herstellung  fertiger  Ketten  ist  jedoch 
nirgends  gelungen,  abgesehen  vielleicht  von  ganz 
dünnen,  wenig  beanspruchten  Ketten  aus  Draht 
oder  Feineisen,  bei  denen  man  die  Schweißhitze 
auf  elektrischem  Wege  und  das  Zusammenpressen 
durch  mechanische  Vorrichtungen  erzielte.  Ins- 
besondere war  man  auch  bestrebt,  die  Schweiß- 
arbeit ganzlich  zu  vermeiden,  also  Ketten  aus 
völlig  nahtlosen  Gliedern  herzustellen.  In  Eng- 
land waren  es  Rougier  und  Strathern,* 
in  Frankreich  David,  Pamoiseau  und  Oury,** 
in  Belgien  Girlot***  und  Castin.f  die  auf 
diesem  Wege  vorangingen.  Haupt- 
sächlich sind  ferner  die  vortreff- 
lichen Arbeiten  von  Klatteff  zu 
erwähnen.  Er  walzte  Flußciscn- 
stäbe  von  kreuzförmigem  Quer- 
schnitt und  stellte  hieraus  durch 
Frfts-  und  Walzarbeit  die  lose  in- 
einanderhftngenden  „ Kettenglieder 
ohne  jede  Verbindungsstelle"  her. 


d.  h.  also  eine  nahtlose  Kette  von  der  Länge 
des  verwendeten  Stabes.  Trotz  der  bewunderns- 
werten Umsicht  und  Ausdauer,  mit  der  Klatte 
diese  Arbeiten  seit  nahezu  20  Jahren  durch- 
geführt hat,  scheint  es  ihm  bisher  nicht  ge- 
lungen zu  sein,  nach  seinem  Verfahren  stär- 
kere Kran-  oder  Ankerketten  herzustellen,  die 
zu  annehmbaren  Preisen  in  größeren  Mengen 
auf  den  Markt  zu  bringen  waren.  Aber  selbst 
wenn  eine  solche  Fabrikation  durchgeführt  werden 
sollte,  so  wäre  hierfür  wegen  der  Faserlagerung 
die  Verwendung  von  Schweißeisen  unmög- 
lich, das  aber  allgemein  als  Kettenmaterial  ent- 
schieden bevorzugt  und  von  den  meisten  Marine- 
behörden und  Klassitikationsgesellschaften  sogar 
ausdrücklich  vorgeschrieben  wird. 

Einen  vollständig  neuen  Weg  zur  maschi- 
nellen Herstellung  gewalzter  schweißeiser- 
ner Ketten  hat  nun  der  Belgier  Alfred 
Masion*  eingeschlagen,  der  als  Eisenbahn- 
ingenieur lange  Zeit  in  dem  Mittelpunkt  der 
belgischen  Kettenindustrie  tatig  war  und  hier 
Gelegenheil  hatte,  alle  Einzelheiten  der  Fabri- 
kation kennen  zu  lernen  und  seine  neuen  Ideen 
praktisch  zu  erproben  und  auszubilden.  Masion 
geht  aus  von  einem  Flacheisenstabe  (Abbild.  1  j. 
dessen  Querschnitt  und  Länge  genau  nach  den 
Abmessungen  des  hieraus  zu  walzenden  Ketten- 
gliedes bestimmt  und  der  an  beiden  Enden  in 
der  Höheurichtung  zugespitzt  wird.  Dieser  Flach- 
stab wird  in  Schweißhitze  unter  Druck  zu  einem 
Ringe  von  rechteckigem  Querschnitt  aufgewickelt 
und  zusammengeschweißt  (Abbildung  2),  in  der- 
selben Hitze  unter  noch  stärkerem  Drucke  zu 
einem  Ringe  von  kreisrundem  Querschnitt  (Ab- 
bildung 3)  ausgewalzt  und  verdichtet  und  als- 
dann, ebenfalls  noch  in  derselben  Hitze,  in  einein 
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entsprechenden  Gesenk  mit  hydraulischem  Druck 
in  die  elliptische  Form  des  Kettengliedes  gepreßt 
(Abbild.  4).  Bei  Stegketten  wird  bei  diesem 
Arbeitsvorgang  gleichzeitig  der  Steg  eingesetzt 
und  somit  ist  das  erste  Glied  der  Kette  fertig- 
gestellt. Genau  in  derselben  Weise  wird  durch  das 
erste  Glied  ein  zweiter  Flachstab  hindurchgezogen, 
zu  einem  Ringe  mit  rechteckigem  Querschnitt 
aufgewickelt   und   zusammengeschweißt  (Abbil- 


bildung  10  und  11).  Dieses  Rundwalzwerk  zeigt 
drei  äußere  Walzen  mit  halbrundem,  der 
Gliedstärke  entsprechendem  Kaliber,  von  denen 
die  eine,  gi ,  feststeht,  wahrend  die  beiden  anderen, 
gl  und  gs,  durch  eine  hydraulische  Steuervor- 
richtung in  der  Richtung  der  Pfeile  verschoben 
werden  können,  so  daß  sie  den  Ring  i  von  außen 
halten  und  führen.  Eine  innere  Walzeh  mit 
demselben   halbrunden  Kaliber  kann  ebenfalls 


9.  Aufwickelapparat. 


Abbildung  10.  Rundwakwerk. 


dung  5),  zu  rundem  Querschnitt  ausgewalzt  (Ab- 
bildung 6»,  in  die  elliptische  Form  gepreßt  und 
mit  dem  Steg  versehen  (Abbild.  7),  und  so  ist 
das  zweite  Glied,  lose  im  ersten  Gliede  hängend, 
fertiggestellt.  Ebenso  wird  dann  jedes  nach- 
folgende Glied,  indem  der  Flachstab  immer  wieder 
durch  das  vorhergehende  hindurchgeführt,  wird, 
f>  rtiggewalzt  und  gepreßt  und  so  erhält  man 
auf  rein  maschinellem  Wege  eine  Kette  von  be- 
liebig zu  wählender  Länge.  Die  in  Abbild.  5 
bis  7  schematisch  dargestellten  Vorgänge  sind 
in  Abbild.  8  nach  der  Natur  wiedergegeben.  Wie 
diese  einzelnen  Arbeitsvorgänge  ausgeführt  wer- 
den, ergibt  sieb  aus  den  Abbildungen  9  bis  11. 
Oer  in  dem  Schweißofen  a  liegende  Flachstab  b 
wird,  sobald  er  die  richtige  Schweißhitze  erlangt 
hat,  mit  der  Zange  herausgezogen  und  mit  seinem 
vorderen  Ende  in  den  dicht  vor  dem  Ofen  auf- 
gestellten Aufwickelapparat  eingeführt,  und  hier 
mittels  zweier  Druckwalzen  c  und  d  und  eines 
Führungswinkels  c  auf  den  feststehenden  Dorn  f 
aufgewickelt  und  verschweißt  (Abbildung  9). 
Wahrend  dieses  Vorganges  ruht  das  letzte  Glied 
der  fertigen  Kette  fest,  in  einer  Haltevorrich- 
tung  k,  so  daß  die  Aufwickelung  durch  dieses 
letzte  Glied  hindurch  erfolgt  und  der  aufgewickelte 
King  von  viereckigem  Querschnitt  lose  in  dem 
letzten  Kettengliede  hängt.  Derselbe  wird,  noch 
in  schweißwarmem  Zustande,  in  das  daneben- 
stehende , Rundwalzwerk"  hiniibergehoben  (Ab- 


hydraulisch gehoben  und  gesenkt  und  außerdem 
in  wagerechter  Richtung  verschoben  werden. 
Vor  Beginn  des  jedesmaligen  Walzvorganges 
stehen  die  beiden  Fübrungswalzen  g.  und  g3 
in  der  punktiert  gezeichneten  Lage,  d.  h.  nach 
außen  zurückgezogen  und  die  innere  Druck- 
walze h  in  ihrer  höchsten  Stellung  i  wie  punk- 
tiert angegeben)  und 
ebenfalls  nach  außen 
zurückgezogen.  In  dem 
Augenblicke ,  wo  der 
schweißwarme  Vier- 
kantring i  eingelegt 
worden  ist,  senkt  sich 
die  innere  Druckwalze  h 
nach  unten  in  die  genau 
richtige  Tiefstellung 
und  wird  unter  hohem 
Druck  radial  gegen  die 
schnell  sich  drehende 
Außenwalze  gt  gepreßt,  so  daß  in  dem  sich  all- 
mählich schließenden  Kaliber  der  Vierkantring 
zu  kreisrundem  Querschnitt  ausgewalzt  und  noch 
fester  zusammengeschweißt  wird.  Gleichzeitig 
werden  die  beiden  Führungswalzen  gt  und  gs 
in  der  Richtung  der  Pfeile  nach  innen  vor- 
geschoben, so  daß  sie  fortdauernd  den  Ring  i 
in  der  Schwebe  halten.  Bei  dieser  Rundwalzung 
bildet  sich  naturgemäß  da,  wo  die  beiden  Ka- 
liber von  g  und  h   zusammenstoßen,    auf  der 


Abbildung  11. 
Abgratvorrbhtnng. 
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Unter-  und  Oberseite  des  Kindes  i  ein  Grat 
(Abbild.  11),  der  in  dem  Augenblicke,  wo  die 
Kalibrierung  des  Walzringes  beendet  ist,  durch 
zwei  Kreisschermesser  sauber  abgeschnitten  wird 
und  von  selber  abfällt. 

Die  sAmtlichen  soeben  beschriebenen  Vor- 
gange werden  durch  bydrnulische  Steuerungen 
in  äußerst  einfacher  Weise  betätigt  und  voll- 
ziehen sich  mit  vollkommener  .Sicherheil  binnen 
fünf  Sekunden,  also  viel  rascher,  als  sie  mit 
Worten  zu  beschreiben  sind.    Bei  Beendung 


der  Satz  von  kalibrierten  Walzen  und  Kreis- 
schermessern  und  ein  besonderes  Preßgesenk  be- 
reit zu  halten  und  für  die  verschiedenen  Gruppen 
von  Kettenkalibern  sind  entsprechend  stärkere 
oder  schwächere  Walzapparate  zu  verwenden. 

In  Borsigwerk  sind  gegenwartig  drei 
solcher  Kettenwalzwerke  in  Gang,  von  denen 
das  kleinste  für  Ketten  von  25  bis  36  mm,  das 
mittlere  für  Ketten  von  36  bis  51  mm,  das 
größte  für  Ketten  vpn  51  bis  90  mm  Glied- 
stärke bestimmt  ist.    Die  Abbild.  1 2  gewahrt 


< 


0 


! 


Abbildung  12.    Ansicht  den  Walzapparates  und  der  Kettontransportvorrichtung. 


dieses  Arbeitsvorganges  hangt  also  der  King 
mit  kreisrundem  Querschnitt  in  hellrotwarmem 
Zustande  lose  in  dem  letzten  Gliede  der  fertigen 
Kette.  Er  wird  so  in  das  unmittelbar  neben 
dem  liundwalzwerk  stehende  Preßgesenk  hinüher- 
gehoben,  dessen  Racken  ebenfalls  hydraulisch  ge- 
öffnet und  geschlossen  werden  können:  dieselben 
pressen  den  runden  King  in  die  elliptische  Form 
von  den  genaueu  Abmessungen  des  fertigen 
Gliedes.  Bei  Stegketten  wird  wahrend  dieses 
Vorganges  gleichzeitig  der  Steg  eingelegt,  auf 
den  das  langsam  erkaltende  Kettenglied  un- 
wandelbar fest  aufschrumpft.  Damit  ist  das 
Kettenglied  fertig  und  es  schließt  sich  unmittel- 
bar und  in  derselben  Weise  die  Herstellung 
des  nächstfolgenden  Gliedes  an.  Für  jede  ein- 
zelne Gliedstärke  ist  natürlich  ein  entsprechen- 


einen Anblick  des  Walzapparates  und  der  Kotten- 
transportvorrichtung. 

In  Abbildung  13  sind  geatzte  Querschnitte 
von  autgewickelten  Ringen  und  fertigen  Ketten- 
gliedern dargestellt,  welche  in  Wirklichkeit  noch 
besser  als  in  der  Wiedergabe  durchweg  die 
spiralförmige  Aufwickelung  des  ursprünglichen 
Flachstabes  und  dessen  vorzügliche  .Schweißung 
erkeunen  lassen.  In  Abbildung  14  sind  ver- 
schiedene Qualitätsproben  von  fertigen  Ketten- 
gliedern wiedergegeben,  die  teils  verbogen  oder 
verwunden,  teils  in  der  Richtung  der  kleinen 
oder  der  großen  Ellipsenachse  bis  zum  voll- 
ständigen Aufeinanderliegen  kalt  zusammen- 
geschlagen sind. 

Es  sei  noch  erwähnt,  daß  auch  eine  Ketten- 
pro  bi  er  an  st  alt    zur    vollständigen  Durch- 
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führung  der  amtlichen  Abnahmeversuche  in 
Borsigwerk  eingerichtet  worden  ist.  Dieselbe 
enthalt:  eine  Kettenzerreißmaschine,  auf 
der  die  üblichen  Drei-  oder  Fünfgliedcrproben 
mit  Belastungen  bis  zu  550  t  zerrissen  werden 
können;  eine  Kettenreckmaschine  (Abbil- 
dung 15),  mit  welcher  ganze  Ketten  bis  zu 
30  m  Länge  unter  Belastungen  biR  zu  300  t 
der  vorgeschriebenen  Reck- 
probe unterworfen  werden 
können,  sowie  die  zugehörigen 
Transport  Vorrichtungen. 

Die  zuerst  genannten  Pro- 
biennasebinen  sind  von  der 
Maschinenfabrik  von  A.  Hor- 
sig  in  Tegel  bei  Berlin  ge- 
liefert und  zwar  nach  deren 
eigenen  Entwürfen,  die  vor 
ihrer  Ausführung  dem  Reichs- 
marineamt in  Berlin,  dem 
Königlichen  Materialprüfungs- 
atnt  in  Groß-Lichterfelde,dem 
Britischen  Lloyd  und  dem 
Germanischen  Lloyd  zur  Be- 
gutachtung und  Genehmigung 
unterbreitet  wurden.  Beide 
Haschinen  bestimmen  die  je- 
weils zur  Wirkung  gelangen- 
den Belastungen  unter  Ver- 
wendung von  Martens  sehen 
Meßdosen  durch  Manometer, 
also  ohne  Hebel  und  Wage ; 
sie  sind  durch  das  Königliche 
Materialprüfungsamt  abge- 
nommen und  dessen  standiger 
Kontrolle  unterstellt. 

Eine  Anzahl  von  Zerreiß- 
resultaten, die  teils  bei  Fabri- 
kationsversuchen ,  teils  bei 
Abnahmeproben  mit  Borsig- 
werker  Ketten  erzielt  wur- 
den, sind  in  Zahlentafel  1 
(siehe  S.  1382)  zusammenge- 
stellt. Zum  Vergleiche  sind 
daneben  diejenigen  Zahlen  an- 
gegeben, welche  für  die  pro- 
bierten Ketten  von  der  Kaiserlichen  Marine  und 
den  drei  größten  Klassifikntionsgesellschafti-n 
vorgeschrieben  sind.  Aus  dieser  Zusammen- 
stellung ergibt  sich,  daß  die  sämtlichen  bestehen- 
den Vorschriften  In  bezug  auf  Bruchfestigkeit 
und  Dehnung  von  den  Borsigschen  Ketten  nicht 
nur  erfüllt,  sondern  teilweise  sehr  betrachtlich 
übertreffen  werden.  Auch  die  übrigen  Anforde- 
rungen der  genannten  Behörden  hinsichtlich  der 
Sauberkeit  und  Gleichmäßigkeit  der  Ausführung 
sind  schon  bei  dem  heutigen  Stande  der  Fabri- 
kation einwandfrei  erreicht :  es  werden  bei  den 
Abnahmen  durchweg  die  bisher  gültigen  Vor- 
schriften   zugrunde    gelegt;    nur   einige  Aus- 


führungsbeslimmungen  erforderten  eine  gewisse 
Berücksichtigung  der  Eigenart  dieser  neuen  Her- 
stellungsweise. 

Bei  der  Kaiserlichen  Marine  sind  die  Borsig- 
ketten  nach  sehr  umfassenden  und  sorgfältigen 
Untersuchungen  durch  Erlaß  des  Herrn  Staats- 
sekretärs vom  T.  Mai  190"  endgültig  auf  die 
Lieferliste  gesetzt  und  seitdem  auch  für  ver- 


Abbildung 13. 


Oeitrte  Quer»? linitte  von  aufgewickelten  Ringen 
and  fertigen  Kettengliedern. 

schieden»-  Kreuzer  und  Linienschiffe  in  Glied« 
starken  bis  zu  69  mm  beschafft  worden. 

Wie  oben  bereits  erwähnt,  stammen  die 
grundlegenden  Erfindungen  für  diese  Ketten- 
fabrikation von  dem  belgischen  Ingenieur  A 1  - 
fred  Masion  in  Krüssel  her.  Sein  erstes  Pa- 
tent datiert  bereits  vom  2.  Mai  1898.  Er  hat 
aber  mit  einer  anerkennenswerten  Ausdauer  und 
Zurückhaltung  ganz  im  stillen  an  der  Aus- 
bildung seines  Verfahrens  gearbeitet  und  trat 
erst  dann  an  die  Oefientliehkeit,  als  er  durch 
Versuche  und  Probelieferungen  die  volle  Sicher- 
heit gewonnen  hatte,  daß  er  ein  Fabrikat  er- 
zielte, welches  allen  Anforderungen  der  Praxis 
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Ergebnisse  von  Zerreißversuchen,  die  mit  Drei- 
derproben von  Borsigketten  erzielt  wurden. 
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über  60  Jahren  die  Her- 
stellung von  hervorra- 
gend guten  Schweißeisen- 
qualitäten  als  Spezialitlt 
betreibt,  und  seit  langer 
Zeit  auch  Ketteneisen  für 
die  Marine  ständig  ge- 
liefert hat.  Sie  hatte  aus 
bestimmten  Gründen,  die 
hier  nicht  näher  zu  er- 
örtern sind,  den  Wunsch, 
diese  Fabrikation  auf- 
recht zu  erhalten,  trotz- 
dem erfahrungsgemäß  der 
Verbrauch  an  Schweiß- 
eisen im  allgemeinen  in 
einem  stetig  zunehmen- 
den Rückgänge  begriffen 
ist,  und  glaubte  durch  die 
Aufnahme  dieser  neuen 
Rettenfabrikation  sich 
dauernd  ein  ansehnliches 
Absatzgebiet  für  Quali- 
tätsHchweißeisen  zu  si- 
chern. In  Frankreich 
haben  die  Etablissements 
Alfred  Maguin  in  Char- 
mes pres  La  FAre,  in 
England  die  Herren 
.lohn  Brown  &  Co.,  Ltd. 


in  hervorragender 
Weise  zu  entspre- 
chen vermag.  Er 
begründete  in  Brüs- 
sel  unter  der  Firma 
„Societe  du  Lami- 
nage  Annulaire" 
eine  Gesellschaft, 
welche  die  ersten 
Retten  praktisch 
herstellte  und  die 
Verwertung  derPa- 
tente  übernahm. 
Von  dieser  Gesell- 
schaft hat  die  Firma 
A.Borsig  das  allei- 
nige Ausführungs- 
recht für  Deutsch- 
land, Oesterreich- 
Ungarn,  Rußland 
und  gemeinschaft- 
lich mit  anderen  Li- 
zenznehmern auch 
noch  für  einige 
weitere  Gebiete  er- 
worben. Hin  Haupt- 
grund fiir  dieses 
Vorgehen  war  der 
Umstand ,  daß  die 
Firma  Borsig  seit 


( 


l 


Abbildung  14.    (Jualitäteproben  von  fertigen  Kettengliedern. 
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in  Sheffield,  und  in  Amerika  die  Empire  Chain 
Works  Bradlee  &  Co.  in  Philadelphia  die  aus- 
schließlichen Lizenzen  für  diese  Patente  er- 
worben. — 

Unmittelbar  nach  der  Errichtung  des  neuen 
Kettenwalz  werke«  erhielt  die  Firma  Borsig 
Kenntnis  von  den  erfolgreichen  Versuchen, 
welche  bei  der  Kaiserlichen  Marine  mit  einem 
neuen  Kettenschflkel  durchgeführt  wurden. 


große  Schake*  b  mit  dem  „gewöhnlichen  Gliede*  c 
verbunden  wird.  Hieraua  ergibt  sich,  daß  jede 
einzelne  der  neun  Verbindungsstellen  einer  nor- 
malen Ankerkette  hintereinander  fünf  Glieder 
von  abweichend  größeren  Abmessungen  aufweist, 
die  aber  genau  so  wie  die  bei  weitem  größere 
Zahl  der  „gewöhnlichen  Glieder"  über  das  Spill, 
die  Führungsrollen,  Klüsen  und  sonstige  zur 
Führung   der   Ketten    dienende   Teile  laufen 


M0 


Ü 


£|£fl 


Abbildung  15.  KettonreckniMcbine. 


der  inzwischen  seinem  Erfinder,  dem  Kaiser- 
lichen Marinebaumeister  Kenter  in  Kiel,  pa- 
tentiert worden  ist  und  der  ganz  besonders  für 
die  patentgewalzten  Ketten  eine  hervorragende 
Bedeutung  hatte. 

Fast  überall  werden  bisher  die  einzelnen 
Kettenlangen,  aus  denen  die  Ankerketten  zu- 
sammengesetzt sind,  durch  U- förmige  Schäkel 
miteinander  verbunden,  wie  sie  in  Abbildung  16 
dargestellt  sind.  Ein  solcher  Schäkel  kann 
aber  durch  ein  gewöhnliches  Kettenglied  nicht 
hindurchgefiihrt  werden.  Es  muß  daher  jede 
KettenlAnge  an  jedem  ihrer  beiden  Enden  mit 
einer  sogenannten  großen  Endschake  a  ohne 
Steg  verbunden  werden,  die  durch  eiue  „mittel- 


müssen.  Infolgedessen  müssen  diese  Teile,  die 
eigentlich  den  Abmessungen  der  gewöhnlichen 
Kettenglieder  entsprechend  zu  konstruieren  sind, 
sämtlich  so  ausgeführt  werden,  daß  sie  auch 
noch  diesen  fünf  abnorm  großen  Verbindungs- 
gliedern genügenden  Spielraum  gewahren,  und 
hieraus  ergibt  sich  naturgemäß,  daß  der  weit- 
aus größte  Teil  der  ganzen  Kette,  der  aus 
.gewöhnlichen  Gliedern"  besteht,  zu  lose  ge- 
führt ist  und  daß  jedesmal,  wenn  beim  Aus- 
rauschen oder  Einhieven  der  Ankerkette  eine 
Schäkelung  über  die  Klüsenränder  oder  das  Spill 
läuft,  eine  heftige  stoßweise  Beanspruchung  der 
Kette  erfolgt.  Häufig  kommt  es  auch  vor,  daß 
ein  solcher  Schäkel  mit  seinen  vorspringenden 
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Abbildung  16.    Ankerkette  mit  dem  gebräuchlichen  Schäkel  verbunden. 


Abbildung  17.    Ankerkctto  mit  dem  „Kenterschftkel*  verbunden. 


Außen  an  den  Rändern  des  Spills  oder  der 
Klüse  festhakt  und  hierdurch  unmittelbar  ein 
Brechen  der  Kette  herbeiführt.  Es  ist  ferner 
nachgewiesen,  daß  zwischen  der  Endschake  und 
dem  Schäkel,  infoige  der  Unfürmigkrit  der 
Schäkelnugen,  eine  bedeutend  geringere  Beweg- 
lichkeit geboten  ist,  als  zwischen  den  gewöhn- 
lichen Kettengliedern,  und  daß  daher  an  diesen 
Stellen  oft  Blegungsbeanspruchnngen  eintreten, 
die  ein  Brechen  des  Schäkels  veranlassen.* 

Seit  langen  Jahren  und  bei  allen  Marinen 
hat  man  daher  versucht,  diese  anerkannten 
Hangel  der  bisherigen  Schäkelung  zu  umgehen 
und  einen  Schäkel  herzustellen,  welcher  in  seinen 
äußeren  Formen,  besonders  in  der  Länge  ibezw. 
, Teilung")  dem  gewöhnlichen  Kettengliedc  mög- 
lichst gleichkommt,  alle  vorspringenden  Teile 
vermeidet  und  eine  unbedingt  sichere  und  dabei 
leicht  zu  bedienende  Verbindung  der  einzelnen 
Kcttenlängen  gewährleistet.  Diese  Anforde- 
rungen finden  sämtlich  eine  vorzügliche  Lösung 
in  dem  dem  Marinebaumeister  Kenter  patentierten 
Kettenverbindungsgliede  (Abbilduug  17),  welches 
creuau  dieselbe  Teilung  aufweist  wie  die  zugi- 

•  Vergl.  den  in  „Schiffbau*  19U4  N'r.  11  veröffent- 
lichten Bericht,  der  zum  größten  Teil  auf  den  Y'er- 
■uchaergebnigsen  der  Kaiserlichen  Marine  beruht. 


hörigen  gewöhn- 
lichen Kettenglie- 
der und  nur  ein 
wenig  breiter  als 
diese  bemessen  ist. 
Der  Kenterscha- 
kel  besteht,  wie 
aus  Abbildung  18 
bis  20  ersichtlich, 
aus  zwei  gleichen 
Hälften  (I  und  Iii. 
die  jede  für  sich 
in  ein  gewöhnliches 
Kettenglied  glei- 
cher Starke  einge- 
fügt werden  kön- 
nen. Diese  beiden 
Schäkelhälften  sind 
jede  an  dem  einen 
Ende  mit  einem 
abgesetzten  Zap- 
fen, am  andern  mit 
einerdemselben  ent- 
sprechenden Aus- 
sparung versehen 
und  können  seit- 
wärts ineinander- 
geschoben werden 
I  Abhildung  19).  In 
dieser  Stellung  wer- 
den sie  dann  durch 
einen  eingeschobe- 
nen Steg  f  und  eine 
durch  beide  Schäkelarme  und  den  Steg  hindurch- 
gehende Pinne  h  fest  miteinander  verbunden. 
Die  Pinne  h  wird  außerdem  noch  durch  einen 
nach  innen  konisch  erweiterten  Bleipfropfen  i. 
der  an  ihrem  stärkeren  Ende  angebracht  wird, 

A 


Abbildung  18  bis  'J0. 


£ 

kunterschäkel. 


festgehalten  uud  so  die  ganze  Verbindung  des 
Schäkels  unbedingt  zuverlässig  gesichert. 

Die  Kaiserliche  Marine  hat  gleichzeitig  »uf 
mehreren  Schiffen  der  aktiven  Schlachtflotte  den 
Ki-ntcrschflkel  zu  vergleichenden  Versuchen  mit 
den  bisher  gebräuchlichen  Schäkeln  (Abbild.  16 1 
und  einer  Reihe  von  anderen  neueren  Ketten- 
verbindungsgliedern  herangezogen.  Aus  diesen 
Erprobungen,  die  eine  mehr  als  einjährige  be- 
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triebstniißige  Benutzung  der  zu  vergleichenden 
Schakelungen  umfaßte,  ist  der  Kentersche  Pa- 
tentschakel  siegreich  hervorgegangen;  seine  Ein- 
führung für  alle  Schiffe  der  Kaiserlichen  Marine 
ist  von  dem  Herrn  Staatssekretär  verfügt  wor- 
den und  zu  einem  großen  Teile  inzwischen  erfolgt. 

Das  Oesamtergebnis  dieser  Versuche  und  der 
bisherigen  Belriebserfahrungen  ist  dahin  zu- 
sammenzufassen: Der  Kenterschäkel  ist  mit 
jedem  gewöhnlichen  Kettengliede  der  entsprechen- 
den Gliedstärke  ohne  weiteres  zu  verbinden,  er 
hat  dieselbe  Teilung  wie  die  gewöhnlichen 
Glieder  und  dieselbe  Beweglichkeit.  Eine  da- 
mit ausgerüstete  Kette  besteht  somit  aus  durch- 
weg gleichen  Elementen  ohne  alle  vorspringen- 
den Teile.  Daher  können  die  zur  Führung  der 
Kette  dienenden  Spills,  Führungsrollen,  Klüsen 
usw.  samtlich  der  einen  Form  des  gewöhnlichen 
Gliedes  angepaßt  werden  und  die  ganze  Kette 
lauft  ohne  die  Stöße  und  Erschütterungen,  die 
bei  dem  alten  Schäkel  so  oft  zu  Stockungen 
und  Kettenbrüchen  Veranlassung  bieten.  Ein 
Losewerden  oder  ein  Festroston  oder  irgend  ein 
sonstige«  Ungangbarwerden  des  Kenterschäkeh 
ist  niemals  vorgekommen.  Auch  nach  monate- 
langem Gehrauch  war  eine  Lösung  des  Schäkels 
jederzeit  rasch  und  leicht  mit  wenigen  Hammer- 
schlägen zu  bewerkstelligen.  Der  Kenterschäkel 
wird  aus  Siemens  -  Martin  -  Flußeisen  (Marine- 
qualitat  von  41  bis  47  kg  Festigkeit  und  20°/o 
Dehnung)  angefertigt  und  hat  bei  allen  Zerreiß- 


versuchen eine  wesentlich  höhere  Bruchfestigkeit 
ergeben,  als  sie  für  die  Ankerketten  der  zuge- 
hörigen Gliedstarke  vorgeschrieben  ist.  Einige 
Resultate,  die  bei  Zerreißversuchen  mit  Kentcr- 
schäkeln  verschiedener  Abmessungen  festgestellt 
wurden,  seien  hier  zusammengestellt: 


Durch  heftige  Stöße  und  Erschütterungen, 
die  bei  der  bisherigen  Schäkelung  jedesmal  ein- 
treten müssen,  wenn  eine  Verbindungsstelle  das 
Spill  oder  andere  Führungsteile  durchläuft,  wird 
die  Kette  zweifellos  einer  starken  Beanspruchung 
unterworfen,  durch  deren  Vermeidung  bei  der 
Verwendung  des  Kenterschäkels  mit  Sicherheit 
eine  geringere  Abnutzung  und  damit  eine  längere 
Lebensdauer  und  erhöhte  Betriebssicherheit  der 
ganzen  Kette  gewährleistet  ist. 

Jedenfalls  dürfte  jeder  Sachverständige  in 
der  patentgewalzten  Kette  ohne  Qucrschweiß- 
stelle,  und  zumal  wenn  deren  einzelne  Längen 
durch  Kenterschäkel  verbunden  werden,  einen 
beachtenswerten  Fortschritt  erblicken. 
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Die  Seilförderung  im  Carlstolln  bei  Diedenhofen. 

Von  Oberingenieur  Schwartzkopff  in  Völklingen. 


In  Nr.  5  des  Jahrganges  1902  der  Zeitschrift 
*  »Glückauf"  beschrieb  Professor  Heise  die 
Seilförderung  im  Carlstolln  der  im  Lothringer 
Minefrterevier  gelegenen  Eisenerzgrube  „Röch- 
ling* bei  Algringen.  Der  Verfasser  konnte,  ob- 
gleich die  in  Rede  stehende  Seilförderung  erst 
kürzere  Zeit  im  Betriebe  war,  bereits  damals 
über  eine  ungewöhnlich  hohe  Leistung  und  sehr 
bemerkenswert  günstige  wirtschaftliche  Resultate 
der  Anlage  berichten. 

Die  seit  jener  Veröffentlichung  durch  einen 
fünfjährigen,  von  keinerlei  nennenswerten  Stö- 
rungen unterbrochenen  Betrieb  erzielten  Ergeb- 
nisse haben  erwiesen,  daß  mit  einer  gut  ange- 
legten, unter  günstigen  Verhältnissen  arbeiten- 
den Seilförderung  eine  Leistung  zu  erzielen  ist, 
die  wohl  schwerlich  von  irgend  einer  andern 
modernen  Förderanlage  wird  übertroffen  werden 
können,  in  bezng  auf  Wirtschaftlichkeit  des  Be- 
triebes aber  unerreicht  dastehen  dürfte. 

Die  Seilförderung,  welche  damals  eine  Förder- 
weglänge von  4637  m  hatte,  wurde  seither  ent- 
sprechend dem  Vorrücken  des  Stollenbaues  und 
der  Anlage  neuer  Abbauten  mehrfach  verlängert, 


erhielt  eine  Reihe  neuer  Anschlagspunkte  und  hat 
im  Januar  d.  J.  ihre  endgültige  Förderlänge  von 
6000  m  erreicht.  Sie  hat  vor  kurzem  von  der  Er- 
bauerin auch  des  ersten  Antriebes,  der  jetzigen 
„ Gesellschaft  für  Förderanlagen  Ernst  Heckel 
m.  b.  H.M  in  St.  Johann-Saar,  einen  neuen,  in 
derartigen  Abmessungen  vielleicht  nirgends  bis- 
her vorhandenen  Antrieb  erhalten,  der  allseitiges 
Interesse  findet.  Es  dürfte  daher  eine  ein- 
gehende Erörterung  der  seit  jener  Veröffent- 
lichung mit  der  Anlage  erzielten  außergewöhn- 
lich günstigen  betriebstechnischen  und  wirt- 
schaftlichen Resultate  und  eine  Beschreibung 
der  vor  kurzem  in  Betrieb  gekommenen  umfang- 
reichen Neuanlagen  auch  weiteren  Kreisen  will- 
kommen sein.  Da  nicht  jedem  Leser  die  oben 
erwähnte  Veröffentlichung  zur  Hand  ist,  sei 
über  die  Lage  und  die  örtlichen  Verhältnisse 
der  Anlage  folgendes  erwähnt.  Die  Firma  Röch- 
lingsche  Eisen-  und  Stahlwerke,  G.  m.  b.  H., 
Völklingen-Saar,  besitzt  im  genannten  Bezirk  im 
Hochplateau  von  Aumetz  zwei  große  Minette- 
gruben,  Röchling  bei  Algringen  und  Röchling  I 
bei  Tressingen,  von  denen  die  Algringer  Grube 


Digitized  by  Google 


1386    Stahl  und  Eigen. 


Die  Seilfördtrung  im  CarUtolln  bei  Diedenhofen. 


28.  Jahrg.  Nr.  89. 


in  flotter  Förderung  atebt.  Von  diesem  Gruben- 
felde ist  der  Feldesteil  Pensbrunnen  durch  den 
Carlstolln  erschlossen,  welcher  am  Talgehange 
des  Sturzenberges  bei  Hetzingen  angesetzt  ist. 
Durch  letzteren  werden  die  Erze  mittels  der 
unten  beschriebenen  Seilförderung  in  einen  Erz- 
behalter  am  Stollenmundloch  gefördert,  aus 
welchem  sie  in  sehr  schwere  50  t  Erz  fassende 
Selbstentladerwagen  umgeladen  und  auf  der 
6  km  langen,  normalspurigen  Grubenbahn  nach 
dem  in  Diedenhofen  gelegenen,  gleichfalls  den 
RSchiingschen  Eisen-  und  Stahlwerken  in  Völk- 
lingen gehörigen  Hoehofenwerk  Carlshütte 
zur  Verhüttung  befördert  werden.  Der  Carl- 
stolln durchfahrt  fast  genau  die  Mitte  der  ganzen 
Grube  Röchling  in  gerader  Linie  bis  in  die 
Nähe  der  westlichen  Markscheide,  von  wo  er 
unter  einem  Knick  von  18  0  gegen  die  Gerade 
wiederum  in  gerader  Linie  bis  zum  Kaiser- 
Wilhelm-Schacht  im  Grubenfelde  Röchling  I 
weitergeführt  wird.  Seine  Lange  vom  Mund- 
loch bis  zum  Knickpunkt  betrügt  5734  m,  vom 
Knickpunkt  bis  zum  Kaiser-Wilhelm- Schacht 
4940  m.  Seine  ganze  Lange  wird  demnach  nach 
der  Fertigstellung  10  674  m  betragen. 

Für  den  Eitransport  in  diesem  hinteren 
Stollen  ist  eine  gesondert  angetriebene  zweite 
Seilförderung  vorgesehen,  deren  Antrieb  in  einer 
in  der  verlängerten  Achse  desselben  kurz  vor 
dem  Knickpunkt  des  Carlstollns  liegenden  Ma- 
schinenkammer  eingebaut  wird.  Zum  Antrieb 
dieser  Seilbahn  wird  der  vor  kurzem  ausgebaute, 
für  die  Hauptförderung  nicht  mehr  ausreichende 
Antrieb  der  letzteren  benutzt  werden.  Der  Carl- 
Htolln  ist  schnurgerade  angelegt,  er  hat  eine 
lichte  Höhe  von  2,8  m,  eine  lichte  Weite  von 
3,0  m  und  hat  nach  dem  Mundloch  ein  stetes 
Gefalle  von  1'/,  mm  auf  das  Meter,  ist  also 
fast  söhlig. 

Die  Frage,  welche  Förderungsart  für  den 
Eitransport  im  Carlstolln  zu  wählen  sei,  führte 
seinerzeit  nach  eingehender  Prüfung  aller  Ver- 
haltnisse zur  Wahl  einer  Seilförderung.  Einer- 
seits ließ  sieh  eine  solche  Förderung  mit  den 
geringsten  Kosten  herstellen,  dann  bot  dieselbe 
eine  unbedingte  Betriebssicherheit  und  schließ- 
lich ließ  sie  bei  den  außerordentlich  günstigen 
Verhaltnissen  die  besten  wirtschaftlichen  Resul- 
tate erwarten.  Die  Lange  der  Seilforderung 
von  Mitte  Antrieb  bis  Mitte  Endscheibe  betragt 
6010  m.  Die  Förderung  wird  an  fünf  Anschiags- 
punkten  an  das  Seil  angeschlagen.  Den  größten 
Teil  der  Förderung  liefert  zurzeit  der  Anschlags- 
punkt Penabrunnenschacht ,  der  in  einer  Ent- 
fernung von  3490  m  vom  Mundloch  entfernt  liegt. 

Die  leeren  Wagen  werden  am  Schacht 
durch  das  Seil  auf  eine  Rampe  heraufgeför- 
dert, an  deren  Brechpunkt  das  Vollgeleise 
überbrückt  ist,  um  die  leeren  Wagen,  deren 
Entnahme   durch   einen  Anschläger   nach  Be- 


darf am  Brechpunkt  der  Rampe  erfolgt,  über 
das  Vollgeleise  hinweg  durch  einen  Umbruchsort 
im  Gefalle  nach  dem  Schacht  laufen  lassen  zu 
können.  Die  vollen  Wagen  werden  in  unmittel- 
barer Nahe  des  Schachtes  an  das  Vollgeleise 
angeschlagen.  Diese  Anordnung  hat  sich  gut 
bewahrt.  Die  durch  den  Stollen  geförderten 
Erz  wagen  gehen  bis  zu  der  190  m  vor  dem 
Mundloch  liegenden  Abnahmestelle,  von  wo  sie 
durch  eine  gesondert  angetriebene  Seilförderung 
auf  einer  120  m  langen,  unter  14  °/o  Steigung 
ansteigenden  Rampe  zum  Erzhehalter  gefördert 
werden.  Bis  vor  kurzem  wurde  die  Seilförde- 
rung durch  den  in  der  schon  erwähnten  Heise- 
sehen  Abhandlung  abgebildeten  und  beschrie- 
benen, von  der  Finna  E.  Heckel  in  St.  Johann 
gelieferten  Antrieb  betrieben.  Das  Seil  um- 
schlingt zwei  gleich  große,  durch  Zwischenrader 
mit  gleicher  Umfangsgeschwindigkeit,  aber  in 
entgegengesetzter  Drehungsrichtung  getriebene 
Seilscheiben,  und  zwar  je  6/s  des  Umfanges  der- 
selben, und  wird  durch  eine  horizontal  gelagerte 
Spannscheibe  am  Ablauf  der  hinteren  Seilscheibe 
in  Spannung  erhalten.  Der  Zweischeibenantrieb, 
den  die  ausführende  Firma  als  ihr  System  bei 
allen  ihren  Anlagen  anwendet,  ist  außerordent- 
lich einfach  und  betriebssicher,  er  reicht  auch 
für  die  größten  zu  übertragenden  Seilzüge  bei 
entsprechender  Spanngewichtsbelastung  unbedingt 
aus.  Der  jetzt  ausgebaute  Antrieb  hatte  Treib- 
scheiben von  3,9  m  <J>.  Derselbe  war  für  eine 
höchste  Leistung  von  200  t  i.  d.  Stunde  bei 
einem  Förderweg  von  5  km  gebaut.  Zum  An- 
trieb desselben  diente  ein  Drehstrommotor  von 
nominell  80  P.S. 

Seit  der  Inbetriebsetzung  eines  dritten  und 
vierten  Hochofens  auf  der  Carlshiitte  wuchs  der 
Erzbedarf  bis  auf  2400  t  im  Tag.  Diese  För- 
derung mußte  aus  wirtschaftlichen  Gründen  un- 
bedingt in  einer  zehnstündigen  Schicht  geleistet 
werden.  Zurzeit  betrügt  die  Durchschnitts- 
förderleistung rund  2000  t  Erze  und  100  t  Ma- 
terial. Die  Förderleistung  stellt  sich  auf  1 0  300 1 /  km 
in  zehn  Stunden.  Die  Wagen  werden  zu  je  zwei 
zusammengekuppelt  und  mit  Hilfe  einer  Förder- 
zange  an  das  Seil  angeschlagen.  Je  zwei  Wagen 
folgen  einander  in  Abstanden  von  25  bis  30  m. 
Die  Seilgeschwindigkeit  ist  1  m/Sek. 

Das  vor  kurzem  abgelegte  erste  Förderseil 
wurde  von  der  Firma  Georg  Heckel  in  St.  Jo- 
hann geliefert.  Es  hatte  28  mm  Starke,  29000  kg 
Bruchfestigkeit,  bestand  aus  sechs  Litzen  zu  16 
Drohten  von  je  1 ,6  mm  Starke  und  war  in  Längs- 
schlag  gefertigt.  Es  wurde  Mitte  September 
1900  aufgelegt  und  Anfang  September  1907  ab- 
gelegt; es  ist  also  sieben  Jahre  im  Betrieb  gewesen 
und  hat  wahrend  dieser  Zeit  rund  21  000  000  t/km 
geleistet,  eine  für  Förderseile  kaum  jemals  er- 
reichte Förderleistung.  Es  mußte  leider  ab- 
gelegt werden,  weil  es  fdr  die  jetzige  Förder- 
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ieistung  und  den  bedeutend  verlängerten  Förder- 
weg zu  schwach  geworden  war  und  in  der 
letzten  Zeit  infolge  von  Ueberlastung  einige 
Male  an  ganz  gesunden  Stellen  riß  und  zwar 
beim  Anfahren.    Es  befindet  sich  in  noch  durch- 


1 

i                                        '  4 

Abbildung  1. 

Kampe  nach  dem  Erzbehülter  mit  Ab-  und  Anschla^stelle  der  Seilbahn 


aas  brauchbarem  Zustande,  zeigt  nirgends 
Quetschungen  oder  sichtbare  Knicke,  ist  viel- 
mehr durchweg  ylatt  und  hat  überall  seine  volle 
Rundung,  nur  ist  es  durch  das  fortwahrende 
Gleiten  auf  den  Wagenkanten  Äußerlich  etwas 
abgeschliffen.  Draht- 
brüche finden  sich  nur 
vereinzelt.  Größere 
Partien  dieses  Seiles 
sollen  auf  den  konti- 
nuierlich arbeitenden 
Seilbremsbergen  der 
Grube  wieder  aufge- 
legt we  rden,  wo  sie  vor- 
aussichtlich noch  län- 
gere Zeit  gute  Dienste 
leisten  werden. 

Anfang  September 
vergangenen  Jahres 
wurde  ein  neues  2  7  mm 
starkes  Förderseil,  das 
ebenfalls  die  Firma 
G.  Meckel  in  St.  Jo- 
hann lieferte,  aufge- 
legt, das  sich  seitdem 
gut  bewahrt  hat. 

Die  erwähnten  För- 
derzangen haben  sich 
in  sechsjährigem  Be- 
triebe gut  gehalten.  Sie  sind  aus  weichem  Schweiß- 
eisen  gefertigt  und  wirken  weniger  durch  Klein- 
niuutr  als  durch  Reibung,  sie  greifen  das  Seil 
durchaus  zuverlässig,  ohne  dasselbe  je  zu  ver- 
letzen, wie  der  ungewöhnlich  gute  Zustand  des 
abgelegten  Seiles  beweist,  lösen  sich  durch  Rück- 


drall des  Seiles  niemals  und  verhindern  das  Auf- 
wickeln der  Zangenkette  auf  das  Seil.  Auch  faßten 
sie  gleich  sicher  sowohl  das  '27  mm  starke 
Stollenförderseil  wie  das  19  mm  starke  Seil  der 
vorhin  erwähnten  Rampenförderung. 

Abbildung  1  zeigl  einige 
auf  der  Rampe  nach  dem  Erz- 
behalter  aufwärts  fahrende 
volle  und  ahwfirts  gehende 
leere  Wagen  sowie  das  Ab- 
nehmen der  Zangen  am  Brech- 
punkt  der  Rampe.  Bei  ab- 
wartsgehenden  Wagen  muß 
natürlich  die  Zange  hinten 
angeschlagen  werden,  wah- 
rend sie  im  Stölln,  wie  Ab- 
bildung 2  zeigt,  an  den  vollen 
und  leeren  Wagen  vorn  an- 
geschlagen wird.  Es  werden 
je  zwei  zusammengekuppelte 
W'ngen  mit  einer  Zange  an 
das  Seil  angeschlagen.  Kraf- 
tigen und  geübten  Anschlä- 
gern gelingt  es  ohne  Schwie- 
rigkeit, je  zwei  Wagen  In 
einem  Abstand  von  20  m  anzuschlagen.  Das  ergibt 
eine  höchste  Förderleistung  von  sechs  Wagen 
i.  d.  Minute  bezw.  von  6  X  M  X  60  =  nm<1 
500  t  Erz  i.d.  Stunde.  Bei  häufigen  Förderpausen 
können  jetzt  ohne  Schwierigkeiten  300  t  Erz 


Abbildung  2.    Seilbahn  vor  dem  Eintritt  in  den  Stullen. 


in  der  Stunde  gefördert  werden.  Der  Neuantrieb 
wurde  für  eine  größte  Förderleistung  von  400 1  Erz 
in  der  Stunde  und  6  km  Bahnlange,  entsprechend 
einem  Seilzujre  von  18  000  kg,  vorgesehen. 

Die  Bestimmung  der  Abmessungen  des  An- 
triebes erfolgte  mit  aller  Sorgfalt,     Vor  allem 
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galt  es,  die  beim  Antriebe  der  alten  Anlage 
gesammelten  Erfahrungen  für  die  Bestimmung 
der  Abmessungen  des  neuen  Antriebes  zu  ver- 
werten. Aus  der  bekannten  Formel  T^tef«, 
in  welcher  T  die  Spannung  des  einlaufenden, 
t  die  Spannung  des  auslaufenden  Seiltrums,  a  den 
Umschlingungswinkel  und  f  den  Reibungskoeffi- 
zienten bezeichnen,  geht  hervor,  daß  die  Größe 
des  Scheibendurchmessers  für  den  zu  übertragen- 
den Seilzug  gar  keine  Rolle  spielt,  sondern  nur 
die  Große  des  vom  Seih-  umspannten  Teiles  des 
Umfanges  des  Zylinders.  Diese  Tatsache  ver- 
leitet vielfach  zu  verhängnisvollen  Fehlem  in 
der  Bemessung  von  Seilantrieben,  indem  man, 
um  einen  möglichst  großen  Umschlingungswinkel 
des  Seiles  auf  der  Antriebsscheibe  zu  erhalten, 
das  Seil  in  mehreren  Windungen  um  die  Scheibe 
schlingt.     Infolge   der  sehr  ungleichen  Span- 


Abbildung  3.    MehrrMige  Antriebaschoibo 
einer  anderen  Seilförderung  nach  dreijährigem  Betrieb. 


nungen  des  Seiles  in  den  einzelnen  Köllen  ent- 
stehen aber  in  verhältnismäßig  kurzer  Zeit  nicht 
bloß  bei  hölzernen,  sondern  auch  bei  gußeisernen 
und  selbst  bei  harten  Stahlguß-Seiltrommeln  sehr 
große  Differenzen  in  den  Durchmessern  der 
Kimmen  des  auflaufenden  und  ablaufenden  Seil- 
trums.  Die  am  geringsten  beanspruchte  größere 
Kimme  des  ablaufenden  Seiltrums  wickelt  mehr 
Seil  ab,  als  die  durch  den  größeren  Seilauflager- 
druck starker  allgenutzte  kleinere  Kimme  des 
auflaufenden  Seiltrums  aufwickelt.  Das  hat 
selbstredend  sehr  hohe  differentielle  Spannungen 
in  den  einzelnen  Sciluinschlingungen  zur  Folge. 
Der  Autrieb  arbeitet  wie  ein  umgekehrter  Diffe- 
rential-Flaschenzug. 

Bei  sehr  ungleicher  Kimmenabnutzung  — 
Abbildung  3  zeigt  eine  solche  bei  einer  ehemals 
ledergefutterten  dreirillij:en  Antriebsscheibe  nach 
der  Natur  entnommen  findet  aber  noch  außer- 
dem infolge  der  schrumpfenden  Hewegung  des 
Seiles  beim  Gleiten  in  den  Kimmen  eine  fort- 
wahrend  relativ  rückwärtige  Bewegung  desselben 
unter  beträchtlichem  Anflagerdruck  statt,  waseinen 
unter  Umstanden  sehr  beträchtlichen  Keckungs- 
und  Keibungs  -  Arbeitsverlust    zur   Folge  hat. 


Um  die  differentiellen  Reckungsspannungen  des 
Seiles  auf  ein  möglichst  geringes  Maß  zu  be- 
schränken und  die  Abnutzung  der  Seilscheiben- 
kimmen nach  Möglichkeit  zu  verringern,  ist  es 
erforderlich,  die  Seilscheibendurchmesser  so 
groß  wie  möglich  zu  nehmen,  wodurch  einerseits 
die  Seilreckung  auf  eine  möglichst  große  Seil- 
lange  verteilt  und  die  schädlichen  zusätzlichen 
Seilspannungen  entsprechend  verringert  werden, 
andererseits  aber  der  spezifische  Seilauflage- 
druck und  damit  die  Abnutzung  der  Seilscheiben- 
kimmen auf  ein  Mindestmaß  gebracht  wird. 

Der  Zweischeibenantrieb  hat  nun,  wie  viel- 
seitige und  langjährige  Erfahrung  gelehrt  hat, 
die  gute  Eigenschaft,  daß  die  Abnutzungsdiffe- 
renz  der  Seilkimmen  der  vorderen  und  hinteren 
Treibscheibe  gegenüber  der  sehr  ungleichen  Ab- 
nutzung mehrrilliger  Antriebe  mit  Trommel  und 
Gegenscheiben  ganz  gering  ist  und 
in  jedem  Stadium  der  Kimmenabnut- 
zung stets  in  gleichem  Verhältnis 
steht,  daher  dem  Seil  niemals  ge- 
fährlich werden  kann. 

Wenn  eingewendet  wird,  daß  die 
Spannung  von  l/<  P,  wenn  P  den  zu 
Ubertragenden  Seilzug  bedeutet,  im 
ablaufenden  Seiltrum  beim  Zweischei- 
benantrieb unbequem  hoch  ist ,  so 
ist  dagegen  zu  erwidern,  daß  diese 
jederzeit  nachzuprüfende,  stets  gleich- 
mäßig wirkende  Spannung  durch 
Spanngewichtsbelastung,  weil  sie  sich 
auf  die  ganze  Seillänge  verteilt,  das 
Arbeitsvermögen  des  Seiles  nur  wenig 
in  Anspruch  nimmt  und  unschädlich 
ist  gegenüber  den  gänzlich  unkontrollierbaren, 
sehr  hohen  difTerentiellen  Seilspannungen,  die 
durch  Reckung  des  Seiles  auf  kurze  Entfernung 
infolge  ungleicher  Abnutzung  einer  mehrfach 
umschlungenen  Trommel  entstehen.  Beim  Zwei- 
scheibenantrieb  sind  die  difTerentiellen  Abnutzun- 
gen der  beiden  Treibscheiben  ganz  unbedeutend. 

Wiederholte  sorgsame  Messungen  des  Ver- 
fassers an  dem  jetzt  ausgebauten  Antrieb,  der 
3,9  m  Treibscheibendurchmesser  hatte,  haben 
stets  ergeben,  daß  die  Vorderscheibe,  die  das 
Seil  einholt,  trotz  des  sehr  viel  größeren  Seil- 
auf lagerdruckes  höchstens  l'/<  bis  3  mm  kleiner 
im  Durchmesser  war,  als  die  erheblich  geringer 
belastete  Hinterscheibe.  Dieses  Verhältnis  war 
auch  bei  weitest  vorgeschrittener  Kimmen- 
abnutzung stets  dasselbe,  wie  wiederholte  ge- 
naue Messungen  kurz  vor  dem  Aufbringen  neuer 
Holzfutter  ergeben  haben.  Dieser  Durehmesser- 
diffi-renz  entspricht  eine  zusätzliche  Reckungs- 
spannung des  Seiles  von  etwa  5  bis  8  kg  f.  d.  qmm 
Drnhtquerschnitt. 

Was  nun  die  wichtige  Frage  der  Abmessungen 
der  Treibscheiben  anbetrifft,  so  hat  man  vier 
Bedingungen  zu  berücksichtigen.    Erstens  darf 
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der  spezifische  Auf  lagerdruck  des  Seiles  auf  dem 
Holzt'utter  ein  gewisses  zulässiges  Mall  nicht 
überschreiten,  damit  der  Verschleiß  der  Futter 
erträglich  bleibt,  zweitens  darf  die  Biegungs- 
Spannung  und  drittens  die  erfahrungsmäßig  zu 
erwartende  differentielle  Seilspannung  ein  be- 
stimmtes Maß  nicht  uberschreiten.  Viertens  darf 
auch  der  Arbeitsverlust,  der  zur  Uebcrwmdung 
der  Seilsteifipkeit  aufzuwenden  ist  und  der  bei 
kräftigen  Seilen  und  knappen  Scilschcibendurch- 
iin  ssern  recht  beträchtlich  sein  kann,  bei  den 
Abmessungen  der  Treibscheiben  nicht  unberück- 
sichtigt bleiben.  Was  die  erste  Bedingung  an- 
betrifft, so  hat  die  Erfahrung:  gelehrt,  daß  man 
mit  dem  spezifi- 
schen Seilauf  lager- 
druck  bei  Eichen- 
holz nicht  über  5 
his  6,  bei  Weiß- 
buchen- und  Que 
hrachoholz  nicht 
über  7  bis  8  kg 
f.d. fem  pellen  soll. 
Was  die  zweite  und 
dritte  Bedingung 
anbetrifft,  so  sind 
die  Scheibendurch- 
uit  sser  so  zu  wäh- 
len, daß  die  zu- 
sätzlichen Seilspan- 
nungen  womöglich 
nicht  über  5  °/o 
ihr  Bruchfestigkeit 
des  Seiles  hinaus- 
gehen. Bei  Treib- 
scheiben, die  dem- 
entsprechend be- 
messen sind,  ist 
auch  der  Arbeits- 
verlust infolge  der 
Seilsteifigkeit  so 

gering,  daß  er  nicht  über  1  °/o  der  Betriebskraft 
hinausgeht  und  außer  acht  gelassen  werden  darf. 

Ber  Neuantrieb  (Abbild.  4)  für  die  Carlstolln- 
Seilförderung  war  nun  für  einen  größten  Seilzug 
von  1 8000  kg  zu  bestimmen.  Die  Seilstarke  wurde 
zu  33  mm,  die  Drahtstärke  zu  2  mm,  die  Draht- 
festigkeit zu  150  kg  f.  d.  qmm.  der  spezifische 
Seilauflagerdruck  zu  8  kg  f.  d.  qcm  angenommen. 
Die  gesamte  zusätzliche  Seilspannung  sollte  5  °/o 
der  Brahtfestigkeit  nicht  tiberschreiten.  Für  die 
Ermittlung  der  Treibscheibendurchmesser  aus 
dem  zulässigen  Seilauflagerdruck  ist  selbstredend 
die  Spannung  des  Seiles  auf  der  Vorderscheibe, 
«eiche  das  Seil  einholt  und  die  größte  Seil- 
Spannung  aufzunehmen  hat,  maßgebend.  Hieraus 
berechnete  sich  der  Seilscheibendurchmesser  zu 
B  =  70»  cm,  wofür  rund  7  m  angenommen 
wurde.  Die  zwei  Treibscheiben  best«  In  n  aus 
dien  sehr  kraftigen,  gußeisernen  sechsteiligen 


Kranz,  gußeiserner  Nabe  und  sehr  kräftigen  Q- 
Eisenspeichen.  Die  hölzernen  Futter  der  Seil- 
scheiben sind  nach  Art  der  Futter  der  KÖpe- 
Scheiben  in  den  keilförmig  ausgesparten  Kranz 
der  Scheiben  stramm  eingepaßt  und  mit  radial 
angeordneten  Schrauben  verschraubt.  Außerdem 
sind  die  Futterklötze  mit  quer  durchlaufenden 
hölzernen  Dübeln  gegen  Spalten  gesichert.  Die 
Klötze  bestehen  ans  astreinem  rimenhirnholz. 
Die  Achsen  und  Lager  der  Seilscheiben  sind 
entsprechend  kräftig  dimensioniert  und  ruhen 
auf  einem  sehr  kräftigen  gußeisernen  Hohlguß- 
rahmen.  Die  Achslager  der  schneller  laufenden  Vor- 
gelegerader haben  Kingschmierlager.   Alle  Zahn- 


Abbildung  4.    Der  neue  Antrieb  für  die  Carlstollii  -  8eilf5rderung. 


räder  bis  auf  die  Zahnkränze  der  Treibscheiben 
bestehen  aus  Stahlguß  und  sind  gefräst.  Die 
Achsen  sind  von  bestem  Martinstahl.  Die  An- 
triebsritzel der  Motoren  sind  Kohhautritzel. 

Für  den  Antrieb  sind  zwei  gleich  große 
Drehstrommotoren  von  je  250  P.  S.  vorgesehen. 
Dieselben  sind  zu  beiden  Seiten  des  ersten  Vor- 
gelegerades angebracht.  Die  Rohhautantriebsritzel 
sind  auf  den  mit  den  Motoren  elastisch  ge- 
kuppelten Achsen  verschiebbar  angeordnet,  so 
daß  man  nach  Belieben  den  einen  oder  anderen 
Motor  in  Betrieb  nehmen  kann.  Die  Motoren 
werden  mit  Vorschaltung  eines  Transformators 
10  000/5000  Volt  durch  eine  mit  10  000  Volt 
Spannung  betriebene  Hochspannungsleitung  von 
der  elektrischen  Zentrale  der  6  km  entfernten 
Carlshütte  aus  angetrieben.  Der  Antrieb  ist 
sehr  gut  ausgeführt  und  befriedigt  in  jeder  Hin- 
sicht.   Das  (»ewicht  der  Maschinenteile  des  An- 
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triebes  mit  neuer  Spannvorricbtung  und  neuer 
Endscheihe  betragt  rund  120  000  kg.  Die  Mo- 
toren sind  von  der  Saarbrück  er  Elektrizitftts- 
A.-G.  in  St.  Johann  geliefert,  sie  sind  für  eine 
Dauerleistung  von  250  P.S.  gebaut. 

Das  Anfahren  der  Motoren  geschieht  mittels 
eines  Flüssigkcitsanlassers,  der  ein  ganz  all- 
mähliches Anlaufen  des  Motors  ermöglicht,  was 
hei  der  sehr  großen  zu  beschleunigenden  Last 
besonders  wichtig  ist,  um  eine  augenblickliche 
Seilttherlnstung  zu  verhüten.  Die  beim  ersten 
Seile  vorgekommenen  Seilbrüche  geschahen  alle 
beim  Anfahren,  welche»  bei  den  Motoren  des 
alten  Antriebes  mittels  Widerstandsanlassers 
geschah,  mit  denen  selbst  bei  vorsichtiger  Hand- 
habung eine  genügend  gleichmäßige  Kraftsteige- 
rung nicht  zu  erreichen  war.  Die  Montage  des 
Antriebes»  mußte  unter  den  in  Bewegung  befind- 
lichen Seilen  des  alten  Antriebes  vorgenommen 
werden.  Das  Umlegen  des  Seiles  vom  alten 
Antrieb  auf  den  neuen  nahm  eine  Schicht  in 
Anspruch.  Der  neue  Antrieb  arbeitete  vom 
ersten  Augenblick  an  tadellos.  Irgendwelche 
Anstände  haben  sich  nicht  gezeigt.  Die  bis- 
herige Abnutzung  des  Seilscheibenfutters  laßt 
schließen,  daß  dasselbe  21/»  Jahre  aushalten 
wird.  Seilrutschen  ist  nicht  vorgekommen,  trotz- 
dem der  Spanngewichtszug  nur  auf  rund  ein 
Fünftel  des  Seilzuges  gehalten  wird. 

Die  wirtschaftlichen  Resultate  der  Anlage 
entsprechen  den  günstigen  Verhältnissen  der- 
selben. Die  täglichen  Kosten  an  Material  und 
Ersatzteilen  sind  gegenüber  den  sonst  im  Seil- 
fiirderunpjbetrielM'  zu  findenden  Verhältnissen 
gering.  Die  Dauer  de«  Seiles  ist  bei  2000  t 
Leistung  in  einer  zehnstündigen  Schicht  für  den 
Tag  auf  mindestens  sechs  Jahre  zu  veranschlagen. 
Dasselbe  hat  rund  19  000  gekostet.  Die 
taglichen  Amortisationskosten  für  das  Seil  sind 

demnach:  =  10,55  Jk.     Die    zu  ver- 


zinsende und  zu  amortisierende  Kostensumme 
betrögt  zurzeit  rund  200000  Jt.    Bei  10»« 
Verzinsung  und  Amortisation  betragt  demnach 
die  Amortisations-  und  Zinsquote  für  den  Tag 
rund  67  Jt. 

Die  täglichen  Betriebskosten  stellen  sich  (für 
zehn  Stunden i : 


I.  Antrieb :  jt 
Kosten  dar  elektrischen  KrafM200KW-8t. 

zu  4  4   48,00 

Schmier-  und  Putxmaterial,  Ersatzteile.  8.50 

Maschinist   4,30 

II.  Seilbahn: 

Material  und  Ersatzteile  einschl.  Amorti- 
sation des  Seiles,  Reparatur  und  Ersatz 

Ton  Anschlagzangon   22, — 

LShne  für  Bedienung   56, — 

III.  Amortisation  und  Verzinsung  ....  .  67,— 


zusammen  205,80 

.    20  580  .  ,  „ 

demnach  ^  ^—  =  1,99  4  f.  d.  t/km. 

Dazu  ist  zu  bemerken,  daß  für  die  Kosten 
der  elektrischen  Kraft  —  zurzeit  durchschnitt- 
lich 190  P.S.  —  ein  Preis  eingesetzt  ist,  für 
welchen  die  Cfrubc  den  Strom  von  einer  nicht 
in  eigener  Regie  betriebenen  öffentlichen  Zentrale 
beziehen  würde,  obgleich  der  Strom  von  der 
durch  Gichtgasmotoren  betriebenen  elektrischen 
Zentrale  der  Carlshütte  geliefert  wird  und  daher 
erheblich  billiger  zu  stehen  kommt  Es  mag 
noch  erwähnt  sein,  daß  sich  die  Betriebskosten 
für  Grubenseilfördcrungen  im  allgemeinen  auf 
5  bis  10  ^  f.  d.  t/km  stellen.  Die  Betriebs- 
kosten elektrischer  und  Benzinlokomotiven  stellen 
sich  durchschnittlich  ebenso  hoch,  für  kleinere 
elektrische  Lokomotiven  eher  noch  höher. 

Die  bisherigen  Betriebsresultate  der  Carl- 
stolln-Seilbahn  lassen  zweifellos  erwarten,  daß. 
sobald  erst  größere  Quantitäten  Erz  an  der  Eml- 
sciieibe  beim  Hermannschacht  angeschlagen  wer- 
den und  der  Förderweg  auf  6  km  verlängert- 
wird,  die  Selbstkosten  auf  1,6  ^  f.  d.  t/km  und 
darunter  zurückgehen  werden. 


Die  Bachschen  Versuche  mit  gewölbten  Flammrohrböden. 


Die  vor  einigen  Monaten  erschienenen  Hefte 
51  und  62  der  „Mitteilungen  über  For- 
schungsarbeiten* enthalten  die  „Versuche  mit  ge- 
wölbten Flammrohrböden " ,  welche  von  Hrn.  C.  Ba  c  h 
auf  Veranlassung  des  früheren  Verbandes 
deutscher  Grobblechwalzwerke  aus- 
geführt worden  sind.  Im  Jahre  1901  stellte  dieser 
Verband  zu  dem  Zwecke  5000  JH  in  bar  und 
Versuchsstücke  im  Werte  von  rd.  5500  zur 
Verfügung,  also  zusammen  10  "»00  ,.4? ;  der 
Verein  deutscher  Ingenieure  fügte  diesem 
Betrage  im  Jahre  1906  noch  3000  t*  und  der 
Internationale   Verband    der    Dam  pfk  esse  I- 

*  Herausgegeben  tom  Verein  deutscher  Ingenieure, 
Herlin  1908.  Kommisaions-Verlag  von  Juliu«  {Springer. 


Ueberwachungs-Vereine  in  demselben  Jahre 
1000  hinzu.  Diese  Betrage  werden  von 
Hrn.  Bach  nicht  mitgeteilt,  er  erwähnt  nur  die 
drei  Gruppen  von  Interessenten. 

Die  Arbeiten  sind  sehr  umfangreich,  die 
Ergebnisse  sind  in  seitenlangen  Tabellen  nieder- 
gelegt, und  es  ist  leicht  begreiflich,  daß  eine 
Zeit  von  4  bis  5  Jahren  zur  Ausführung  der 
Untersuchungen  nötig  war.  Bei  den  Versuchen 
waren,  was  Hr.  Bach  besonders  erwähnt,  wesent- 
lich beteiligt  die  HH.  Ingenieure  G.  Scheerer 
und  F.  Lappe,  welche  mit  anerkennenswerter 
Ausdauer  die  vielen  Tausende  von  Messungen 
ausgeführt  und  die  wiedergegebenen  Zahlen- 
tafeln zusammengestellt  haben. 
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Abbildung  1.    Versuch  skörper  für  Einflammrohrböden. 


Es  wurden  ein-  und  ausgebaute  Ein-  und 
Zweiflaoimrohrböden  ron  2000  mm  Durchmesser 
und  je  1 7  und  25  mm  Dicke  auf  ihre  Wider- 
standsfähigkeit geprüft;  beim  fünften  Versuchs- 
körper hat  man  Zweiflammrohrböden  ron  17  mm 
Dicke  benutzt,  die  noch  mit  einer  Wasser- 
standflache versehen  waren.  Die  Form  des 
Versuchskörpers  zeigt  Abbildung  1.*  Bei  allen 
Körpern  war  der  Hinterboden 
bezw.  zwei  nach  innen  gekrempten 
Löchern  versehen,  und  es  war  das 
Rohr  bezw.  die  Rohre  durch  Nie- 
tung mit  dem  Boden  verbunden.  Die 
Vorderböden  waren  mit  einem  bezw. 
zwei  nach  außen  gekrempten  Löchern 
ausgestattet  und  es  war  das  Rohr 
bezw.  die  Rohre  mit  einer  Dichtung 
nach  Abbildung  2**  eingesetzt,  das 
Rohr  bildete  also  keinen  Anker. 
Vor  jedem  Boden  war  eine  Meß- 
platte aufgestellt,  welche  zahlreiche 
Meßslifte  trug,  die  in  ihr  leicht  in 
horizontalem  Sinne  verschiebbar  wa- 
ren. Die  Verbindung  von  Meßplatte 
und  Versuchskörper  zeigt  Abb.  3.*** 
Abbild.  4  und  5f  zeigen  die  Lage 
der  68  bezw.  107  Meßpunkte. 


Schon  im  Jahre  1897 
haben  die  Blechwalzwerke 
sich  für  derartige  Unter- 
suchungen interessiert. 
Abbildungen  6,  7,  8  und  9 
zeigen  Vorschlage  des 
Blechwalzwerkes  Schulz 
Knaudt  A.-G.  in  Essen, 
die  unterdem  8.  und  30.  Juli 
1897  Hrn.  Bach  mitge- 
teilt wurden.  In  seiner 
Arbeit  erwähnt  er  die  Ab- 
bildungen 7,  8  und  ü  nicht 
genauer,  benutzt  aber  die 
Stulpdichtung  von  Abbil- 
dung 9  zu  seinen  Versuchen. 
Hr.  Bach  sagt  darüber 
folgendes  (S.  6): 

„Eine  ganze  Anzahl 
von  Konstruktionen  ist 
entworfen  worden ;  auch 
Hr.  Knaudt  hat  sich 
auf  Grund  mündlicher 
Besprechung  darum  be- 
müht. Daß  darunter  die 
Stopfbüchsen-Konstruk- 
tion mit  Brille  nicht  ge- 
fehlt hat,  soll  nicht  un- 
erwähnt bleiben;  aber  eine  Stopfbüchse  von 
reichlich  X'iOO  mm  lichter  Weite  erschien  mir 
doch  als  eine  recht  unangenehme  Zugabe,  ganz 
abgesehen  von  dem  großen  Reibungswider- 
stand, der  geeignet  gewesen  wäre,  die  Ver- 
suchsergebnisse zu  beeinträchtigen.  Auch  ela- 
stische Konstruktionen,  wie  eine  solche  in 
Abbildung  6  dargestellt  ist,  wurden  nieiner- 


jedoch  wieder  verworfen." 


*  Abildnng  rder  Quelle. 

»  0      n  1» 

t       „       10  bezw.  43  der  Quelle. 


Abbildung  2. 

Einrichtung  der  Abdichtung  den  Rohre»  im  Vereuchskörper. 


t 

Digitized  by  Google 


1 392    Stahl  and  Eiaen.      Die  Bachnchen  Versuche  mit  gewölbten  Flammrohrböden.  28.  Jahrg.  Nr.  89. 


Die  Böden  sind,  nachdem  sie  von  den  Hütten- 
werken an  Hrn.  Bach  abgeliefert  waren,  von 
der  Kesselfabrik  Wagner  &  Eisenmann  wage- 
recht liegend  in  einem  Flammofen  ausgeglüht 
worden.  Nach  dem  Ausglühen  beließ  man  den 
Boden  in  dem  Ofen,  so  daß  er  langsam  mit 


Abbildung  3. 


Vorbindung  Ton  Meßplattc  and  Veraachekörper. 

diesem  abkühlte.  Da  fast  alle  Böden  nach  dem 
Erkalten  im  Ofen,  was  einige  Tage  dauerte, 
nicht  ihre  gute,  kreisrunde  Form  verloren  haben, 
so  ist  daraus  zu  schließen,  daß  diese  Arbeit  mit 


Abbildung  4. 
Verauchekürpor  1  und  2,  vorderer  Hoden. 


äußerster  Vorsicht  ausgeführt  worden  ist.  Nur 
«iner  der  Böden  wurde  um  26  mm  unrund  und 
wurde  nicht  zur  Untersuchung  benutzt.  Der 
Ersatzboden  wurde  beim  Ausglühen  nicht  unrund. 
Auf  welchen  Grund  das  Unrundwerden  des  einen 
Bodens  zurückzuführen  ist,  wird  von  Hrn.  Bach 
nicht  angegeben,  sondern  er  spricht  nur  Ver- 


mutungen aus.  Wahrscheinlich  ist  es,  daß  der 
Ofen  bei  diesem  einen  Stück  nicht  gleichmaßig 
erwärmt  war,  ein  Fehler  der  bei  einer  solch 
schwierigen  Arbeit  durchaus  nicht  auffällig  ist. 


Abbildung  5. 
Vereuchakörper  3  und  4,  hinterer  Boden. 


im  Gegenteil  muß  man  daraus  schließen,  daß. 
da  nur  ein  Boden  von  den  elf  verunglückte,  die 
Ausführung  dieser  Arbeit  seitens  obiger  Kessel- 
fabrik eine  sehr  sorgfältige  gewesen  ist.  Auf  den 
Hüttenwerken,  wo  man  die  Böden  fabrikmäßig 
herstellt,  kann  man  sie  nach  dem  Ausglühen 
nicht  im  Ofen  erkalten  lassen,  da  die  Zahl  der 
Oefen  hierdurch  ins  l'ngemessene  steigen  würde. 


Abbildung  6.  Verauchakfirper  nach  Schuli- 
Knaudtachem  Vorschlag  vom  8.  Jnli  1897. 


Bei  den  drei  Paar  Böden  von  1 7  mm  Dicke  er- 
reichte man  einen  Höchstdruck  von  17  bis  18  at. 
bei  den  zwei  Paar  Böden  von  25  mm  Dicke  einen 
solchen  von  30  at.  Die  einzelnen  Versuche  wurden 
durch  Undichtwerden  der  Nietungen  beendet,  was 
so  bedeutend  war,  daß  die  Pumpen  den  Druck 
nicht  mehr  aufrecht  erhalten  konnten. 
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Versucbskörper  nach  Schult. 

8.  Juli  1897. 


! 

Abbildung  7. 


Was  die  Ergebnisse  der  Versuche  an- 
seht, so  kann  man  die  Böden  in  zwei  große 
Gruppen  trennen ;  die  eine  Gruppe  bilden  die 
Vorderböden  mit  ausgezogenen  Lochflanschen 
und  Stopfbüchsverbindung  und  die  andere  die 
Hinterböden  mit  eingezogenen  Rohrlochflanschen 


Boden  nur  durch  Nie- 
tung verbindet,  so  ha- 
ben auch  nur  die  Ergeb- 
nisse der  einen  Gruppe 
(Boden  mit  angeniete- 
tem Rohr)  praktischen 
Wert,  das  Resultat  der 
andern  Gruppe  ist  nur 
für  die  Theorie  inter- 


Vorschlag 


7J0  — 

Abbildung  8.  Vereuchskürper  nach  Scholz- 
Knaudtechem  Vorechlag  vom  30.  Juli  1897. 

und  Nietverbindung  mit  dem  Rohre.  Augen- 
scheinlich ist  es,  daß  die  eingenieteten  Rohre 
eine  äußerst  kräftige  Versteifung  der  Böden 
bilden.  Bei  12  at  Druck  hat  der  Einflamm- 
rohrboden von  17  mm  Dicke  mit  Stopfbüchse 
sich  2,8  mal  so  stark  bleibend  durchgebogen,  wie 
der  mit  angenietetem  Rohr;  bei 
dem  25  mm  dicken  Zweiflammrohr- 
boden ist  dieses  Verhältnis  auf  4,8  p  

gestlegen,  während  im  Mittel  bei 
allen  fünf  Körpern  der  Vorder- 
boden sich  3,7  mal  so  stark  durch- 
gehest hat,  wie  der  Hinterboden 
mit  angenietetem  Rohr.  Bei  den 
höchsten  Drücken  von  18  bezw. 
30  at  bat  der  Einflammrohrboden 
von  25  mm  Dicke  mit  Stopfbüchs- 
dichtung sich  5,2  mal  so  tief  durch- 
gebeult, wie  sein  zugehöriger  Boden 
mit  angenietetem  Hohr,  bei  dem 
17  mm  dicken  Zweiflammrohrboden 
ist  diese  Zahl  auf  3.3  gefallen  und 
bei  allen  fünf  Körpern  ergibt  sich 
im  Mittel  hierfür  4,6.  Da  man  nun 
im  praktischen  Gebrauch  Rohr  und 

XXXIX». 


Die  Frage,  ob  eine 
Wasserstandflache 
eine  Versteifung  für  d<-n 
Boden  bildet ,  wurde, 
wie  oben  erwähnt,  auch  untersucht,  und  es  er- 
gibt sich,  daß  diese  Fläche  eine  Versteifung 
bildet.  Abbildung  10*  gibt  die  bleibende  Durch- 
biegung, die  am  senkrechten  Mittelschnitt  ge- 
messen wurde. 

Die  Versuche  zeigen  noch  einmal  klar,  daß 
eine  Berechnung  der  Wandstärke,  wie  man  sie 
für  geschlossene  Hohlkörper  anwenden  kann,  für 
die  Böden  mit  ausgezogenen  Löchern  nicht 
brauchbar  ist.  — 

In  einem  Anhang  zu  der  Bachschen  Arbeit 
behandelt  Hr.  Dr.-lng.  C.  Pf  leiderer  die 
„ Gleichungen  zur  Berechnung  der  Flammrohr- 
böden*. Er  stellt  eine  neue  Formel  für  die 
Berechnung  auf,  deren  Entwicklung  auch  mit- 
geteilt wird.  Die  Formel  sieht  vom  Wölbungs- 
halbmesser ab,  sie  enthält  nur  die  Halbmesser 
de«  Bodens  R4  und  des  Loches  Ri  bezw.  der 
Löcher  RjT  den  Abstand  der  Mitten  von  Loch 
und  Boden  e  und  die  Pfeilhöhe  h,  Abstand  der 
Bodenwölbung  von  der  Ebene  der  ersten  Mantel- 
Nietlochreihe  und  zwar  sämtliche  Maße  in  cm. 
In  der  folgenden  Formel  für  E i  n  f lam mrohr- 
böden  bedeutet  ferner 

kb  die  Biegnngeanetrengung  den  Materials  inkg/qcm, 
e  die  Wandstärke  in  cm, 


*  Abbildung  89  der  Quelle. 


t  8 


rru 


Abbildung  9.    Einricbtunff  zum  Abdichten  de»  Rohres 
im  Versuchskörper. 
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p  die  FlüstigkeitapreiitiuDg  in  at, 


0,45  p  * 


K, 


(*.-». -"+>:)• 


Für  den  Zweiflammrohrboden  erhalt  Pflei- 
derer  folgenden  Ausdruck: 
x,       n  ,    R«  -  '.RHl    /r        II       n  2h -e\ 


bauea  bilden,  seit  etwa  25  Jahren  in  richtiger 
Abmessung  ausgefülirt  werden.  Praktisch  macht 
im  Landkesselbau  auf  dem  Festland  niemand 
mehr  flache  Böden;  diese  veralteten  Konstruk- 
tionen findet  man  nur  noch  in  England,  wenn- 
gleich man  auch  da  anlangt,  gewölbt«  Böden  in 
Deutschland  zu  kaufen.    Die  Walzwerke  haben 


-—  Tjr~Tfi*s  Sju>~'  ~r,  T/f »r  t 


¥0  91     77  92 


Abbildung  10.    bleibende  Durchbiegungen  im  senkrechten  Schnitt  durch  die  hinteren  Böden 
von  Versuchskörper  3  und  5  bei  18  at,  fünffach  überhöht. 


Wendet  man  diese  Formeln  auf  die  früheren 
Ausführungen  an,  die  sich  in  fast  2 5 jährigem 
Betriebe  bewahrt  haben,  so  sieht  mau,  daß  die 
bisherigen  Böden  allen  Ansprüchen  genügen, 
wenngleich  Beanspruchungen  bis  zu  15  kg 
f.  d.  qmm  sich  rechnerisch  ergeben,  was  ja 
sonst  als  zu  hoch  beim  Kesselbau  gilt  — . 

Mit  dem  Endergebnisse  der  Versuche  können 
die  Walzwerke  wohl  zufrieden  sein,  es  ist  aufs 
neue  der  Beweis  geliefert,  daß  die  Böden,  die 
heute  einen  wesentlichen  Teil  des  modernen  Kcssel- 


die  Genugtuung,  daß  diese  Böden,  die  infolge 
eines  rein  praktischen  Bedürfnisses  bei  ihnen 
entstanden  sind,  bei  der  auf  ihre  Veranlassung 
und  auf  ihre  Kosten  erfolgten  Prüfung  sich  als 
gut  erwiesen  haben.  Da  andere  Interessen- 
gruppen, wie  der  Verein  deutscher  Ingenieure 
und  der  Internationale  Verband  der  Dampfkessel- 
Ueberwachungs-Voreine,  ein  starkes  Viertel  der 
Kosten  getragen  haben,  so  geht  daraus  hervor,  daß 
auch  andere  Kreise  als  die  Walzwerke  an  demselben 
Gegenstand  Interesse  haben.  o. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


(För  die  unter 


Rubrik  erec 


Artikel 


Kraftbedarf  von  Umkehrwalzwerken  mit  Dampf-  und  elektrischem  Antrieb. 


Ks  sind  uns  in  don  letzten  Monaten  im  An- 
schluß an  die  früheren  Veröffentlichungen  noch 
mehrere  Zuschriften  zugegangon,  die  wir  nach- 
stehend in  der  Reihenfolge  «los  Eingangs  zum 
Abdruck  bringen.  Wir  sehließen  damit  vorläufig 
den  Meinungsaustausch  Uber  diesen  Gegenstand. 

Die  Redaktion. 


In  soiner  Erwiderung  auf  meine  Ausführun- 
gen zu  obiger  Frage*  verläßt  Hr.  Direktor  Ort- 
mann den  Boden  ruhiger  sachlicher  Erörterung. 
Er  geht  auf  meinen  Einwand,  daß  es  nicht  genUge 
anzugeben,  wieviel  an  Energie  verbraucht  ist, 
sondern  daß  es  orfordorlicii  sei,  auch  hinzuzufügen, 
was  geleistet  wurde,  nicht  ein,  nimmt  nicht  Notiz 
von  den  in  GeorgsmarienhUtte  gefundenen  um 
rund  'W/o  bosseron  Zahlen,  wirft  dafür  aber  die 
der  tatsächlichen   Unterlage  ontbehrende  Zahl 

•  .Stahl  und  Einen"  1908  Nr.  29  8.  1034. 


von  1  Million  Mark  Anlagekosten  fUr  den  Walz- 
worksantrieb  einschließlich  Umformer  in  die  Er- 
örterung und  erzählt  dann  eine  nicht  zur  Sache 
gehörende  Begebenheit  von  einem  Turbogonerator, 
um  die  Betriebssicherheit  dos  elektrischen  An- 
triebes zu  diskreditieren. 

Ks  dürfte  wohl  verständlich  sein,  wenn  ich 
darauf  vorzieht«,  Hrn.  Ortmann  auf  diesem  nicht 
sachlichen  Gebiet«  zu  folgon  ;  ich  möchte  nur  noch 
dem  Wunsche  Ausdruck  geben,  daß  die  vom 
Verein  deutscher  Eisenhuttenleute  eingesetzte 
Kommission  für  die  Untersuchung  des  Kraft- 
bedarfos  von  Walzwerken  sich  auch  der  zur  Be- 
sprechung stehenden  Frage  annehmen  möge,  und 
daß  sio  besondere  Vorsuche  an  neueren  Dampf- 
umkehrwalzwerkeu  anstelle,  bei  welchen  nicht 
nur  der  Dampfverbrauch  in  normulem  Walzbetrieb 
gemessen,  sondern  auoh  gleichzeitig  durch  Indi- 
zierung die  geleistete  Arbeit  festgestellt  wird. 

London,  im  Juli  1908. 

C.  Koettgen. 
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Anschließend  an  die  verschiedenen  Veröffent- 
lichungen in  dieser  Zeitschrift  *  Uber  Versuche 
an  Fnikohrstraßen  sowie  an  die  letzten  Aus- 
führungen des  Hrn.  Köngen,*'  will  ich  nach- 
stehend Vorsuchsorgobnisso  bekanntgeben,  wie 
sie  bei  oiner  von  der  Firma  Ehrhardt  &  Schmor, 
G.  m.  b.  H.,  Maschinenfabrik,  Schleifmühle,  an  die 
Obersehlesische  Eisenbahn-Bedarfs-Aetien-Gesoll- 
schaft  in  Friedenshütte,  gelieferten  Zwillings- 
Tanrtem-Fmkehrmaschine  gefunden  worden  sind. 


ersichtlich.  Das  gewalzte  Material  hatte  oine 
Festigkeit  von  36  bis  -10  kg.  Jedes  Profil  wurde 
für  die  Dauer  einer  Stunde  gewalzt  und  bei 
einzelnen  das  Kondensat  für  diese  Dauer  ge- 
messen. Dazu  kam  die  Menge  Kondonsat,  welche 
sich  in  den  Heizmänteln  und  Wasserabscheidern 
niederschlug.  Wenn  man  zu  diesen  Werten  als 
Verbrauch  fllr  die  Kondensat ionsmaschine,  Speise- 
pumpen und  Kondensationsverlust  in  der  Dampf- 
leitung 15°/»  zuzählt,  ein  sicher  nicht  zu  niedrig 
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Abbildung  1.    Schaubild  des  garantierten  und  bei  den  Verrtuchen  erreichten  DampfverbrauchB 

für  verschiedene  Streckungen. 


Die  Maschine  dient  zum  Antriob  oiner  Block- 
straße (1060  mm  Ballondurohinesser)  mittels  Zahn- 
radvorgelege und  einer  Trägerstraße:  sio  hat 
folgende  Abmessungen :  Hub  =  1MO0  mm,  Durch- 
messer der  Hochdruckzylinder  —  10LXJ  mm,  Durch- 
messer der  Niederdruckzylinder  =  l'0!mm.  Zweck 
der  Versuche  war,  die  seitens  der  Firma  gegebenen 
Garantien  für  den  Dampfverbrauch  auf  ihro 
Richtigkeit  zu  prüfen.  Die  für  die  einzelnen 
Streckungen  gegebenen  Garantien  sind  durch 
die  in  Abbildung  1  dargestellte  untere  Kurve 
gekennzeichnet.  Die  Garantien  wurden,  wie  die 
Versuche  bewiesen,  eingehalten.  Aus  Zahlen- 
tafel 1  ist  das  Walzprogramm  zu  den  Vorsuchen 

•  Vergl.  «Stahl  und  Eisen"  1!>0H  Nr.  11  S.  355, 
Xr.  17  8.  577,  Xr.  18  8.  621. 

"  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  29  8.  102«. 


gegriffener  Wert,  so  erhält  man  die  in  Ab- 
bildung I  durch  die  strichpunktierte  Kurve 
gekennzeichneten  Verbrauchszahlon. 

Aus  den  Kurven  und  den  Angaben  der  Zahlon- 
tafel  ist  ersichtlich,  daß 
1.  der  Dampfverbrauch  der  Maschine  weit 
niedriger  ist,  als  er  bei  den  bis  jetzt  ver- 
öffentlichten Versuchen  festgestellt  werden 
konnte,  * 

*  So  i.  B.  findet  Urtmann  bei  den  Versuchen 
in  Völklingen  für  eine  8,094  fache  Streckung  178  kg, 
für  eine  11,9  fache  Streckung  216,77  kg  und  für  eine 
17,85  fache  Streckung  277.2  kg  Dampfverbrauch  (vergl. 
.Stahl  und  Eisen"  1H08  Nr.  17  8.  5791.  Hei  «len 
vorliegenden  Versuchen  ergeben  sich  bei  gleicher 
Streckung  102,196  bezw.  2;tG  kg  Dampf  verbrauch. 
Letztere  Zahlen  gelten  einschl.  15%  Zuschlag  für 
Kondensation  und  Speisung. 
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Zablentafel  1.    Zusammenstellung  der  wahrend  des  Versuche»  gewalzten  Blöcke. 


Block  Nr. 

's* 

a. 

m 

1° 

BS 

V 

S5  . 

8tornBg«n  and  besonder«  Omelind«  beim  Auwslien           ;  E  e 

\m  m  — 

fl  .  ~*  ■  B 

^ir  I  ■?  s* 

*  B  ■  «5 

*    '.5  • 

Versuch  1.    Profil  250  mm  [TJ,  mittlere  Verlängerung  4,16  fach. 

1 

3200 

1087 

2,22 

2 

3470 

1060 

2,234 
2,374 

3 

3400 

1087 

4 

3400 

1111 

2,23  1 

5 

2470 

1 124 

2,1835j 

6 

3490 

1118 

1,985 

7 

3540 

1118 

2,0734 

8 

3540 

1139 

2,09 

9 

3160 

1125 

2,05 

10 

3420 

1090 

2,384 

11 

3590 

1083 

2,344 

12 

8550 

1097 

2,166 

13 

3510 

1060 

2,44 

14 

3460 

1019 

2,493  ; 

15 

3890 

1111 

2,05 

1« 

3560 

1153 

2,05 

17 

2340 

1095 

2,327 

8a  mm« 

66490 

37,654 
2,215  \ 

8323 

1098,6 

Beim  13.  Stich  Wieb  der  Block  stecken 
Beim  15.  Stich  Maschine  schwer  angezogen 
Beim  9.  und  14.  Stich  Maschine  schwer  angezogen 


5,95 
6 

6,05 

6,05 

6,2 

6,2 

6,1 

6,2 

6,2 


170 
170 
170 
172 
172 
177 
186 


Beim  10.  Stich  Block  aus  dem  Kaliber  6,0 
Beim  4.,  9.,  12.  u.  16.  Stich  Maschine  schwer  angezogen  6,2 

6,2 

Beim  15.  Stich  maßte  Block  zurück  (Kopf  fiel  ab)  6,2 
Beim  5.  und  12.  Stich  Maschine  schwer  angezogen  6,3 

6,2 
6,2 
'6,2 


Beim  16.  Stich  Maschine  schwer  angezogen 


6,26 
5,97 
5.69 
7,69 
6,84 
11,84 
21,4 
188,5  23,34 
188,5  23,84 

190  25,97 
189,5  24,34 
192,5  27,34 
189,5  24,34 

191  25,28 
190  24,84 
192,5  27,34 
195  29,84 


60 
78 
81 

so 

82 
82 
82 
82 
82 
82 
63 
82 
82 
s2 
82 
vi 


6,14    184,4  19,54  80.5 


Versuch  2.    Profil  90  mm  [TJ,  mittloro  Verlängerung  82,2  fach. 


18 

3650 

1097  ' 

19 

3510 

1097 

20 

3640 

1146 

21 

3160 

1076 

22 

3060 

1097 

23 

8570 

1096 

24 

3260 

1090 

1 

6,7 
6,716 

6,65 
6,39 

6,537 
6,624 


Beim  21.,  22.  und  28.  Stich  Block  einmal  zurück: 
beim  26.  Stich  Block  zweimal  zurück 

Beim  34.  Stich  Block  zurück 
Beim  26.  und  30.  Stich  Block  zurück 
Beim  21.,  26.  und  80.  Stich  Block  zurück 

Beim  15.  8tich  blieb  der  Block  stocken ;  beim  24.  und 
30.  Stich  zurück 


5,9 
!5,85 


195  131,6 
197,5  34,3 


5,8  ,197  34,13 

5,8  194  31,13 

5,75  192,5  19,9 

5,75  1195    22,4  i 


85 
85 

«1,5 

82 

83 

82 
82 


I 


23850      -  '39,617 
8407    1100   |  6,603 

Versach  8.    Profil  200  mm  [TJ,  mittlere  Verlängerung  6,5 fach. 


25 

3470 1  1 104 

3,0 

26 

3470 

1083 

3.033 

27 

3500 

IUI 

2,91 

28 

3500 

1115 

3,57  | 

29 

3470 

1111 

3,467  , 

30 

3470 

10117 

2,817 

31 

2050 

1036 

2,87 

32 

3170 

10H1 

3,066  ! 

33 

3540 

1083 

2,835  | 

34 

3520 

1132 

3,48 

35 

3030 

1109 

3.113 

36 

3380 

Uli 

3.177 

37 

3470 

1118 

3.364 

Summr 

43040 

40,652 

»oreb.ebnlit 

:i:tlo,8 

109S 

3,127 

Block  ging  beim  1.  und  U.Stich  schlecht  ins  Kaliber 
Beim  10.  Stich  Block  zurück 

Beim  1.  Stich  blieb  der  Block  stecken 

Beim  13.  Stich  fiel  der  Kopf  ab,  Block  zurück 
Beim  20.  Stich  ging  Block  schief  aus  der  Walze, 
Block  wurde  gerichtet  und  ging  zurück. 
Beim  9.  Stich  Block  bleibt  stecken,  20.  Stich  Block 
schief  durch  die  Walze,  wird  gerichtet  und  geht  zurück 


5,807 

194,8  31,7 

82,9 

5,7 

180  19,72 

83 

5.7 

182  21,72 

84 

5,8 
5,8 

189,5  26,5 

81 

190  27 

82 

5,75 

188,5  23,9 

81 

5,8 

193,5  30,5 

Hl 

5,7 

192,5  32.22 

82 

5,75 

193.5  30.9 

82 

5,8 

195,5  32,63 

82 

5,8 

195,5  32,68 

82 

5,75 

194,5  31,9 

82 

5,8  195,5  32.63  82  I 
5,8     196,5  32,63  82 


5,76 


I '.11.3  28.76  82 


2.  das  Walzprogramm  während  der  Versuche  den 
durchschnittlichen  Verhältnissen  während  des 
gewöhnlichen  Walzliotrioboa  entspricht. 
Ks  ist  noch  zu  erwähnen,  daß  das  Vorgelege 
an  der  Maschine  oino  Übersetzung  vmi  I  :  2/> 
hnt  und  dal»  die  Moschino  mit  einer  der  Firma 
Khrhardt  vV  .Schmer  patentierten  .Steuerung  aus- 


gerüstet ist,  welche  den  großen  Vorteil  bietet,  dal» 
der  Maschinist  immer  mit  Expansion  fahren  muH, 
d.  h.  er  kann  der  Maschine  nur  die  Füllung  gehen, 
welche  der  jeweiligen  Walzarboit  entspricht. 
Auch  bei  verschiedenen  anderen  Maschinen 
wurden  mit  dieser  neuen  Steuerung  bedeutende 
Dampforsparnisso  und  große  Manövrierfähigkeit, 
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Fortsetzung  Zablentafcl  1. 


Block  »r. 

P. 

o~ 

6 

I? 

RS 

:a  . 
«U 

Störungen  und  beionderc  l'mtcind«  beim  AiiawaU*n 

=  3- 
= 

;  e  a 

m  m  — 

Q 

a  - 

s5 

•2  s  ~ 

s 

3* 

M  fl 
4  — 

> 

Versuch  4.    Profil  100  mm  [TJ,  mittlere  Verlängerung  26  fach. 

38 

3470 

1139 

«,484 

Beim  26.  Stich  Block  zurück 

182 

18,3 

Oi 

39 

3480 

1104 

6,384 

Block  bleibt  beim  9.  Stich  stocken,  Block  gespalten, 

5,95 

191 

27,3 

83 

fast  schlecht 

40 

2620 

1102 

5.32 

Block  beim  17.  und  26.  Stich  zurück 

5,95 

193,5 

29,8 

86 

41 

3480 

1139 

6,24 

Block  beim  26.  Stich  zurück 

6,0 

194 

30,0 

80 

42 

3560 

1010 

6,57 

Block  blieb  beim  9.  Stich  stecken  (kalt),  beim  22.  Stich 

5,9 

m 

27,6 

84 

zurück,  beim  26.  Stich  zweimal  zurück  um  die  "Walze 

geschlungen 

43 

3030 

1052 

5,414 

Block  beim  21.,  22.  und  26.  8tich  zurück 

6,0 

187,5 

23,5 

84 

44 

3420 

1060 

6,364 

Block  beim  26.  Stich  zweimal  zurück 

6,0 

187,5 

23,5 

86 

45 

3520 

1056 

6,34 

Block  beim  22.  St.  zurück,  beim  26.  St.  zweimal  zurück 

5,95 

188,5 

24,8 

84 

46 

2990 

1060 

6,15 

Block  beim  19.,  21.,  26.,  37.  Stich  zurück 

6,9 

188,5 

~ 

25,1 

84 

8a  m  rar 

29670 

55,266 

- 

Ih.rcb.cliDltti  3285,5 

1080,2 

6,141 

6,955 

189,3;25,54 

84,3 

1 

Versuch  5.    Profil  130  mm        mittlere  Verlängerung  18,7  fach. 



47 

3580 

1090 

4,187 

Block  bleibt  beim  9.  Stich  stecken 

5,95 

171,5 

7,8 

82 

48 

2750 

IUI 

3,98 

15,9 

177,5 

14 

86 

49 

3120 

1160 

3,98 

5,85 

182,5 

19,3 

87 

50 

3090 

1125 

3,66 

5,9 

186 

22,6 

87 

51 

3440 

1158 

3,785 

5,85 

187 

23,8 

87 

52 

3040 

1125 

4,33 

Block  faßt  schlecht  beim  22.  und  23.  Stich 

5,9 

186 

22,6 

86 

53 

3360 

1132 

3,735 

5,8 

187 

24 

87 

54 

3010 

1167 

5,033 

Beim  28.  Stich  Block  Terkantet,  wird  nicht  gefaßt, 

5,85 

1 87,5 

24,3 

86 

beim  21.  Stich  zurück 

55 

3460 

1125 

4,043 

Block  beim  22.  Stich  zurück 

5,95 

190 

26,3 

86 

56 

3490 

1118 

4,3 

Beim  15.  Stich  wird  Block  nicht  gefaßt,  beim 

5.9 

188,5 

25,1 

85 

21.  Stieb  zurück 

57 

3260 

1132 

4,45 

Beim  17.  u.  23.  Stich  Block  zurück  u.  2  Leorstiche 

5,9 

188 

24,6 

85 

58 

3280 

1168 

4,85 

21.  Stich  Block  zurück 

5.75 

186,5 

13,9 

85 

59 

8400 

1139 

3,86 

21.  Stich  Block  zurück 

5,75 

186 

13,4 

85 

43430 

53,193 

3341 

1134 

4,084 

5,861 

185 

21,78 

85,6 

besonders  sehr  genaue  und  schnelle  Umsteuer- 
barkeit,  erzielt. 

Was  nun  den  Vergleich  dos  Hrn.  Röttgen 
zwischen  einer  Fördermaschine  und  einer  Walzen- 
zugmaschine anbetrifft,  so  muß  ich  bemerken,  daß 
Hr.  Röttgen  wohl  Ubersehen  hat,  daß  Förder- 
maschinen nicht  unmittelbar  mit  Walzenzug- 
maschinen verglichen  werden  können,  und  zwar 
aus  dem  Grunde,  weil  die  Fördermaschine  eine 
sehr  langsam  laufende  Umkehrmaschine  ist, 
die  Walzenzugmaschine  dagegen  durchweg  sehr 
schnell  läuft  und  zwar  durchschnittlich  mit  150 
bis  180  Umdrehungen  i.  d.  Minute  und  mehr. 
Der  Dampf  verbrauch  hängt  nun  bekanntlich  von 
der  Rechengeschwindigkeit  ab,  so  daß  der  Dampf- 
verbrauch f.  d.  P.S.  und  Stunde  bei  einer  schnell- 
laufenden Walzenzugmaschine  bedeutend  geringer 
ist,  als  bei  einer  langsam  laufenden  Förder- 
maschine. 

Desgleichen  befindet  sich  Hr.  Röttgen  in- 
sofern im  Irrtum,  als  er  annimmt,  daß  bei  Dampf- 
maschinen häufig  Gegendampf  gegeben  werden 
muß.  Bei  einer  modernen  Maschine  ist  dies  aus- 


geschlossen und  wurde  auch  bei  alten  Maschinen 
kaum  zu  diesem  Hilfsmittel  gegriffen. 

Den  Nachteil  der  Betriebspauaen  hat  die 
elektrisch  angetriebene  Straße  mit  dem  Dampf- 
antrieb insofern  gemein,  als  während  des  Still- 
standes der  Straße  die  elektrische  Zentrale  weiter- 
läuft und  das  Jlgnerrad  gespeist  werden  muß.  Diese 
Verluste  sind  aber  bei  weitem  größer,  als  die  Ron- 
densverluste bei  der  abgesperrten  Dampfleitung. 

Jedenfalls  ist  bei  mehreren  Anlagen  fest- 
gestellt, daß  bei  mittlerer  Leistung  von 
z.  B.  Zwillings-Umkehrmaschinen  als  Hochdruok- 
zwilling  mit  Anschluß  an  Zentralkondensation 
der  Dampfverbrauch  f.  d.  P.S.  und  Stunde 
20  kg  sehr  selten  überstiegen  hat  und  daß  bei 
Umbauton  in  Zwillings-Tandem -Maschinen  mit 
Anschluß  an  Zentralkondensation  bis  60<>/b  Dampf- 
ersparnis erzielt  wurden. 

Dies  nur  zum  Beweis,  daß  die  von  Hrn. 
Röttgen  angeführten  Zahlen  mit  den  in  der 
Praxis  gewonnenen  nicht  Ubereinstimmen. 

Sohloifmühle-Saar  brücken, 

im  .Juli  im  Theodor  Ehrhardt. 
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Zuschriften  an  die  Redaktion. 


28.  Jahrg.  Nr.  39. 


Meine  Veröffentlichung  in  dieser  Zeitschrift* 
war  insofern  nicht  ganz  rollständig,  als  der 
Dampfverbrauch  und  die  Walzkosten  nur  für  die 
Tonne  Walzgut  angegeben  sind.  —  Wie  sich  durch 
die  spatere  Veröffentlichung  von  Koottgen** 
herausgestellt  hat,  ist  hier  eine  Lücke  geblieben, 
welche  ich  in  Nachstehendem  gerne  ausfüllen 
möchte.  Die  Berechnung  der  bei  den  Völklinger 
Versuchen  genommenen  fortlaufenden  Indikator- 
Diagramme  ist  immerhin  sehr  zeitraubend  gewesen, 
und  ich  hatte  nicht  die  Hoffnung,  dio  Zahlon, 
welche  den  Kraft-  und  Dampfvorbrauch  für  die 
Pferdestärke  angeben,  in  absehbarer  Zeit  zu 
erhalten.  Nachdem  aber  dio  Ausrechnung  sehr 
beschleunigt  worden  ist,  will  ich  die  dabei  go- 


Abbildung  2. 

fundenen  inteiessanten  Zahlen  dor  (»Öffentlichkeit 
nicht  vorenthalten. 

In  der  Betriebsperiode  von  U,s  bis  M"  Uhr  des 
damaligon  Vorsuches  war  die  mittlere  Streckung 
17,84t)  fach.  Der  Kraftverbrauch  f.  d.  Tonne  be- 
rechnet sich  hierfür  zu  22,.'!  P.Si  f.  d.  Tonno  und 
Stunde.  Der  Dampfverbruuch  f.  d.  Tonno  betrug 
seinerzeit  277,2  kg  f.  d.  Stunde,  mithin  f.  d. 
Indikator-I'fordestärke  12,-15  kg:  nimmt  man  einen 
Wirkungsgrad  von  HA'/o  an,  so  entspricht  dies 
«inom  Dampfverbrauch  von  14,(iö  kg  f.  d.  effektive 
Pferdestärke. 

Für  die  Zeit  von  8"  bis  10,ä  Uhr  war  dio 
Streckung  rd.  8,1  fach.  Der  Kraftverbrauch  f.  d. 
Tonno  und  Stunde  berechnet  sich  zu  15,1  P.Si  f.d. 
Tonne  und  Stunde.  Da  dor  Dampfvorbrauch 
f.  d.  Tonne  178  kg  betrug,  so  ist  der  Vorbrauch 
für  P.Si  11,8  kg,  und  13,9  kg  für  P.S,  und  Stunde. 


Für  die  gesamte  Versuchszeit  war  die 
Streckung  11,9 fach.  Der  Aufwand  an  P.Si  f.  d. 
Stundontonne  betrug  173.  Auf  die  Tonne  Walzgut 
wurden  210,77  kg  Dampf  verbraucht,  mithin  ist  der 
Dampfverbrauch  im  Mittel  dos  ganzen  Versuchs 
für  eine  PSi- Stunde  12,2  und  für  die  P.S«. Stunde 
14,35  kg. 

Die  geleistete  Arbeit  in  P.  S.  für  Tonne  und 
Stunde  habe  ich  mir  erlaubt  in  das  von  Köttgen 
veröffentlichte  Diagramm  einzutragen,  und  geht 
daraus  hervor,  (Abbild.  2),  daß  die  P.S.-Leistung  bei 
dem  Völklinger  Versuche  durchaus  nicht  anormal 
niedrig  ist,  sondern  sich  in  der  richtigen  Höhe  für 
Blöcko  mit  normalen  und  richtigen  Temperaturen, 
wie  sie  für  das  Blocken  nötig  sind,  bewegt. 

Im  übrigen  ist  die 
Leistung  in  P.S.  ja 
auch  in  beiden  Fällen 
vollständig  gleich,  un- 
abhängig davon,  ob 
die  Walze  mit  einer 
elektrischen  oder  mit 
einer  Dampfmaschine 
anget  rieben  wird.  Man 
könnte  also  zur  Be- 
stimmung der  Be- 
triebskosten auch  die 
an  der  elekt  rischen 
Straße  gemessenen 
P.  S.  verwenden  und 
sie  mit  dem  Dampf- 
verbrauch der  Dampf- 
maschine, also  etwa 
13  kg  f.  d.  P.  S.  und 
Stunde,  multiplizieren,  um  sie  mit  den  Be- 
triebskosten der  elektrischen  Maschine  zu  ver- 
gleichen; denn  bei  einer  gewissen  Temperatur 
der  Blöcke,  seien  sie  kalt  oder  warm,  ist  die 
aufzubringende  Arbeit  in  P.  S.  jedesmal  gleich, 
unabhängig  von  der  Art  des  Antriebes  der 
Walzenstraße. 

Statt  eines  Dampfverbrauches  von  14,35  kg, 
welcher  bei  neueren  Maschinen  noch  wesentlich 
unterschritten  werden  kann,*  hat  Köttgen  einen 
solchen  von  20  bis  30  kg  in  seine  Berechnungen 
eingesetzt.  —  Diese  Kalkulationsweise  bedarf  also 
wohl  keines  Kommentars. 

Völklingen,  im  August  1908. 

H.  Ort  man  it. 


*  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  17  S.  .077. 
,Stahl  und  Einen"  1908  Nr.  29  S.  1029. 


•  Die  von  Th.  Ehrhardt  veröffentlichten  Zahlen 
(.Stahl  und  Einen-  1908  Nr.  39  8.  1395»  haben  geieigt, 
daß  der  Dampfverbrauch  mindestens  um  10*/»  noch 
iinterHchritten  wird,  ho  daB  also  höchstens  13  kg  in 
die  Kostenberechnung  von  Köttgen  einzusetzen  wJre. 
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Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Deutsche  Patentanmeldungen.  * 

10.  September  1908.  Kl.  1  a,  ß  45  885.  Vorrich- 
tung zur  Entwässerung  Ton  Kohle  und  dergl.,  bei  der 
da*  Entwässerungsgut  mittels  einer  Fördervorrichtung 
aber  eine  siebartige  Fläche  hinweggeführt  wird. 
Hugo  Braun»,  Dortmund,  Elisabethstr.  9. 

Kl.  21h,  B  45  845.  Vorrichtung  zur  elektrischen 
Betreuung  von  Tiegeln,  Muffeln  oder  dergl.  Friedrich 
Bölling,  Frankfurt  a.  M.,  Frankfurterstr.  36. 

Kl.  24  c,  K  35  842.  Regenerativofen,  unter  dessen 
Herd  zu  beiden  Seiten  je  ein  Generator  für  Gas  und 
Luft  eingebaut  ist.  Emil  Kirchberg,  Dortmund, 
Knappenbergstraßo  112. 

Kl.  24  o,  P  20  366.  Vorrichtung  zum  Auswerfen 
der  Asche  und  Schlacke  aus  Gaserzeugern  mit  un- 
unterbrochenem Betrieb,  mit  drehbarer  Rostschale, 
an  dieser  angebrachtem  Kegel  und  zentraler,  fest- 
stehender Windhaube.  Foetter  &  Co.,  Akt.  -  Ges., 
iJortmu  nd 

Kl.  41»  e.  J  10  210.  Hydraulische  Schere  für  Me- 
tallsegenstande. Max  Jensch,  Bremen  -  Göpelingen, 
Pastorenweg  134. 

Kl.  49  f,  J  9248.  Verfahren  zur  Vereinigung  von 
MetalUtücken  in  einer  Form,  in  welcher  die  Enden 
der  Metallstücke  erhitzt  worden.  Charles  Franklin 
Jacobs,  Chicago. 

14.  September  1908.  Kl.  24  c,  S  2C362.  Um- 
steuerklappe  für  Regenerativfeuerungon.  Conrad 
Sommer,  Stefanienetrafle  7,  und  Heinrich  Schamann, 
«ieibelstraße  40,  Düsseldorf. 

Kl.  26  d,  "SV  27  244.  Gaswäscher.  George  Wilton, 
London. 

Kl.  31c,  B  48  642.  Verfahren  zum  Dichtmachen 
poröser  Gußstücke.  Joseph  Beyer,  Frankfurt  a.  M., 
Sandweg  60. 

Kl.  49  b,  L  23  421.  Drehschere  mit  veränderlicher 
Febersetzung.    Liebig  &  Ludewig,  Dresden. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

1.  September  1908.  Kl.  31a,  A  2138/08.  Staub- 
und Schwärzmittel  für  Gußformon  und  Verfahren  zu 
dessen  Herstellung.    Josef  Kudlicz,  Prag. 

Kl.  31a,  A  2103/08.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  dichten  Stahlgußstücken.  Nicolaus  Skaredoff, 
St.  Petersburg. 

Kl.  49  b.  A  1391/07.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  geschweißten  Muffenrohren.  Firma  Witkowitzer 
Bergbau-  und  Eisenhütten-Gewerkschaft  in  Witkowitz. 

Kl.  4!>c,  A  4827/06.  Verfahren  zur  Herstellung 
von  Schnellaufwerkzeugen  für  Metallbearbeitungs- 
maschinen.   Anton  Georg  Ludwig,  Tegel  bei  Berlin. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  24e,  Nr.  1%298,  vom  12.  Juli  1906.  Hor- 
mann Goehtz  in  Hildesheim  und  Richard 
Schulze  in  Moritzberg.  Gaserzeuger  mit  dreh- 
barrm  Schachte  und  zentralem  Luftzuführungsroste, 
bei  dem  die  Luftuustrittskandle  als  in  den  Brennstoff 
rorspringende  Ansätze  ausgebildet  sind. 

Bei  diesem  Gaserzeuger  mit  drehbarem  Schachte  a 
und  feststehender  zentraler  Luftzuführung  b  mit  vor- 
springenden Luftaustrittskanälen  esind  letztere  mit  nach 
oben  spitz  zulaufenden  Berührungsflächen  ausgebildet. 

•  Die  Anmaldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jed 


Einsicht  und  Einsprache: 
Berlin  bezw.  Wien  aus. 


im  Pa 


Diese  schneiden 
bei  der  Drehung 

des  Schachtes 
pflugartig  in  den 
Brennstoff  ein  und 
bewegen  ihn  wel- 
lenartig auf  und 
nieder.  Der  den 
Boden  desSchach- 
tes bildende  Rost 
besitzt  mehrere 
Abteilungen,  von 
denen  die  innere 
b  (vergl.  Abbild. 
rechtB)  die  Luft 
zuführt,  während 
durch  die  äußere 
d  die  Schlacke  ab- 
geführt wird. 
Um  auch  ein  Zusammenbacken  der  oberen  Brenn- 
stoffschichten zu  verhindern,  ist  der  GasabführnngH- 
stutzen  e  exzentrisch  aufgehängt  und  außen  mit 
Hcbaufelflächen  f  versehen.  An  der  gegenüberliegen- 
den 8chachtwand  sind  ferner  Rippen  g  vorgesehen. 

Kl.  18b,  Nr.  lllo817,  vom  12.  Mai  1906.  Jegor 
Israel  Bronn  in  Rombach  i.  Lothr.  Elektrischer 
Rinnenofen  zum  L'mschmelzen  und  Umwandeln  von 
Roheisen  in  Flußeisen  oder  Flußstahl  nebst  Betriebs- 
rerfahren. 

!  1  Der  Ofen  besteht  aus  oiner  Anzahl  von  Kinnen  a, 
die  gegeneinander  abgeschlossen  werden  können  und 
unter  Vermittlung  von  leitenden  Elektrodonklötzen  b 
m  nacheinander    von  dem- 

selben elektrischen  Strome 
durchflössen  werden.  Die 
Verbindung  der  einzelnen 
Rinnen  ermöglichen  in  der 
Nähe  der  Elektroden- 
klötze b  vorgesehene  Ka- 
näle c,  die  durch  Scha- 
mottoechieber  verschließ- 
bar sind,  d  sind  Abstiche. 
In  wechselnder  Folge  wird 
aus  der  einen  Rinne  mit 

höherem  Metallstande 
durch  Lüften  des  Schiebers 
Metall  in  die  nächstfol- 
gende mit  niedrigerem  Stande  abgelassen,  jedoch  nur 
so  weit,  daß  der  üfenbetrieb  keine  Unterbrechung  er- 
fährt. Aus  der  vorhergehenden  Rinne  wird  dann 
wieder  Metall  in  die  eben  teilweise  entleerte  Rinne 
eingelassen.  In  den  verschiedenen  Rinnen  wird  das 
Kisen  verschiedenen  Behandlungen  und  je  nach  dem 
Wechsol  seines  Querschnittes  größeren  und  geringeren 
Erhitzungen  unterworfen. 

Kl.  Sic,  Nr.  197  781,  vom  9.  Sopt.  1906;  Zusatz 
zum  Patent  196  910.  Quergeteilte,  in  der  Mitte  verjüngte 
und  mit  zylindrischen  Kndteilen  versehen«  Gußform. 

Nach  dem  Zusatzpatent  ist  die  kegel- 
ig förmige  Innengestalt  der  verjüngten 
Doppelform  ersetzt  durch  eine  in  ihrem 
äußeren  Tuilo  b  zylindrische  und  hieran 
sich  anschließende  kurvenförmige  Form  c. 
Die  Kurve  verläuft  sinus-  oder  parabel- 
förmig.  Es  soll  hierdurch  eine  günstigere 
Pressung  des  Metalles  erzielt  und  eine 
Zerrung  seines  Gefüges  vermieden  werden. 
DerzylindrischeTeil  der  Form  kann  mit  ge- 
raden oder  schrägen  Zügen  verseben  sein, 
wodurch  eine  weitergehende  Verdichtung 
des  Blockes  sich  erreichen  lasnen  soll. 
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Französische  Patente. 

Nr.  878166.  Alphonso  Bauduin  Chau- 
raine  and  Emile  Oobbe  in  Belgien.  Ofen 
tum  Glühen  von  Bolzen,  Schrauben  u.  dergl. 


Die  zu  erhitzenden  Gegenstände  werden  einzeln 
in  kreisförmig  neben-  und  übereinander  angeordnete 
OlQbrohre  a  aus  feuerfestem  Material  eingelegt.  Diese 
■ind  an  beiden  Enden  offen  und  ruhen  innen  auf 
einem  zentralen  Auflager  b  auf.  Unter  den  Glüh- 
rohren  befindet  eich  ein  Generator  c,  dem  BrennBtoff 
aus  den  schrägen  Kanälen  d  zugeführt  wird.  Die 
Vergasung  der  Kohle  erfolgt  durch  unter  den  Rost  e 
geblasene  Luft.  Ein  Teil  der  letzteren  gelangt  durch 
die  Oeffnung  f  in  den  Generator  c  umgebende  Zöge  g 
und  aus  diesen  bei  h  durch  zwoi  tangential  angelegte 
Oeffnungen  als  Sekandftrluft  in  den  Ofenschacht  i. 
Gaa  und  Luft  mischen  sich  hier  sehr  innig  und  um- 
spülen allseitig  die  Glührohre  a.  Dann  ziehen  sie 
durch  dieselben  ins  Freie. 

Nr.  883461.  Feiten  &  Guilleaume-Lah- 
meyerwerke,  A.-G.  in  Frankfurt  a.  M.  Ver- 
fahren und  Ofen  zur  Stahlgewinnung. 

Die  Erfindung  bezweckt,  insbesondere  den  zweiten 
Teil  der  8tahlgewinnung  aus  Roheisen,  die  Vorfeine- 
rungsarbeiten,  zu  vervollkommnen,  und  zwar  dadurch, 
dafi  dieser  Teil  der  Arbeit  in  einem  elektrischen  Ofen 
ausgeführt  wird,  hierbei  wird  aber  nicht,  wie  bereit« 
bekannt,  der  erste  Teil  der  Roheisenverarbeitung,  daa 
Frischen,  in  einem  besonderen  Ofen  (Bessemer-  oder 
Martinofen),  sondern  in  demselben  Ofen,  in  dem  die 
den  zweiten  Teil  des  Verfahrens  bildenden  Verfeine- 
rungearbeiten ausgeführt  werden,  vorgenommen. 

Es  wird  deshalb  ein  Frischofen,  z.  B.  ein  Martin- 
ofen, benutzt,  in  dem  das  Roheisen  zunächst  nach  be- 
kannten Methoden  gefrischt  wird.  Nach  beendetem 
Frischen  wird  die  Schlacke  wie  üblich  abgezogen  und 
durch  frische  ersetzt.  Dann  werden  die  Ofentüren 
und  die  Züge  vollständig  geschlossen,  so  daß  jeder 
<iftH-  und  Luftzutritt  vom  Eisenbade  praktisch  fern- 
gehalten wird.  Du  Bad  wird  nun  elektrisch  weiter 
erhitzt,  z.  B.  durch  Elektroden,  die  durch  im  Ofen- 
gewölbe vorgesehene  UefTnungen  eingesenkt  werden. 
Auch  kann  neben  der  elektrischen  Erhitzung  die  ge- 
wöhnliche Gasheizung  in  der  Weise  weiter  benutzt 
werden,  daß  man  Gaa  und  Luft  durch  im  Ofen- 
gemäuer angeordnete  besondere  Ileizzügc  schickt. 
Die  Verfeinerungsarbeiten  werden  nun  bei  einer  prak- 
tisch indifferenten  Ofenatmosphäre  in  üblicher  Weise 
ausgeführt. 

Nr.    882916.    Carl    Gustav    Patrick  de 
Laval  in  Stockholm.  Eisengewinnungsterfahren. 
Die  feingepulverte  eisenhaltige  Beschickung  wird 
mit   Reduktionestoff  durch   eine  Förder- 


schnecke a  auf  eine  Schleuderscheibe  b  gebracht,  die 
ia  Verbindung  mit  auf  der  gleichen  Welle  c  sitzenden 
Flügeln  d  die  Beschickung  gegen  die  Wand  eines  Ton 
außen  beheizten  zylindrischen  Behälters  c  schleudert. 
An  dieser  bewegt  »ich  da»  Gut  allmählich  abwärt», 

wird  reduziert . 
und  eammelt  sich 
in  einem  unteren 
Räume  f  an,  aus 
dem  ee  zeitwei- 
lig entfernt  wird. 
Bei  g  tritt  das 
Heizgas  ein,  bei 
h  ziehen  die  Ver- 

brennnngs- 
Produkte  ab. 

Nr.  881948.  J. 

Fohlig  Act- 
Ges.  in  C ö  1  n - 
Zollstock.  Bt- 
schick'ungsror- 
rieht ung  für 
Hochöfen  mit  ein- 
fachem Gichtter- 
itchluß. 

Die  Einrichtung  bezieht  sich  auf  solche  Begich- 
tungsvorrichtungen,  bei  denen  sich  der  Beschickuugs- 
kübel  mit  aenkbarem  Boden  mit  einer  Abschragung 
abdichtend  auf  die  Gichtöffnung  aufsetzt  und  der 
weiter  gesenkte  durch  die  Beschickung  belastete 
Boden  den  Ofenverschluß  niederdrückt  und  den 
Kübelinhalt  in  den  Hochofen  gleiten  läßt. 

Gemäß  der  Erfindung  wird  während  dieser  Be- 
giebtung  der  nötige  Abschluß  gegen  die  AtmoHphäre 
durch  eine  auf  dem  Kübelgehänge  a  gasdicht  glei- 


tende Haube  b  hergestellt,  die  sich  hierbei  abdich- 
tend entweder  auf  den  oberen  Rand  des  Beschickungs- 
kübels  c  oder  aber  auf  die  Gicht  selbst  aufsetzt 

Am  unteren  Ende  des  Aufzuges  wird  die  Haube  b 
selbsttätig  von  dem  Kübel  c  abgehoben,  um  diesen 
abhaken  und  zum  Füllort  schaffen  oder  in  der  am 
Aufzuge  selbst  vorgesehenen  Füllgrube  wieder  be- 
schicken zu  können.  Hierzu  befindet  »ich  zu  beiden 
Seiten  der  Seilscheibe  d  für  daa  Gehänge  a  de* 
Kübelbodens  lose  drehbar  je  ein  halbkreisförmige* 
Segment  r,  das  je  ein  Seil  für  die  Haube  b  trägt. 
Diese  Segmente  liegen  für  gewöhnlich  gegen  An- 
schläge f  der  Seilscheibe  d  an,  laufen  aber  mit  einem 
vorstehenden  Bolzen  g  auf  Anscblagschienen  h  auf 
und  werden  hierdurch  im  Sinne  der  Uhrzeiger  ge- 
dreht, wobei  sie  die  Haube  aus  Vier  punktierten  Stel- 
lung in  die  ausgezogene  heben. 
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Statistisches. 

Erzeugung  der  deutschen  Hochofenwerke  im  August  1908. 


Bezirke 


<5 


i 

i! 


Rheinland-Westfalen*.  .  .  . 
Siei*erland,  Lahnbezirk  and  H> 

Schlesien  

Mittel-  and  Ostdeutschland** 
Bayern,  Württemberg  an« 
Saarbeadrk  


n-Xi 


ItlM|ll| 


Ericagang 


Auga.«  190S 
Tannen 


Tora  1.  Jan. 
DU  81.  Aug. 
IM» 
Tonnen 


80  IOC 

14  777 
4  598 

24  244 
2  888 
8  900 

50  100 


Gießerei-Roheisen  8».       185  56;! 


71  999 
16  650 

7  910 
25  251 

2  820 

8  800 
44  740 


618  769 

136  912 
55  819 

186  118 
23  483 
73  264 

392  258 


In 

Aug  a»l  1907 
Tonnen 

95  171 
21  300 

7  343 
18  030 

2  766 

8  991 
40  864 


rom  1.  Jan. 
bti  »1.  Aug. 
190T 

Tonneo 


178  170 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  and  Heesen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  and  Ostdeutschland**  


20  549 

2  615 

3  266 
3  250 


22  60« 

2  463 
8  120 


1  486  623      194  465 


723  570 

167  113 
64  187 

146  203 
21  090 
67  948 

283  228 


1  473  339 


193  950 
11  970 
18  632 
44  850 


Bemiemer-Roheisen  Sa. 


29  680 


28  189  I      269  402 


26  817 
3  843 
1  747 
9  040 

41  447 


196  539 
30  679 
28  598 
63  300 

319  116 


Ii 


Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Heesen-Ks 

Schlesien  

Mittel-  and  Ostdeutschland**  .... 
Bayern,  Württemberg  and  Thüringen 

Saarbezirk  

md  Luxemburg    .  .  .  . 


307  949  I    238  849 


ThomA8-RoheiHon  Sa. 


27  274 
20  513 
13  600 
78  283 
221  050 

668  669  1 


29  598 
21  449 
13  220 
78  908 
240  807 


28  322 
27  380 
13  610 
76  090 
285  450 


2  133  916     802  195    2  225  756 
325 

231  121 

164  315 

108  460 

612814 
1  904  379 


207  648 
207  160 
103  060 
551  854 
2  279  026 


622  831     5  155  830      733  047     5  601  504 


III 


=3  * 


5  1 
-  i 

P 


RheinlAnd- Westfalen*.  .  .  . 
Siegerland,  Lahnbesirk  und  Hei 

Schlesien  

Mittel-  and  Ostdeutschland**  .  .  .  , 
Bayern,  Württemberg  and  Thüringen 

Stahl-  and  8piegeleisen 


40  161 
18  326 
9  523 
835 


37  713 
14  652 
9  533 
284 


384  194 
153  825 
83  690 
4  070 
7  210 


38  097 
31  385 
13  242 


331  019 
253  905 
90  918 

785 


Sa. 


68  845  1      62  182 


632  989 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  and  Hessen-Nassau 

Schlenien  

Mittel-  und  Ostdeutachland**  

Bayern.  Württemberg  und  Thüringen  .  . 
Lothringen  and  Luxemburg  


3  781 
9  152 
31  796 
1  340 

11  944 


479 
10  7ß4 

27  508 
1  431 

3  891  j 


40  497 
96  918 
236  561 
9  877 
2  424 
65  315 


82  724 

5  599 
18  007 
30  058 

1  470 
10  728 


676  627 


32  965 
138  550 
233  285 

7  575 
114  503 


Paddel-Roheisen  Sa, 


58  013 


44  073 


451  592 


65  8»i2 


526  878 


Rheinland- Westfalen* .  .  .  . 
Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hei 

Schlesien  

Mittel-  and  Oatdeutachland**  .  .  .  . 
Bevern,  Württemberg  and  Thüringen 

8aärbezirk  

Lothringen  and  Luxemburg    .  .  . 


452  546 
44  870 
76  457 
50182 
16  438 
87  183 

283  094 


Oesamt-Erzeugung  Sa.    1  010  770 


Oieöerei-Kolietsen  .  .  . 
Bessemer-Roheieen  .  .  . 
Thomaa-Roheisen  .  .  . 
SUhl-  und  Spiegeleisen 


August  1908: 

Steinkohlen 
Braunkohlen 
Eisenerze  . 
Robeisen  . 
Kupfer 


185  563 
29  680 

668  669 
68  845 
58  013 


371  646 
42  066 
77  012 
51  535 
16  040 
87  708  i 

289  438  | 

935  445  1 

178  170  | 
28  189  | 

622  831 
62  182 
44  073 


8  871  326 
399  950 
625  823 
409  230 
141  577 
686  078 

2  361  952 


467  879 
74  535 
80  712 
54  450 
17  840 
85  081 

337  042 


3  536  849 
590  247 
624  636 
416  663 
132  510 
619  802 

2  676  757 


7  995  9M    1  117  545     8  597  464 


Oesamt-Erzeugung  Sa. 


1  486  623|    194  465.  1  473  339 

269  402  |      41  447  i  319  116 

5  155  330     733  047  5  601  504 

632  989  ,      82  724  676  627 

451  592,      65  862  |  526  878 

1  010  770  1    935  445  1   7  995  936  I  1  117  545  I  8  597  464 


Roheisenerzeugung  im  Auslande: 


1  011  796  t 
691  854  t 
884  348  t 
24  424  t 
12  669  t 


Au.fuhr       i    Ver.  8Uaten  von  Amerika: 


2  029  452  t 
2  452  t 
224  939  t 
23  »82  t 
519  t 


Belgien:  August  1908  .  . 

Jan.-August  1908 
Jan.- August  1907 


August  1908 

Jan.-August 

Jan.-August 


1  908 
1907 


1  371  000  t 
9  472  000  t 
18  012  000  t 
101  430  t 
782  700  t 
960  640  t 


-i   ....  *   -  n  -to  .  p>   •  -  -    "  - - 

•  Bis  Ende  1907:  einschl.  Lübeck.    •*  Vom  1.  Januar  1908  ab:  Hannover,  Breunscbweig,  Lübeck,  Pommern. 


1402    8tahl  and  Einen. 


Aus  Fachvereinen. 


28.  Jahrg.  Nr.  39. 


Aus  Fachvereinen. 


Verein  deutscher  Eisengießereien. 

Die  40.  ordentliche  Hauptversammlung  de«  Ver- 
eins, für  die  auf  der  leUtjäbrigon  Tagung  in  Wer- 
nigerode als  Festort  das  rebenumrahmte  Stuttgart 
erwählt  worden  war,  nahm  ihren  Anfang  am  Don- 
nerstag, den  10.  September.  Nachdem  im  Laufe  des 
Tagea  verschieden«'  Sitzungen  kleinerer  Kommissionen 
abgehalten  worden  waren,  fand  abend«  6  Uhr  im 
Schillentaol  der  Liederhalle  eine  Versammlung  der 
Gioßereifachlcute  statt,  tu  der  sich  etwa  HO  Herren 
eingefunden  hatten.  Nach  kurzen  Begrüßungsworten 
seitens  des  den  Vorsitz  führenden  Hrn.  Kommerzien- 
rates  Up« -Kaiserslautern,  in  denen  der  Redner  auf 
den  alten  Ruf  der  bereits  zu  Beginn  des  vorigen 
Jahrhunderts  nicht  unbedeutenden  Eisenindustrie  in 
dem  kohlen-  und  erzarmen  württombergiechen  Lande 
und  vornehmlich  auf  den  des  Wasseralfinger  Hütten- 
werkes hinwies,  sprach  Professor  Wid maier- Stutt- 
gart über  das  Thema :  .Zur  Geschichte  der 
württembergischen  Eisenindustrie".  Wir 
werden  diesen  Vortrag  sowie  den  anschließenden  von 
Professor  O  s  a  n  n  -  Clausthal  über  .Die  Berechnung 
der  Kupolofenabmessungen  unterErörte- 
rung  der  Frage  der  Winderhitzung*  dem- 
nächst in  dieser  Zeitschrift  ausführlich  wiedergeben. 
Infolge  der  bereits  stark  vorgeschrittenen  Zeit  ergab 
der  letztere  Vortrag  nur  eine  kurze  Besprechung  und 
eilten  die  Teilnehmer,  sich  mit  ihren  Damen  zu  dem 
Begrüßungsabend  in  dem  Restaurant  Uhlandshöhe 
wieder  zusammenzufinden. 

Wenn  auch  die  Witterung  für  die  mühevollen 
Anordnungen  des  vorbereitenden  Ortsausschusses  sehr 
wenig  Einsehen  hatte,  und  der  Himmel  seine  Tore  zu 
einem  .kontinuierlichen  Guß"  geöffnet  hielt,  wodurch  die 
Zusammenkunft  statt  auf  die  Terrasse  mit  ihrem  hübschen 
Blick  über  die  tief  unten  im  Tal  liegendo  schwäbische 
Hauptstadt  in  den  Saal  gebannt  wurde,  so  griff  doch, 
nachdem  Bergrat  H  e  r  z  o  g  -  Wasseralfingen  den  er- 
schienenen Gästen  und  Mitgliedern  den  Willkommen- 
gruß der  württembergischen  Gießereileute  überbracht 
hatte,  rasch  eine  frohe,  heitere  Stimmung  Platz,  die 
auch  den  gesellschaftlichen  Veranstaltungen  der  wei- 
teren Tage  bis  zum  Schluß  trou  blich. 

Der  folgende  Morgen  begann  mit  einer  Sitzung 
des  Ausschusses.  Während  weiterhin  die  Damen  und 
einige  Herren  unter  »achkundiger  Führung  die  Sehens- 
würdigkeiten Stuttgarts  und  seiner  Umgebung  besich- 
tigten, fanden  Besprechungen  über  die  Marktlage 
unter  den  einzelnen  Gruppen  statt.  Sowohl  von  den 
Handolsgießereien  als  auch  von  den  Bau-  und  Ma- 
schinenguß-Gießereien  wurde  beschlossen,  an  den  bis- 
herigen Preisen  festzuhalten,  da  einerseits  die  lotzten 
Höchstrobeisenpreisu  nicht  im  Gußwarenpreis  an- 
gerechnet worden  sind,  anderseits  die  Gestehungs- 
kosten die  alte  Höhe  behaupten. 

Der  Abend  vereinigte  eine  große  Zahl  der  Teil- 
nehmer bei  Militärkouzert  im  Stadtgarten. 

Don  Mittelpunkt  der  Veranstaltungen  bildete  die 
auf  Samstag,  den  12.  September,  vormittag»  10  Uhr 
im  Konzertsaal  der  Liederhalle  anberaumte  Haupt- 
versammlung des  Vereins.  Sie  wurde  vom  Vor- 
sitzenden, Kommerzienrat  Uge,  mit  einer  herzlichen 
Begrüßung  der  Mitglieder  und  Gaste  sowie  der  Ver- 
treter der  Behörden  und  befreundeten  Vereine  und 
Verbände  eröffnet,  l'nter  den  Anwesenden  befanden 
sich  Bergratsdirektor  Dr.  v.  K  1  ü  p  f  e  I  -  Stuttgart, 
Generalsekretär  und  M.  d.  A.  Dr.  B  e  u  m  e  r- Düssel- 
dorf. Generalsekretär  H.  A.  B  u  e  c  k  -  Berlin,  Geh.  Kom- 
merzienrat 0.  D ör ten bach  -  Stuttgart,   Dr.  -  Ing. 


SchrCdter  - Düsseldorf  sowie  mehrere  Vertreter  de« 
Verbandes  schweizerischer  Eisengießereien. 

In  dem  Geschäftsbericht  machte  der  Vor- 
sitzende kurze  Mitteilungen  über  die  Tätigkeit  der 
einzelnen  Kommissionen  des  Vereins  während  des  ver- 
gangenen Jahres;  er  erwähnte,  daß  sich  die  Mii- 
gliederzahl  auf  6.'>0  gesteigert  habe.  Was  weiterhin  die 
wirtschaftlichen  Verhältnisse  betreffe,  so  haben 
sie  seit  dem  Vorjahre  sich  sehr  verschlechtert.  Trotz 
aller  Bestrebungen  der  Vereinsleitong,  einen  festen 
Zusammenhalt  der  Gießereien  zu  ermöglichen,  »ei 
dieses  Ziel  nur  teilweise  erreicht  worden,  da  nicht 
nur  durch  außerhalb  des  Voreine  stehende  Gießereien, 
sondern  teil  weise  auch  von  Vereinsmitgliedern  selbst  un- 
angebrachte Preiskonzessionen  gemacht  werden. 
Besondert  schädigend  auf  den  Markt  hätten  die  mit 
Hochöfen  verbundenen  Gießereien  gewirkt,  indem  die- 
selben mit  Preisen  auf  den  Markt  kamen,  die  zu  den 
Tagespreisen  des  Roheisens  in  keinem  Verhältnis 
stehen.  Dadurch  werde  der  Preis  für  Gußwaren  auf 
dem  ganzen  Markt  geworfen  und  den  Abnehmern 
von  Robeisen  die  Existenz  erschwert.  Das  Roheisen- 
syndikat  habe  wenig  Verständnis  für  die  Gießereien 
gezeigt:  die  vorgebrachten  Klagen  seien  vielfach  als 
ungerechtfertigt  von  Ihm  angesehen  worden.  Da«  Be- 
streben müsse  dahin  gehen,  gegenüber  den  Syndikaten 
als  gleichberechtigter  Faktor  angeschen  zu  werden 
und  eine  neutrale  Stelle  zu  erhalten,  die  unter  Aus- 
schluß der  ordentlichen  Gerichte  über  bestehende 
Differenzen  entscheide.  Eine  Besserung  dos  Marktet 
werde  erst  zu  erwarten  sein,  wenn  wieder  eine  Be- 
lebung des  daniederliegenden  Baugewerbes  eintrete. 

Den  Jahresbericht  erstattete  der  Geschäfts- 
führer des  Vereins,  Dr.  Brand  t- Düsseldorf ;  er  besprach 
zunächst  den  Gesetzentwurf  über  die  Arbeits- 
kammern  und  führte  aus,  daß  es  dabei  darauf  an- 
komme, ob  man  den  Kampf  um  die  Bedingungen  des 
Arbeitsvertrages  mit  Hilfe  der  Arbeitskammern  mildem 
könne.  Diese  Hoffnung  sei  aber  nichtig,  da  man  die 
Gewerkschaftsarbeit  nicht  durch  die  Arbeitskammern 
zu  neutralisieren  vermöge.  Es  komme  auf  dio  Ver- 
minderung oder  Verhinderung  von  Streiks  und  Aus- 
sperrungen an,  und  da  habe  die  Arbeitskammer  keine 
Machtmittel,  um  den  Frieden  zu  fördern,  und  wenn 
man  ihr  dio  notwendige  Macht,  um  ihre  Beschlüsse 
durchzusetzen,  geben  wolle,  so  zerstöre  man  die 
Grundlagen  der  Privatwirtschaft  in  Deutschland. 
Hieran  anknüpfend  wird  die  Gründung  eines  Bunde* 
gewerblicher  Unternehmer  und  die  Schaffung  einer 
politischen  Industriepartei  bebandelt.  Redner 
weist  auf  die  Bedenken  bin,  die  der  Lebensfähigkeit  der 
einen  wie  der  andern  Gründung  entgegenstehen ;  er 
hält  schließlich  einen  Bund  der  Unternehmer  noch 
am  ehesten  für  durchführbar  und  warnt  vor  allem 
vor  einer  politischen  Industriepartei,  ohne  sich  und 
den  Verein  indessen  vorläufig  festzulegen.  Gegen  die 
Gründung  einer  politischen  Partei  sei  vor  allem  einzu- 
wenden, daß  man  die  liberalen  Parteien  nicht  schwächen 
dürfe,  wenn  man  nicht  ganz  sicher  sei,  etwas  bessere« 
an  ihre  Stelle  setzen  zu  können.  Die  Industrie  habe  die 
erheblichsten  Beschwerden  gegen  die  liberalen  Par- 
teien, aber  man  dürfe  nicht  vergessen,  daß  die  Grund- 
sätze des  Liberalismus  es  gewesen  seien,  die  der  In- 
dustrie die  Bahn  zu  ihrer  Blüte  geöffnet  haben  und 
noch  heute  von  diesen  Parteien  hochgehalten  werden. 
Die  dringendste  Aufgabe  sei  jetzt,  auf  eine  Vereini- 
gung aller  deutschen  Arbeitgeberverbände  hinzuwirken, 
aus  der  Zurückhaltung  gegenüber  dem  politischen 
Leben  herauszutreten  und  Fühlung  mit  den  politischen 
Parteien  zu  bekommen.  Im  weiteren  Verlauf  »einer 
Ausführungen  bezeichnete  Dr.  Brandt  den  Nutzen  der 
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Angeblich  bevorstehenden  Tarifre  vision  mit  den  Ver- 
einigten Staaten,  die  einen  Doppeltarif  vorsehen,  als 
»«hr  zweifelhaft.  Gegenüber  den  Bestrebungen,  einen 
deutsch-französischen  Tarifvertrag  abzuschließen,  sei 
reiflich  zu  überlegen,  ob  die  Ewigkeit  der  Meist- 
begünstigung zugunsten  augenblicklicher  Vorteile  auf- 
gegeben werden  solle. 

Im  Anschluß  an  den  mit  großem  Beifall  aufge- 
nommenen, bedeutsamen  Vortrag  wurden  nachstehende 
Entschließungen,  die  in  dem  Bericht  ihre  nähere  Be- 
gründung gefunden  hatten,  einstimmig  gefaßt: 

1.  Der  Verein  deutscher  Eisengießereien  kann 
nicht  anerkennen,  daß  die  Arbeitskammern  den  wirt- 
schaftlichen Frieden  zu  fördern  geeignet  sind.  Der 
am  4.  Februar  1908  von  der  Reichsregierung  ver- 
öffentlichte Entwurf  eines  Gesetzes  zur  Errichtung 
solcher  Kammern  erweckt  in  vielen  i'unkten,  nicht 
zum  wenigsten  in  der  Regelung  der  Kostendeckung, 
die  schwersten  Bedenken.  Der  Verein  muß  diesen 
Gesetzesentwurf  daher  ablehnen. 

2.  Der  Verein  deutsebor  Eisengießereien  nimmt 
zur  Frage  der  Gründung  eines  Bundes  gewerblicher 
Arbeitgeber  oder  einer  von  anderer  8cite  vorgeschla- 
genen Industriepartei  keine  endgültige  Stellung,  so- 
lange nicht  klar  erkennbar  iBt,  welche  Form  und 
welches  Programm  eine  solche  Vereinigung  haben 
soll  und  haben  kann.  Es  ist  aber  dringend  wünschens- 
wert, eine  vollkommenere  Einigung  der  Industrie  zur 
Vertretung  der  wirtschaftlichen  ond  Unternehmer- 
Interessen  herbeizuführen,  und  diese  sollte  mit  aller 
Entschiedenheit  gefördert  werden.  Der  Verein  hält 
es  ferner  für  notwendig,  daß  zwischen  den  Mitgliedern 
de«  Reichstages  und  der  Einzellandtage  nnd  der  In- 
dustrie eine  größere  Fühlung  angebahnt  wird,  als  das 
bisher  der  Fall  ist.  Diese  Fühlung  und  eine  bessere 
Unterrichtung  der  üeffentlirhkeit  über  die  Interessen 
der  Industrie  ist  zu  suchen  durch  eine  vermehrte  An- 
teilnahme der  Industriellen  am  öffentlichen  partei- 
politischen Leben,  durch  die  Heranziehung  in- 
dustrieller Sachverständiger  zu  den  Bera- 
tungen der  Fachausschüsse  der  Parlamente  und  durch 
eine  häutigore  Einsetzung  interparlamentarischer  Aus- 
schüsse. 

3.  Der  Verein  dankt  dem  Herrn  Handelsminister 
in  Preußen  für  die  Erklärungen,  die  er  im  Abgeord- 
netenhause gegen  eine  Heranziehung  der  Industrie 
zb  besonderen  Beiträgen  zur  Ausbildung  des  Hand- 
werker» abgegeben  bat,  und  erklärt,  daß  eine  solcho 
Heranziehung  der  Industrie  sachlich  nicht  gerecht- 
fertuxt  wäre.  Er  tritt  ferner  der  Meinung  entgegen, 
daß  die  Industrie  ihren  Arbeiternachwucbs  nicht  selbst 
ausbilde  und  ausbilden  könne. 

4.  Der  Verein,  der  zu  seinen  Mitgliedern  viele 
Maschinenfabriken  zählt,  hält  ea  angesichts  der 
Stellung  des  Reichsgerichts  zum  Eigentumsvorbehalt 
an  Maschinen  und  der  dadurch  hervorgerufenen  Er- 
schütterung der  Absatzgrundlagen  der  Maschinenbau- 
anstalten  für  notwendig,  die  gesetzlichen  Bestimmungen 
dahin  zu  ändern,  daß  die  Wirksamkeit  des  Eigentuma- 
rorbehalts  gesichert  wird.  — 

Die  Anträge  der  Kommisaion  zur  Aufstellung 
einheitlicher  Festigkeitsprüfungen,  auf  die  wir  später 
zurückkommen  werden,  wurden  ebenfalls  angenommen. 

Nach  einer  kurzen  Frühstückspause  wurden  sodann 
die  Verhandlungen  fortgesetzt.  Zunächst  wurde  nach 
längeren  Auseinandersetzungen  zu  zwei  Anträgen  der 
Hannoverschen  Elb-  und  Harzgruppe,  welche  sich  auf 
die  Stellung  der  Uochofengießereien  zu  den  reinen 
Gießereien  und  den  Anschluß  an  die  Bestrebungen 
zur  Aufbebung  oder  Ermäßigung  der  Roheisenzolle 
bezieben,  aus  formellen  Gründen  nicht  Stellung  ge- 
nommen. In  der  Erörterung  trug  der  Geschäftsführer 
als  Ansicht  des  Ausschusses  vor,  daß  es  vor  allem 
die  Ausnutzung  der  Roheisenzölle  durch  die  Syndikats- 
politik  sei,  welche  die  Gießereien  belaste.    .Man  dürfe 


sich  aber  nicht  durch  eine  augenblickliche  Verbitte- 
rung zu  Schritten  treiben  lassen,  die  das  ganze 
deutsche  Wirtschaftsleben  berühren.  Die  Ermäßigung 
oder  Aufhebung  der  Roheisenzölle  dürfte  auch  eine 
Ermäßigung  der  übrigen  Eisenzölle  mit  sich  bringen, 
und  es  sei  zweifelhaft,  ob  die  Aufhebung  der  Guß- 
eisenzöllo  für  die  deutsche  Gußeisenindustrie  ein 
Segen  sein  werde.  Wenn  ferner  durch  Aufhebung 
der  Roheisenzölle  der  Nutzen  um  Roheisen  sinke, 
dann  sei  »u  befürchten,  daß  die  Hochofengießereien 
erst  recht  zu  einer  Ausdehnung  ihres  Gießereibetriebes 
Ubergehen.  Die  Hochofengießereien  müßten  sich  aber 
auch  sagen,  daß  sie  durch  ihr  Vorgehen  nicht  die 
reinen  Gießereien  zu  verzweifelten  Schritten  treiben 
sollten.  8ollte  eine  Verständigung  mit  den  Hoch- 
ofengioßereien  nicht  möglich  sein,  so  sei  immerhin 
nicht  ausgeschlossen,  daß  auch  von  der  Waffe,  die 
Bestrebungen  auf  Beseitigung  der  Roheisen- 
zölle zu  unterstützen,  Gebrauch  gemacht  werden  solle. 

Es  wurde  alsdann  eine  Entschließung  gefaßt,  nach 
welcher  der  im  Vereine  bestehende  Ausschuß  für 
Verhandlung  mit  den  Syndikaten  mit  den  Hochofen- 
werken,  die  Gußwaren  herstellen,  unmittelbar  über 
die  Anbahnung  eines  dauernden  guten  Verhältnisses 
zwischen  den  reinen  Eisengießereien  und  den  Uoch- 
ofengießereien verbandeln  soll,  insbesondere  darüber, 
daß  die  Gußwarenpreise  nicht  in  ungesunder  und  zu 
den  Roheisenhandelspreisen  in  keinem  Verhältnisse 
stehender  Weise  geworfen  werden  und  die  Uochofen- 
gießereien ihr  Arbeitsprogramm  nach  Art  und  Menge 
ihres  Gußwarenabsatzes  nicht  erweitern. 

Da  auf  den  Vorschlag  des  Ausschusses,  als  Ort 
für  die  nächstjährige  Hauptversammlung  Leipzig  zu 
bestimmen,  Dessau  als  Gegenvorschlag  genannt  wor- 
den war,  wurde  es  dem  Ausschuß  üborlassen,  zwischen 
beiden  Städten  zu  wählen. 

Nachdem  hiermit  die  Tagesordnung  erledigt  war, 
sprach  dor  Präsident  dos  Verbandes  schweizerischer 
Eisengießereien,  Hr.  U.  Bölsterli  aus  Seebach  bei 
Zürich,  dem  Verein  seinen  Dank  für  die  Einladung 
aus  und  betonte  das  erfolgreiche  einmütige  Zusammen- 
gehen der  deutschen  und  schweizerischen  Eisen- 
gießereien. Einen  wirkungsvollen  Schluß  erhielten  die 
Verhandlungen  durch  die  anschließend  an  die  An- 
sprache des  schweizerischen  Abgesandten  der  Ver- 
sammlung vom  Vorsitzenden  zugerufenen  beherzigens- 
werten Schillerschen Worte:  „Seid  einig— einig— einig!" 

Nach  kurzer  Pause  voreinigte  im  gleichen  Saal  die 
anf  3  Uhr  festgesetzte  gemeinsame  Festtafel  gegon 
150  Damen  und  Herren.  Alter,  guter  Sitte  folgend, 
eröffnete  Kommerzienrat  Ugö  den  Reigen  der  Trink- 
sprüche mit  einem  dreifachen  Hoch  auf  die  beiden 
Landesfürsten,  den  Deutschen  Kaiser  und  den  König 
von  Württemberg,  in  das  die  Versammlung  begeistert 
einstimmte.  In  schier  endloser  Reibe  schlössen  sich 
teils  zu  ernsten  Worten,  teils  zu  launigon  Weisen  die 
Redner  an.  Alle  diese  Ansprachen  auch  nur  in 
kurzen  Zügen  hier  wiederzugeben,  würde  zu  weit 
führen;  es  sprachen  u.a.  die  HH.  Bueck,  Bergrats- 
direktor v.  K  lüpfe),  Geh.  Kommerzienrat  Dörten- 
bach,  Generalsekretär  F.  Stumpf,  Carl  Weichelt. 
Dr.  Brandt  pries  die  Eisengießereifrau,  während 
Dr.  B  e  u  m  c  r  sich  an  die  begeisterungsfähige,  zu 
hosten  Hoffnungen  berechtigende  deutsche  Jugend 
wandte.  Soin  Hoch  galt  dem  jugendfrischen  Geschäfts- 
führer dos  Vereins  Hrn.  Dr.  Brandt.  Zum  Schluß 
—  last  but  not  leaat  —  kamen  auch  die  Damen  zu 
Wort.  Frau  Dr.  W  e  d  e  in  e  y  e  r  -  Mülheim-Ruhr  sprach 
in  gereimter  Rede  auf  die  Herren,  während  Frau 
Oberingenieur  N  e  u  fan  g- Deutz  den  Dank  der  Damen 
für  die  Einladung  zu  den  Veranstaltungen  des  Vereins 
zum  Ausdruck  brachte.  Nicht  vergessen  werden  darf 
an  dieser  Stelle  die  von  der  Firma  Alfred  Gut- 
mann in  Ottensen  -  Hamburg  den  Teilnehmern  ge- 
widmete Festgabe  in  Form  eines  Tintenzeuges.  Ein 
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Referate,  und  kleinere  Mitteilungen. 


28.  Jahrg.  Nr.  S9. 


zwangloser  Bierabend  im  Kuraaal  zn  Stuttgart-Cann- 
statt, zu  dem  «ich  noch  ein  großer  Teil  der  Festgäste 
einfand,  schloß  den  Tag. 

Der  folgende  Sonntag  entführte  gegen  40  Teil- 
nehmer zu  einem  Ausflug  nach  dem  idyllisch  ge- 
legenen Schloß  Lichtenstein,  der,  unterstützt 
durch  das  Wetter,  das  sich  endlich  zu  einer  Auf- 
heiterung entschlossen  hatte,  zu  allgemeinster  Zu- 
friedenheit ausfiel.  Einer  Einladung  von  Bergrat 
Herzog  folgend,  fanden  sich  am  kommenden  Montag 
früh  noch  etwa  15  Teilnehmer  zu  einer  Fahrt  nach 
Wasseralfingen  und  einem  Besuch  des  dortigen 
Kgl.  Hüttenwerk«  zusammen,  der  mit  einer  Nachfeier 
auf  der  Eisensteingrube,  die  trotz  der  vielfach  miß- 


lichen Witterung  in  allen  Teilen  wohlgelungenen  Fest- 
lichkeiten wflrdig  abschloß.  c.  G. 

Niederrheinischer  Bezirksverein 
des  Vereins  deutscher  Ingenieure. 

Am  5.  Oktober  d.  J.,  abends  8  Uhr,  wird  Dipl.-Ing. 
Conrad  Matschoß  aus  Berlin  im  Oberlichtsaal« 
der  Stadtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  Uber  „Die 
Maschinen  des  deutschen  Berg-  und  Hüttenwesens  vor 
hundert  Jahren"  sprechen.  Zu  diesem  Vortrage  hat  der 
Vorsitzende  des  Niederrheinischen  BezirkBvereine« 
auch  die  Mitglieder  des  Vereines  deutscher 
Eisenhüttenleute  freundlichst  eingeladen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Zar  Geschichte  des  MeUllprUfungswesens. 

Professor  Hannover,  der  Leiter  der  Material- 
prüfungsanstalt  in  Kopenhagen,  bat  anfangs  dieses 
Jahres  aus  Anlaß  einer  dortigen  Hochschulfeierlichkeit 
eine  Abhandlung  über  die  Geschichte  des  Metall- 


beit  von  Fremont  mit  166  zeitgenössischen  Abbil- 
dungen verdient  eingehende  Beachtung.  Es  seien  hier 
einige  Abbildungen  aut*  der  frühesten  Zeit  de«  Mate- 
rialprüfungawesens  wiedergegeben.  Da  man  damals 
naturgemäß  große  Kraftwirkungen  mit  einfachen  Mitteln 
nicht  direkt  erzielen  konnte,  so  war  man  auf  Fallwerk? 


und  Biegeversuche  angewiesen.  Abbildung  1  zeigt  ein 
von  Reaumur  1722  veröffentlichtes  Schlagwerk,  da« 
weniger  dazu  benutzt  wurde,  um  die  Sprudigkeit,  all 
den  Urad  der  Bearbeitbarkeit  festzustellen,  indem  die 


Abblldusf  l. 


veröffentlicht.«  8ie 
enthält  in  gekürzter  Form  ungefähr 
dasselbe  wie  die  von  Fremont  im 
Jahre  1900  dem  „Congres  internatio- 
nal des  Methodes  d'Essai  des  Mate- 
riaux  de  Construction*  •*  in  Paris 
vorgelegte  Schrift.  Da  diese  beiden 
Schriften,  meines  Wissens  die  ein- 
zigen über  dieses  Gebiet,  nicht  allge- 
mein bekannt  und  leicht  zugänglich 
sind,  so  sei  hier  im  Interesse  ge- 
schichtlicher Forschung  auf  sie  ver- 
wiesen.  Insbesondere  die  fleißige  Ar- 

•  Kopenhagen   1908  bei  Jörgen- 
sen  &  <  o.    Vergl.  „Stahl  und 
1908  Nr.  26  8.  919. 
■*  Paris  1900  bei  Ch.  Dunod. 
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Suhl  und  Elten.  MOS 


Eindringtiefe  eine«  aof  die  Probe  aufgesetzten  und 
Baron  getroffenen  Meißele  gemessen  wurde.  Reanmur 
wandte  auch  aU  erster  das  Mikroikop  zur  Eisen- 
Untersuchung  an.  Allerdings  untersuchte  er  nicht  ge- 
schliffene Fliehen,  sondern  nnr  die  Bruchfläche.  Ab- 
bildung 2  gibt  eine  etwas  verkleinerte  Darstellung 
oach  «einem  Buch  wieder.  Er  nchreibt  darüber:  „Be- 
trachten wir  einen  der  Eisenkristalliten  G  (grain), 
wie  er  sich  dem  unbewaffneten  Auge  zeigt  Dieser 
Kristallit  ist  ein  Haufen  von  unzahligen  anderen 
Kristalliten,  die  wir  > Moleküle«  nennen  wollen.  Das 
.Mikroskop  116t  uns  diese  Moleküle  erkennen.  M  M 
sind  die  Moleküle,  deren  Zahl  viel  größer  ist,  als  sie 
hier  erscheint.  Die  weißen  Felder  V  V  sind  die 
Zwischenräume  zwischen  den  einzelnen  Molekülen. 
Die  Moleküle  bestehen  ihrerseits  wieder  aas  kleinen 
Teilen,  die  »parties  clementaires«  genannt  seien." 
Musshenbrock  war  der  erste,  der  im  Jahre  172!) 
für  seine  Versuche  besonders  bergerichtete  Probestäbe 
benutzte.  Abbildung  3  zeigt  seine  Probestabe  für 
Metalle,  Abbildung  4  seine  Vereuchseinricbtung  für 
Leder  und  Gespinste.  Abbildung  5  zeigt  eine  Ver- 
sochseinrichtung für  Biegeversuche  Ton  Duhamel 
du  Monceau  vom  Jahre  1767,  die  die  noch  heute 


zum  Teil  benutzte  Belastung  durch  Bchrotzulauf  zeigt. 
Abbildung  6  gibt  die  Biegnngsversuchseinrichtung 
Ton  Ramus,  Direktor  in  Creusot,  aus  dem  Jahre  1790 
wieder,  die  besonders  für  Gußeisen  benutzt  wurde, 
und  die  in  nur  unwesentlich  veränderter  Form  noch 
jahrzehntelang  von  den  verschiedensten  8eiten  be- 
nutzt  wurde.  E 

Robert  A.  Hadfleld 

ist  die  Ritterwürde  verliehen  worden,  und  wir  beglück- 
wünschen ihn  herzlichst  zu  dieser  wohlverdienten  Aus- 
zeichnung. Sir  Robert,  der  Leiter  eines  der  größten 
Stahlwerke  in  Sheffield,  und  in  der  ganzen  hütten- 
männischen Welt  durch  seine  wertvollen  Arbeiten  auf 
metallurgischem  Gebiete  bekannt,  hat  in  den  letzt- 
vergangenen  zwei  Jahren  den  Vorsitz  im  Iron  and 
Steel  Institute  geführt.  Am  17.  September  wurde  ihm 
im  Sbeffielder  Reform-Club  aus  Anlaß  Beiner  Erhebung 
zur  Ritterwürde  ein  Fest  gegeben,  bei  dem  in  mehreren 
Ansprachen  die  Verdienste  des  neuen  Ritters  hervor- 
gehoben wurden.  8ir  Robert  antwortete  in  seiner 
bescheidenen  Weise,  indem  er  von  den  Verdiensten 
eines  Bessemer  und  eines  Huntsman  sprach. 


Bücherschau. 


Dettniann,  Eduard:  Brasiliens  Aufschwung 
in  deutscher  Beleuchtung.  Mit  41  Abbildungen 
und  einer  Karte  von  SUdanierikn.  Berlin  1908, 
Hermann  Paetel.    Geh.  11  <v4>,  geb.  12„#. 

Das  Buch  gibt  ein  eingehendes  und  lesenswerte* 
Bild  von  den  gegenwärtigen  wirtschaftlichen  Zu- 
ständen Brasiliens.  Der  Verfasser,  der  lange  Jahre 
in  Brasilien  gelebt  hat,  stützt  seine  Ausführungen 
auf  amtliche  Zahlenangaben,  die  er  mit  großem  Fleiß 
^'■•»ariimelt  hat.  Er  führt  zunächst  im  allgemeinen  aus, 
daß  die  gegenwärtige  Regierung  bestrebt  sei,  die 
handelspolitischen  Beziehungen  zu  anderen  Nationen 
zu  entwickeln,  um  aus  dem  unermeßlichen  natürlichen 
Reichtum  des  Landes  Kapital  zu  schlagen,  und  im  Ge- 
gensatz zu  den  früheren  ein  großes  Interesse  an  der 
Entwicklung  der  heimischen  Industrie  nehme.  Außer- 
dem ist  die  Regierung  von  der  rein  fiskalischen  Zoll- 
politik zu  einer  weisen  Schutzzollpolitik  übergegangen. 
Eine  für  die  gesundo  Weiterentwicklung  des  Landes 
«ehr  wichtige  Maßregel  ist  durch  die  Gründung  der  sog. 
Konversionskasse  getroffen  worden,  welche  die  doppelte 
Aufgab*  hat,  für  möglichste  Stetigkeit  des  Kurses  zu 
sorgen  und  durch  Ansammlung  einer  Goldreserve  eine 
Verbesserung  der  Währung  vorzubereiten.  Hierdurch 
dürfte  ein  Hauptbedenken  schwinden,  das  bisher  gegen 
die  Anlage  ausländischen  Kapitales  in  brasilianischen 
industriellen  Unternehmungen  sprach.  Die  Vereinigten 
Staaten  gehen  in  letzter  Zeit  energisch  an  die  wirt- 
schaftliche Eroberung  der  südamerikanischen  Märkte, 
ond  es  erscheint  höchste  Zeit,  aus  unserer  Zurück- 
haltung in  bezog  auf  die  Kapitalbeteiligung  herauszu- 
treten, wenn  wir  unsero  gegenwärtige  Stellung  be- 
haupten oder  gar  verbessern  wollen. 

Die  Tatsache,  daß  die  deutsche  Industrie  bisher 
nicht  den  ihrer  Wichtigkeit  entsprechenden  Anteil  in 
Brasilien  erhalten  hat,  führt  der  Verfasser  namentlich 
aach  mit  darauf  zurück,  daß  unsere  Werbe-  und  Ver- 
kaufseinrichtungen sich  den  brasilianischen  Verhält- 
nissen nicht  angepaßt  haben.  Da  in  den  meisten  Fällen 
die  brasilianischen  Fabrikanten  nicht  selbst  die  zur  Ein- 
richtung einer  Fabrik  nötige  praktische  Erfahrung  be- 
sitzen, so  benötigen  sie  stets  fachmännischer  Beratung. 
Aus  diesem  Grunde  wenden  sich  die  Brasilianer  im 
allgemeinen  nicht  unmittelbar  an  die  Fabrikanten, 
•ondern  lieber  an  ein  im  Lande  ansässiges  Korn- 
missionshaus  des  Sonderzweiges,  welches  die  ganze 


Anlage  unter  Berücksichtigang  der  örtlichen  Verhält- 
nisse (Wasser,  Kraft,  Raum  usw.)  veranschlagen  kann. 
Um  erfolgreich  in  Brasilien  Maacbinengeschäfte  zu 
machen,  müssen  daher  die  Kommissionshäuser  sich  so- 
wohl hier  wie  drüben  ein  technisch  geschultes  Personal 
halten,  woran  es  bis  jetzt  bei  uns  fast  gänzlich  ge- 
fehlt hat.  Für  diese  Bequemlichkeit  und  die  Gewiß- 
heit, eine  vollständige  und  technisch  richtige  Anlage 
zu  erhalten,  bezahlt  der  Brasilianer  gern  den  Preis- 

Hemmend  auf  die  Entwicklung  der  Industrie  Bra- 
siliens wirkt  der  Umstand,  daß  die  Steinkohle,  die  in  un- 
geheuren Mengen,  teilweise  zutage  liegend,  vorhanden 
ist,  soweit  bis  jetzt  bekannt,  für  industrielle  Zwecke 
nicht  besonders  gut  verwendbar  ist  und  außerdem 
wegen  des  noch  herrschenden  Mangels  an  Transport- 
gelegenheiten vorläufig  kaum  in  Betracht  kommt. 
Auch  an  Eisenerzen,  die  teilweise  bis  SO  vH.  Gehalt 
haben  und  zutage  liegen,  sind  riesige  Lager  vor- 
handen, deren  Abbau  aber  ebenfalls  wegen  Mangels 
an  Transportgelegonheiten  noch  nicht  wirtschaftlich 
gestaltet  werden  konnte. 

Im  Laufe  der  Zeit  wird  sich  aller  Voraussicht 
nach  in  Brasilien  eine  bedeutende  Bergwerks-  und 
Eisenindustrie  entwickeln,  für  deren  Zwecke  das  Land 
noch  auf  lange  Jahre  hinaus  für  den  Bezug  der  be- 
nötigten Maschinen  auf  das  Ausland  angewiesen  sein 
wird.  Wenn  Deutachland  den  ihm  zukommenden  An- 
teil an  diesem  Geschäft  haben  will,  muß  es  ohne 
weiteres  Zögern  seine  besondere  Aufmerksamkeit 
diesem  sehr  wichtigen  Markte  zuwenden. 


Ferner  sind  der  Redaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 
Chemisch- Technisches  Lexikon.  Eine  Sammlung  von 
mehr  als  1 7  000  Vorschriften  für  alle  Gewerbe  und 
technische  Künste.  Herausgegeben  von  den  Mit- 
arbeitern der  Chemisch-technischen  Bibliothek.  Re- 
digiert von  Dr.  Josef  Borsch.  Mit  88  Abbil- 
dungen. Zweite,  neu  bearbeitete  und  verbesserte 
Auflage.  15.  bis  20.  Lieferung  (Schluß).  Wien  und 
Leipzig  1908,  A.  Hartlebens  Verlag.  Jede  Liefe- 
rung 0,50  Jl. 

I  bering,  AI  brecht  von,  Kaiserl.  Kegiemngsrat, 
Mitglied  des  Kaiserl.  Patentamtes.  Dozent  an  der 
Universität  Berlin:  DU-  (iasmaxchincn.  Berechnung, 


Digitized  by  Google 


1406    8tahl  und  Eisen.     Nachrichten  com  Eigenmarkte  — 


Industrielle  Rundschau. 


28.  Jahrg.  Nr.  89. 


Untersuchung  und  Ausführung.  I.  Teil:  Die  Gene- 
ratoren zur  Gaserzeugung.  Mit  133  Figuren  im 
Text.  Zugleich  dritte,  völlig  umgearbeitete  Auflage 
der  deutschen  Ausgabe  des  Werkes  »Die  Gas- 
maschinen von  Gustave  Chauveau«.  Leipzig  1907, 
Wilhelm  Engelmann.  16.«,  geb.  17,20.4. 
Mitteilungen  über  Forschungiarbeiten  auf  dem  Ge- 
biete den  IngenieurweMn*.  Herausgegeben  vom 
Verein  deutscher  Ingenieuro.  Hoft  54. 
Nagel,  A.:  Versuche  Ober  die  Zündgeschwindig- 
keit explosibler  Gasgemische.  —  Nägel,  Dr.-Ing.  A. : 
Vorsuche  an  der  Gasmaschine  über  den  Einfluß  des 
Mischungsverhältnisses.  Berlin  l'.K)8,  Julius  Springer 
(in  Kommission).    1  .4. 


Siegetlttuf,  Ihr, der  Technik.  Ein  Hand-  and  Haashuch 
der  Erfindungen  and  technischen  Errungenschaften 
aller  Zeiten.  Unter  Mitwirkung  hervorragender  Fach- 
männer und  Gelehrten  herausgegeben  von  Geh.  Re- 
gierungsrat Max  G eitel.  Mit  mehr  als  1000  Abbil- 
dungen und  50  Kunstheilagen.  Lieferung  3  bis  10 
Stuttgart  1908,  Union  Deutsche  Verlagsgoaellschaft. 
Je  0,60  Jt.  (Das  Werk  soll  in  50  Lieferungen  er- 
scheinen.  > 

Scheibtier,  8.,  Regiorungs-  und  Hanrat:  Schranken 
und  Warnungita  fein.  (Aus  .Handbuch  der  Inge- 
nienrwisHenschaften".  Fünfter  Teil :  Der  Eisenbahn- 
bau.  Sechster  Hand.)  Mit  72  Abbildungen  im  Text 
Leipzig  1908,  Wilhelm  Engelmann.    1.20  .4. 
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Die  Lage  des  Roheisengeschäftes.  —  Für  den 
deutschen  Markt  steht  im  Vordergrande,  daß  seit 
unserm  vorigen  Berichte  die  Auflösung  des  Roheisen- 
Syndikates  mit  Wirkung  ab  1.  Januar  1909  beschlossen 
worden  ist.  Für  das  letzte  Vierteljahr  1908  werden 
die  Abschlüsse  noch  durch  das  Syndikat  bewirkt, 
wahrend  Verkäufe  für  1909  vom  1.  Oktober  d.  J.  ab 
von  den  Werken  selbst  getätigt  werden  können.  Die 
Auflösung  des  Syndikates  hat  die  Zurückhaltung  der 
Abnehmer  noch  weiter  verschärft. 

L'eber  das  englische  Roheisengeschäft  wird 
uns  aus  Middlcsbrough  unterm  19.  d.  M.  wie  folgt 
geschrieben:  Nachdem  der  Rohoiseninarkt  bis  Mitte 
der  Woche  flau  geblieben  und  die  Preise  zurück- 
gegangen waren,  ist  die  Stimmung  seit  gestern  wieder 
entschieden  fester.  Etwas  lebhaftere  Nachfrage  für 
Warrants  brachte  auch  sofort  mehr  Anfragen  für 
Eisen  ab  Werk.  Die  Verschiffungen  sind  auch  schon 
über  10  000  tons  größer  als  im  gleichen  Abschnitte 
des  vorigen  Monates.  Die  heutigen  Preise  sind  für 
Roheisen  ab  Werk  G.  M.  B.  Nr.  I  sh.  54/—,  für  Nr.  3 
sh  51/6  d,  für  Hämatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2 
und  3  sh  56/6  d,  sämtlich  netto  Kasse,  für  spätere 
Termine  kann  man  Gießerei<|ualitätcu  einige  l'ence 
billiger  erhalten,  während  für  Hämatit  mehr  zu  be- 
zahlen ist.  Hiesige  Warrants  Nr.  3  notieren  sh  51/8  d 
Käufer,  sh  51/9  d  Abgeber.  In  Connals  hiesigen 
Lagern  befinden  sich  68  98!)  tons,  darunter  67  629  tons 
G.  M.  B.  Nr.  3. 

In  den  Vereinigton  Staaten  ist  die  Roheisen- 
erzeugung im  August  auf  1  370  412  t  (60  o/o  der  Lei- 
stungsfähigkeit der  Hochöfen)  gestiegen,  nachdem  sie 
im  Juli  nur  1  237  619  t  betragen  hatte.  Nähere  An- 
gaben lassen  wir  in  Nr.  41  folgen. 

Verein   deutscher   Eisengießerelen.  —  Der 

Verein  beschloß  in  seiner  Stuttgarter  Hauptversamm- 
lung am  12  d.  M.,  gemäß  dem  Antrage  der  Abtei- 
lungen für  Handels-,  Bau-  und  Maschinenguß,  an  den 
bisherigen  Freisen  festzuhalten,  da  einerseits  die  letzten 
höchsten  Roheisenpreise  nicht  im  Gußwarenpreise  an- 
gerechnet worden  sind  und  anderseits  die  übrigen 
GeBtchimtrHkoHten  die  alte  Preishöbe  behaupten. 

Versand  des  .Stahlwerks-Verbaiides  Im  August 
190S.  —  Der  Versand  des  Stahlwerk»- Verbandes  an 
Produkten  A  betrug  im  Bericbtsmonato  401  159  t 
(Rohstahlgewicht);  er  übertraf  damit  den  Juli- Versand 
(388  709  t)  um  12  450  t,  blieb  aber  hinter  dem  Ver- 
sand-Ergebnisse des  Monate»  August  1907  (521  469  t) 
um  120  310  t  zurück. 

Im   einzelnen    wurden    versandt:    an  Halbzeug 

125  464  t  gegen  114  335  t  im  Juli  d.  J.  und  139  645  t 
im    August    1907,    an    Formeisen    116  371   t  gegen 

126  954  t  im  Juli  d.  J.  und  186  I Ol»  t  im  August  1<»07, 
an  Eisenbahnmaterial  159  324  t  gegen  147  420  t  im 
Juli  d.  J.  und  11)5718  t  im  August  1907.  Ger  dies- 
jährige   Augustvcrsaud    war   also   in   Halbzeug  um 


11  129  t  und  in  Eisenbahnmaterial  um  11  904  t  höher, 
in  Formeisen  dagegen  um  10583  t  niedriger  als  im 
Vormonate.  Verglichen  mit  dem  August  1907  wurden 
in  der  Berichtszeit  an  Halbzeug  14  181  t,  an  Form- 
eisen 69  735  t  und  an  Eisenbahnmaterial  36  394  t 
weniger  versandt. 

In  den  letzten  13  Monaten  gestaltet«  sich  der 
Versand  folgendermaßen: 

Form-      KUrubahn.  Qntai- 


August  .  . 
September . 
Oktober.  . 
November  . 
Dezember  . 

1906 

Januar  .  . 
Februar .  . 
März  .  .  . 
April  .  .  . 
Mai  ... 
Juni  .  .  . 
Juli  .  .  . 
August  .  . 


139  645 
125  291 
120  014 
115891 
81  706 

101  460 
108  854 
132  190 
104  708 
114  59» 
98  056 
114  335 
125  464 


186  106 
117  359 
129  921 
85  091 
58  279 

67  039 
104  092 
155  437 
126  126 
137  343 
1 15  109 
126  954 
116371 


195  718 
176  973 
188  998 
222  074 
219  530 

214  557 
207  562 
198  841 
141  128 
162  913 
165  196 
147  420 
159  324 


521  469 

419  623 
438  933 
423  065 
359  516 

383  066 

420  50S 
486  468 
371  956 
414  855 
37«  361 
388  709 
401  159 


Englische  Hieseiidnnipfer.  —  Wie  die  „K.  Z.' 
mitteilt,  sind  in  der  vorigen  Woche  in  Belfast  die 
Kielblöcke  für  einen  neuen  Dampfer  der  White-Star- 
Linie,  die  „Olympic",  gelegt  worden;  im  Januar  1909 
wird  mit  dem  Bau  eines  Scbwesterschiffes,  der  „Ti- 
tanic", begonnen  werden.  Die  stählernen  Meerunge- 
heuer worden  mit  einer  Länge  von  annähernd  1000  Fub 
(rund  300  m),  einer  Breite  von  80  Fuß  (rund  24  m) 
und  einem  Tonnongehalte  von  60000  alle  bisherigen 
Schiffe  übertreffen.  Sie  werden  nicht  für  grobe 
Schnelligkeit  gebaut,  doch  hofft  man  eine  Durch- 
schnittsgeschwindigkeit von  21  Knoten  zu  erreichen. 
Die  Kosten  der  beiden  Schiffe  sind  nach  dein  .Dailr 
Expreß"  auf  etwa  3  500  000  £  (70  Millionen  Mark» 
veranschlagt;  danach  wird  also  jedes  Schiff  nur  die 
Kleinigkeit  von  einigen  Millionen  weniger  kosten,  al« 
der  verschwenderisch  ausgestattete,  mächtige  Pracht- 
bau der  Pariser  Oroßen  Oper,  deren  Gesamtkosten 
auf  4<i  Millionen  Franken  angegeben  werden.  Die 
den  beiden  Riesen  am  nächsten  kommenden  Dampfer, 
die  „Mauretania"  und  die  „Lusitania*,*  die  sich  augen- 
blicklich mit  dem  blauen  Bande  dos  Ozeans  schmückt, 
haben  je  einen  Tonnengehalt  von  etwa«  über  31000 
und  sind  762  Fuß  lang. 

Far^oneisen  •  Walzwerk  L.  Xnnnstncdt  k  Cie., 
Aktiengesellschaft  zu  Kalk.  —  Nach  dem  Berichte 
dos  Vorstandes  hatte  das  Werk  im  abgelaufenen  Ge- 
schäftsjahre auch  unter  dem  allgemeinen  Niedergange 
der  Eisenindiistrio  zu  leiden.  Die  guten  Einrichtungen 
sowie   die   beständig   zunehmende   Ausdehnung  der 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  34  S.  1235. 
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Kleineisenwaren-Spezialitäten  ermöglichten  indessen, 
ein  unter  den  obwaltenden  Verhaltnissen  befriedigen- 
de» Ergebnis  zu  erreichen.  Die  Preise  fttr  Walz- 
werkserzeugnisse,  die  in  den  ersten  Monaten  etwa« 
abHauten,  verringerten  sich  stetig  bis  zum  Schlüsse  des 
(ieschäftsjahres,  während  jene  für  Kleineisenwaren 
•ich  einigermaßen  hielten.  Die  Walzwerkaanlage 
wurde  weiter  verbessert  und  der  Betrieb  der  Klcin- 
•  waren- Abteilung  erweitert.  Trotz  der  allgemein 
noch  ungeklirten  Lage  der  Eisenindustrie  hat  das 
Unternehmen  noch  für  einige  Monate  hinreichende 
Arbeit  zu  auskömmlichen  Preisen  und  hofft  daher, 
auch  im  neuen  Geschäftsjahre  ein  zufriedenstellendes 
Ergebnis  erzielen  zu  können.  Die  Erzeugung  an 
Fasson-Eisen,  -Stahl,  -Kupfer,  -Messing  und  daraus 
hergestellten  Stanz-  und  Preßartikeln,  sowie  an  klei- 
neren Konstruktionen  betrug  in  der  Beriehtszeit 
»7  255  (LT.  47  845)  t.  Durchschnittlich  waren  752 
(775i  Arbeiter  beschäftigt.  Der  Buchwert  der  Werks- 
anlagen erfuhr  eine  Zunahme  von  299  005,0H  JH.  Der 
Robgewinn  belauft  eich  nach  Vorrechnung  der  all- 
gemeinen Unkosten  auf  818  225.41  Jt ;  da  hiervon 
einerseits  für  Abschreibungen  212  260,94  .4  zu  kürzen 
sind  und  anderseits  der  Vortrag  aus  1906 '07  mit 
109  149,03  .4  hinzukommt,  so  ergibt  Bich  ein  Rein- 
erlös von  7 10  107,50  .4.  Die  Verwaltung  schlägt  vor, 
von  diesem  Betrage  an  Dividende  165  000  .-4  (II  o b > 
auf  die  Vorzugsaktien  und  275  000  .4  (ll'/»l  auf  die 
Stammaktien  zu  verteilen,  dem  Auf sichUrate  25  257,50  Jt 
zu  vergüten,  an  Gewinnanteilen  52  915.4  auszuzahlen 
und  je  10  000  .*  der  Arbeiter-  und  der  Heamten- 
l'nterstütxungskaase  zu  überweisen ,  so  daß  noch 
171985  .*  auf  neue  Rechnung  vorzutragen  waren. 

Union,  Actiengesellsrhaft  für  Bergbau,  Elsen- 
und  Stahlindustrie  zn  Dortmund.  —  Wie  wir  dem 
sehr  eingehenden  Berichte  des  Vorstandes  entnehmen, 
wurden  auf  den  Kohlenzechen  der  Oesellschaft 
im  Geschäftsjahre  1907/08  insgesamt  911996  (i.  V. 
863  650)  t  Kohlen  gefördert  und  343  925  (279  984)  t 
Koks  erzeugt,  und  zwar  entHelen  von  diesen  Mengen 
404  042  (352  740)  t  Kohlen  und  210  786  (136  165)  t 
Koks  auf  Zeche  Adolph  von  ITansomann,  221324 
(236  680»  t  Kohlen  'und  82  305  (91  050)  t  Koks  auf 
Zeche  Glückauf  Tiefbau  sowie  286  630  (274  230)  t 
Kohlen  und  50834  (52  769)  t  Koks  auf  Zeche  Carl 
Friedrichs  Erbstolln.  Auf  der  zuerst  genannten  Zeche 
wurden  außerdem  noch  3116  (1674)  t  Ammoniak  nebst 
6835  (3907)  t  Teer  gewonnen  und  5  472  160  (5  283  650) 
Ziegelsteine  hergestellt.  Die  Durchschnittsziffer  der 
auf  allen  drei  Zechen  beschäftigten  Arbeiter  betrug 
5039  (4710)  Mann.  Für  Neubauten,  Instandsetzunge- 
arbeiten,  Ergänzungen  und  Verbesserungen  der  Zechen- 
und  Kokereianlagen  waren  im  ganzen  2  043  305,25*4 
aufzuwenden.  Die  Eisensteingruben,  deren  Ent- 
wicklung im  Berichtsjahre  gute  Fortschritte  machte, 
förderten  zusammen  188  558  (148  536)  t;  an  diesem 
Ergebnis  war  Grube  Friedrich  bei  Niederhövel  an  der 
Sieg  mit  18  688  (15  593)  t,  Grube  Wohlverwahrt  mit 
143  651  (118  337)  t  und  Grube  Quäck  mit  21348 
(14606)  t  beteiligt.  Die  Ausgaben  für  Neuanlagen 
usw.  auf  den  Eisensteingruben  beliefen  sich  auf 
H63  405,02  .4.  Ueber  den  Betrieb  der  Dortmunder 
Werke,  der  von  größeren  Störungen  verschont  blieb, 
ist  zn  berichten,  daß  von  den  Kochöfen  durchschnitt- 
lich vier  im  Feuer  standen.  Der  neue  Hochofen  I 
wurde  Anfang  Oktober  1907  angeblasen  und  gleich- 
zeitig mit  ihm  die  Gaszentrale  II,  in  der  nunmehr 
sechs  Oasmaschinen  mit  insgesamt  11000  F.  S.  auf- 
gestellt sind,  in  Betrieb  genommen.  Ofen  II  wurde 
stillgesetzt  und  niedergelegt,  da  er  schon  12  Jahre  im 
Feuer  gestanden  hatte  und  infolgedessen  nicht  mehr 
vorteilhaft  arbeitete.  Erblasen  wurden  auf  dem  Hoch- 
ofenwerke in  der  Berichtszeit  261  031  (248  57S)  t 
Thomasroheisen.  Im  Stahlwerke  wurde  das  alte  (le- 
bläse umgebaut,  und  ferner  wurden  daselbst  die  alten 


Dampfpumpen  für  die  Druckwasserbetriebe  durch 
elektrisch  angetriebene  Pumpen  ersetzt.  Entsprechend 
der  geringeren  Nachfrago  konnten  im  Stahlwerke  nur 
insgesamt  319  927  (363  513)  t  Kohstahl  erzeugt  werden. 
Ebenso  ging  das  Betriebsergebnis  der  Walzwerke  von 
294  899  t  aur  267  596  t  zurück.  Im  Walzwerk  I  kamen 
zwei  Abdampfturbinen  von  je  1000  P.  S.  in  Botrieb. 
Aus  den  Werkstätten,  die  andauernd  gut  beschäftigt 
waren,  und  in  denen  dank  der  Inbetriebnahme  der 
neuen  Oaszentrale  sämtliche  Dampfmaschinen  durch 
erheblich  billiger  arbeitende  Elektromotoren  ersetzt 
werden  konnten,  gelangten  28  234  (30  2291  t  zum  Ver- 
sand. Das  Puddelwerk  wurde  zu  Anfang  November 
1907  stillgesetzt,  da  die  Herstellung  von  Luppen 
unter  den  obwaltenden  Marktverhältnissen  nicht  ge- 
winnbringend war.  F'ür  Neuanlagen,  Ergänzungen 
und  Verbesserungen  der  Dortmunder  Werke,  die 
durchschnittlich  5396  (5649)  Arbeiter  beschäftigten, 
mußten  3  990  565,83.4  verausgabt  worden.  Auf  den 
Horster  Werken  verlief  der  Betrieb  zwar  unge- 
stört, doch  war  es,  um  die  Ansammlung  zu  großer 
Koheisenvorräte  zu  verhindern,  erforderlich,  am 
11.  Dezember  1907  den  zweiten  Hochofen  auszublasen; 
augenblicklich  wird  der  Ofen  neu  zugestellt,  um  jeder- 
zeit wieder  angeblasen  werden  zu  können.  Erzeugt 
wurden  41613  t  Thomasroheisen,  17  984  t  Stahleisen 
und  4315  t  Puddeleisen,  insgesamt  also  63  912 
(88  887)  t  Roheisen  sowie  ferner  51  003  (47  796)  t 
Koks.  Die  Schrauben-  und  Mutternfabrik  der  Ab- 
teilung war  während  des  ganzen  Jahres  ausreichend 
beschäftigt  und  stellte  2858  (2355)  t  Fertigfabrikate 
her,  während  die  Erzeugung  der  Achsenfabrik  infolge 
erheblichen  Mangels  an  Aufträgen  von  426  t  auf 
158  t  sank.  Gegen  Ende  des  Geschäftsjahres  wurde 
in  Horst  eine  kleine  Federnfabrik,  die  hauptsächlich 
Federn  für  die  Waggonbauanstalt  liefern  soll,  in  be- 
trieb genommen.  Für  Neuanlagen  usw.  waren  auf 
den  Hörster  Werken,  die  durchschnittlich  408(459) 
Arbeiter  beschäftigten,  1 1 1  236,90  Jt  aufzuwenden. 
Von  allen  Werken  der  Union  wurden  324  943 
(337  465)  t  Roheisen  sowie  303  718  (332  576)  t 
Eisen-  und  Stahlfabrikat«.-  hergestellt;  die  Gesamt- 
zahl der  Beamten  und  Arbeiter  belief  sich  im 
Durchschnitt  auf  11  728  (11  605),  ihr  Gesamtver- 
dienst  auf  17  7*4  115,57  (17  101  219,85)  .4.  —  Der 
Jahresabschluß  zeigt  auf  der  einen  Seite  neben  dem 
Gowinnvortrago  von  512  579,51  .4  einen  Botriebs- 
überschuß  von  6  669  815,25  Jl ,  also  7  182  394.76 
(6  725  951,74)  .4  Rohgewinn,  auf  der  anderen  Seite 
469108,18  (470991,66)  .4  allgemeine  Unkosten, 
1  612460.52  ( 1 278 470,63)  -4  Zinsen  und  Provisio- 
nen, 2  191  621,51  (2048442,82)  A  regelmäßige  und 
592  661,54  .4  außerordentliche  Abschreibungen  auf 
Immobilien  und  Anlagen,  66  173,71  *4  sonstige  Ab- 
schreibungen und  endlich  300  000  .4  Rückstellungen 
—  besonders  im  Hinblick  auf  das  noch  unaufgeklärte 
Unglück  an  der  Kölner  Südbrücke  — ,  so  daß  sich 
ein  Reinerlös  von  1  950  369,30  .4  ergibt.  Hiervon 
sollen  97  518,46  Jl  der  Rücklage  zugeführt,  840  000.4 
(5°/»)  Dividende  auf  die  Aktien  Lit.  D,  504  000  Jl 
(2o/0)  desgleichen  auf  die  Aktien  Lit.  C  verteilt  und 
die  übrigen  608  850.M4  .«  auf  neuo  Rechnung  vor- 
getragen werden.  Daß  ein  solches  Ergebnis  trotz  der 
Verschlechterung  dos  Eisenmarktes  erreicht  wurde, 
hat,  wie  der  Bericht  ausführt,  seinen  Grund  haupt- 
sächlich in  den  Ueberscbüssen,  die  man  in  der  ersten 
Hälfte  des  Jahres  bei  den  damals  noch  laufenden 
älteren  Abschlüssen  erzielte,  sowie  namentlich  in  der 
Ermäßigung  der  Selbstkosten  infolge  Vervollkomm- 
nung der  Dortmunder  Anlagen  im  Verein  mit  den 
höheren  Gewinnen  der  Abteilungen  Kohlen-  und  F.isen- 
steinbergbau,  während  die  Ueberschüsso  des  Horster 
Werkes  stark  zurückgingen.  An  Aufträgen  lagen  am 
30.  Juni  1908  62  104  t  vor  gegen  151  716  t  am  gleichen 
Tage  des  Vorjahres. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Znm  SOj&hrigen  Jnbilaum  der  Jlseder  Hütte.  * 

Die  am  16.  d.  M.  veranstaltete  Feier  dee  fünfzig- 
jährigen Bestehens  der  „Jlsedor  Hatte*  war  für  unaern 
Verein  die  Veranlaeiang  zu  folgendem  Telegramm  an 
die  Werksleitung: 

Zu  Ihrem  heutigen  goldenen  Jubiläumsfeste 
bitten  wir  Sie,  untere  herzlichsten  Glückwünsche 
annehmen  zu  wollen.  Mit  berechtigtem  8tolz  ver- 
mögen  Sie  houte  auf  die  Vergangenheit  Ihres 
Werkes  zurückzublicken.  Dank  kluger  Voraussicht 
nnd  zäher  Ausdauer  haben  Sie  es  Torstanden,  Ihr 
Werk  aus  anfänglich  schwieriger  Lage  zu  dem 
glänzenden  heutigen  Stande,  den  es  unter  den  deut- 
schen Eisenwerken  einnimmt,  zu  führen.  Möge  Ihr 
schönes  Unternehmen,  auf  das  die  ganze  deutsche 
Eisenindustrie  heute  mit  Stolz  blickt,  auch  fernerhin 
ebensowohl  die  technischen  Fortschritte  sich  zu 
eigen  machen,  als  auch  daB  weise  Matthalten  in  der 
Ausnutzung  seiner  Erzsch&tze  wie  bisher  bewahren. 
Ihnen  zu  weiterem  Blühen  nnd  Gedeihen  ein  frohes 
Glückauf  zurufend 

Verein  deutscher  Eisenhüttonleute: 

Der  Vontucnde:  Der  GetebSfanfarer: 

SpringorMm.  Schrödter. 

Bei  dem  in  Peine  veranstalteten  Festaktus,  an 
dein  die  Beamten-  und  Arbeiterschaft  des  Werkes 
und  zahlreiche  GSste  teilnahmen,  verkündete  der  Vor- 
sitzende des  Aufsichtsrates,  Geheimer  Kommerzienrat 
Gerhard  L.Meyer,  daß  die  Gesellschaft  zum  Tage 
eine  Stiftung  von  100000  Jf  beschlossen  habe,  deren 
Zinsen  dazu  dienen  sollen,  in  außerordentlichen  Fällen, 
in  denen  die  statutarischen  Unterstützungen  nicht  aus- 
reichen, weitere  Hilfe  zu  gewahren.  Weitere  100000  Jt 
stellte  er  als  Beitrag  zum  Bau  eines  Kreis-  oder 
stadtischen  Krankenhauses  in  Aussicht.  Er  drückte 
dann  acht  Kameraden,  die  mit  ihm  ein  gleiches  Dienst- 
alter hatten,  die  Hand  und  stellte  sie  dem  anwesen- 
den Handels  minister  Exzellenz  Dr.  Delbrück  vor. 
Hierauf  ergriff  Rechtsanwalt  W.  M  e  y  o  r  das  Wort 
zu  einer  Festrede  und  gab  einen  knappen  Abriß  der 
Geschichte  des  Hüttenwerkes  und  seiner  eigenartigen 
Stellung  zur  übrigen  deutschen  Eisenindustrie  in  inter- 
essanter Weise.  „Was  die  Jlseder  Hütte  und  das 
Peiner  Walzwerk  vor  anderen  Werken  auszeichnet, 
ist  der  Geist,  der  in  allen  lebt,  die  auf  den  Werken 
beschäftigt  sind.  Es  ist  der  Geist  des  völligen  Ver- 
trauens der  Verwaltung  in  die  Arbeiterschaft,  und  der 
Arbeiterschaft  in  die  Verwaltung,  und  ferner  der 
Geist  der  echten  Kameradschaft  unter  den  Arbeitern.* 
Hierauf  sprach  der  Staatsminister  Dr.  Delbrück 
die  Wünsche  der  Staatsregierung  aus  und  teilte  mit, 
daß  folgende  Auszeichnungen  verliehen  worden  seien, 
nämlich  dem  Geh.  Kommerzienrat  Gerhard  Lukas 
Meyer  der  Kronenorden  2.  Klasse,  dem  Direktor 
Paul  D reger  des  Peiner  Walzwerkes  der  Kote 
Adlerorden  4.  Klasse,  dem  Direktor  Gerhard  Meyer 
jon.  des  Peiner  Walzwerkes  der  Charakter  als  Kom- 
merzienrat, dem  Prokuristen  und  stellvertretenden 
Direktor  Ravenstein  in  Peine  der  Kronenorden 
4.  Klasse,  dem  Bergworksdiroktor  Bergmann  in 
Gr.-Bülten  der  Kronenorden  4.  Klasse.  Außerdem 
erhiolten  noch  eine  Anzahl  Meister  und  Arbeiter  das 
Kreuz  zum  Allgemeinen  Ehrenzeichen. 
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Ein  seltene«  Jnbllinm. 

Am  6.  September  konnte  Graf  Guido  Henckel, 
Fürst  von  Donnersmarck,  der  bekannto  oberschle- 
sische  Großindustrielle,  auf  eine  60jährige  Zugehörig- 
keit zur  Bergbau-  und  Eisenindustrie  zurückblicken. 
Bei  dieser  Gelegenheit  hat  der  Verein  deutscher  Eisen- 
hüttonleute an  den  Jubilar  das  nachstehende  Tele- 
gramm gerichtet: 

Euere  Durchlaucht  bitten  wir  zu  dem  heutigen 
seltenen  Erinnerungstage  unsere  herzlichen  and 
ergebenen  Glückwünsche  hoebgeneigtest  annehmen 
zu  wollen.  Euere  Durchlaucht  sind  in  reger  Weise 
an  dem  erfreulichen  Aufschwung,  den  unsere  vater- 
ländische Eisenindustrie  in  diesem  Zeitraum  genom- 
men hat,  beteiligt  und  ist  letztere  stolz.  Euere  Durch- 
laucht zu  den  ihrigen  zählen  zu  dürfen.  Mit  einem 
frohen  Glückauf  zu  weiterer  gesegneter  Tätigkeit 
verbinden  wir  den  Wunsch,  daß  das  gute  Einver- 
nehmen Euerer  Durchlaucht  mit  der  übrigen  Eisen- 
industrie zum  Heile  des  gesamten  Vaterlandes  un- 
getrübt fortbestehen  möge. 

Verein  deutscher  Eisenhüttonleute 
D«r  Vonltiende:  Der  G*ich  1  fuf iih r? r : 

Springorum.  SchrSdter. 

Fflr  die  YerelnsbibUothek  sind  eingegangen : 

Königliche  Bergakademie*  in  Berlin:  Programm 
•  für  dag  Studienjahr  1908—1909. 

Königliche  SAcbsisehe  Technische  Hoch- 
schule* zu  Dresden:  Bericht  über  da«  Studien- 
jahr 1906j07. 

—  Verzeichnis  der  Vorlesungen  und  Vebungen  namt 
den  Stunden-  und  Studienplänen,  Wintersemester 
190811909. 

KÖnigl.  Säehs.  Borgakademie*  zu  Freiberg: 
Programm  für  das  Studienjahr  1908—1909. 

Königliche  Technische  Hochschule*  zu  Han- 
nover: Programm  für  das  Studienjahr  190*1 1909. 

Meitzer*,  H.,  Direktor,  Berlin:  Kalkulation»-  und 
SelöstleostenweMn.  (Aus  „Zeitschrift  des  Vereine» 
deutscher  Ingonioure".) 

Aenderangen  In  der  Mitgliederliste. 

Helms,  H.,  Hüsten  i.  W. 

Jung,  Albert,  Königl.  Kommerzienrat,  Hüttenbesitzer, 
Hauptmann  a.  D.,  Biedenkopf. 

Lämmerhirt,  Hugo,  Inhaber  der  Firma  Emil  Henning- 
haus  Nachf.,  Verneis,  Bez.  Arnsberg. 

Meyer,  Gerhard,  Königl.  Kommerzienrat,  Direktor  der 
Akt.-Ges.  Peiner  Walzwork,  Peine. 

Osenberg,  Arthur,  Betriebschef  der  Maschinenfabrik 
Sack,  G.  m.  b.  H.,  Rath  bei  Düsseldorf. 

Schmelzer,  Hartmann,  Ingenieur,  Direktor  der  Gewerk- 
schaft Quint,  Quint  bei  Trior. 

Sobbe,  Dr.-Ing.  Carl,  Oberingenieur  und  Prokurist  der 
Rhein.  Metallwaren-  und  Maschinenfabrik,  Düssel- 
dorf, Gartenstr.  12«. 

Weinlig,  A ug.,  Kgl.  Kommerzienrat,  Huttendirektor a.  D.. 
Siegen  i.  W.,  Koblenzerstr.  14. 

Neue  Mitglieder. 

Erhardt,  Harry,  Dipl.-Ing-,  Riga,  Georgenstraße  1. 
Flick;  Friedrich,  Prokurist  der  Akt-Gos.  Bremerhütte, 

Weidenau  e.  d.  Sieg. 
Sterthoff,  Franz,  Ingeniour,  Boulevard  de  la  liberte*  7, 

Döle,  Frankreich. 
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A.  Allgemeiner  Teil. 

Dr.  Edmund  0.  v.  Lippmann:  Chemisches 
bei  Marco  Polo.  Der  berühmte  Yenetianer 
Marco  Polo,  der  in  der  zweiten  Hälfte  des 
13.  Jahrhunderts  Asien  bereiste,  berichtete  auch 
Ober  den  Stand  der  dortigen  Eisen-  und  Stahl- 
gewinnung. Elsen  und  Stahl  erzeugen  in  vor- 
trefflicher Beschaffenheit  Kenuan  im  südöstlichen 
Persien  und  das  benachbarte  Cobinam,  wo  man 
u.  a.  große  Spiegel  aus  herrlich  poliertem  Stahl 
zu  fabrizieren  versteht;  mächtige  Eisengruben 
besitzen  Chingltalas  am  Altai  und  Giogiu 
(d.  i.  Tscho-Tscheu,  südwärts  von  Peking),  und 
diese  Gegenden  liefern  auch  die  eisernen  Speere 
und  Kolben  der  mongolischen  Soldaten,  sowie 
die  feineren  Feld-  und  PrunkwafFen  der  chine- 
sischen Krieger  und  Vornehmen.  Neben  dem 
Stahl  von  Kerman,  Cobinam  und  Chingitalas  er- 
wähnt Polo  noch  ein  Produkt  unter  dem  Namen 
, Andante",  „Andoine"  oder  „Ondanique",  das 
den  Erklärern  vieles  Kopfzerbrechen  verursachte 
und  ganz  fälschlich  auch  auf  Antimon  gedeutet 
wurde.  Schon  der  venetianische  Gelehrte  Ra- 
umsio  (1485—1567),  dessen  Sammlung  merk- 
würdiger Reisebeschreibungen  auch  die  des  Polo 
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enthält,  befragte  aber  seine  im  Levantehandel 
erfahrenen  Landsleute  über  „Andalne",  und  hörte 
von  ihnen,  es  sein  ein  vortrefflicher  Stahl;  auch 
Rulandus  erklärt  in  seinem  „Lexicon  Alchemiae* 
die  „Andana"  der  mittelalterlichen  chemischen 
Schriften  für  orientalischen  Stahl.  Fraglos  liegt 
daher  der  Benennung  das  persische  und  arabische 
Wort  „Hindwaniy"  oder  „Hundwan*  zugrunde, 
das  mit  .Indisches"  zu  übersetzen  ist,  so  daß 
ursprünglich  Ondanique,  Andanicum,  Andoine, 
Andaine,  Andanla  usw.  nichts  anderes  bedeuten 
als  etwas  von  indischer  Herkunft.  Man  findet 
daher  auch  z.  B.  ein  indisches  Färbeholz  als 
„Andam"  angeführt,  aber  im  besonderen  be- 
zeichnet der  Name  den  schon  im  Altertum  hoch- 
berühmten  indischen  Stahl.  Bereits  die  arabischen 
Schriftsteller  Ibn-Sina  (Avicenna)  Im  11.,  und 
Edrisi  im  12.  Jahrhundert  erwähnen  diesen  als 
Hindiah  =  „Indischen"  (seil.  Stahl),  woraus  das 
spanische  Wort  Alhinde,  Alfinde,  Alinde,  sowie 
das  berberische  Hint,  Alhint,  für  Stahl,  Stahl- 
spiegel und  Spiegelfolie  hervorging;  zu  Polos  Zeit 
bezog  sich  „Andaine"  nur  mehr  auf  die  Natur 
der  Ware,  nicht  mehr  auf  das  Ursprungsland. 
[„Z.  f.  ang.  Chem."  1908,  21.  August.  S.  1777 
bis  1788.] 
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Zur  Geschichte  des  Eisenhüttenwesens 
im  Saargebiet.  In  Kastel  a.  d.  Prims  bestand 
eine  Hätte,  die,  wie  auch  die  meisten  anderen  der 
Umgegend,  in  der  Zeit  der  lothrlngUchen  Herrschaft 
auf  Veranlassung  der  herzoglichen  Domänialver- 
waltung  errichtet  war  und  am  26.  August  1621 
in  die  Hände  der  Familie  v.  Lenoncourt  überging, 
die  in  der  Geschichte  der  lothringischen  und  Saar- 
Industrie  eine  hervorragende  Rolle  spielt.  Von 
1764  ab  wird  Leopold  Choisi  und  von  1760  ab 
Peter  Martin  Binot  aus  Varenne  als  Besitzer 
(oder  Pächter?)  der  Hütte  genannt;  1785  ge- 
hörte sie  einer  Frau  Bourson  in  Paris.  Nach 
einem  aus  diesem  Jahre  stammenden  Berichte 
gehörte  zur  Hütte:  ein  Hochofen,  sechs  Frisch- 
feuer, zwei  Blechhämmer,  ein  Zainhammer,  ein 
Stampfwerk,  eine  Sagemühle  (oder  Eisenschneid- 
werk? scierie)  und  zwei  Kohlenschuppen. 

Bei  vollem  Betrieb  wird  der  Verbrauch  an 
Erzen  auf  täglich  10  000  Pfund  berechnet  oder 
auf  jährlich  64  000  Bütten  (cuvcaux),  wobei 
angenommen  wird,  daß  der  Hochofen  höchstens 
neun  Monate  im  Jahre  arbeiten  kann.  Die  Grabe, 
welche  das  Erz  lieferte,  lag  nur  500  Klafter 
von  der  Hütte  entfernt  und  wurde  im  Tagebau 
abgebaut.  Sie  wird  als  unerschöpflich  bezeichnet, 
denn  das  Lager,  welches  den  kalkhaltigen  Eisen- 
stein enthielt,  war  80  bis  50  Fuß  mächtig. 
Die  Erze  wurden  mit  der  Hand  aus  dem  Ton 
herausgelesen,  der  Preis  für  eine  Bütte  Erz 
stellte  sich  frei  Hütte  auf  2l/j  Son.  An  Holz- 
kohle wurden  zur  Verhüttung  der  Erze  bei  vollem 
Betrieb  täglich  20  Scheffel  verbraucht,  wovon 
2  bis  3  Scheffel  auf  das  Kösten  der  Erze  zu 
rechnen  sind,  in  9  Monaten  also  5400  Scheffel. 
Die  Frischarbeit,  d.  h.  die  Herstellung  des 
Schmiedeisens  aus  dem  Roheisen,  erforderte  für 
je  1000  Pfund  Schmiedeisen  9  Scheffel.  Da  die 
Hütte  auf  eine  Erzeugung  von  uogefähr  400  000 
Pfund  Schmiedeisen  eingerichtet  war,  würden 
bei  der  Frischarbeit  im  Ganzen  8600  Scheffel 
erforderlich  gewesen  sein.  Die  Schwierigkeit, 
diese  Mengen  Holz  zu  beschaffen,  mag  wohl  mit 
Ursache  gewesen  sein,  warum  das  Werk  1785 
zum  Stillstand  gekommen  war,  denn  die  loth- 
ringischen Wälder  wurden  auch  von  den  anderen 
Hüttenwerken  der  Nachbarschaft,  z.  B.  von  der 
Bettinger  Schmelze,  in  Anspruch  genommen, 
so  daß  man  auf  den  Bezug  von  Holz  aus  dem 
Kurfürstentum  Trier  und  dem  Herzogtum  Zwei- 
brücken hätte  zurückgreifen  müssen  Der  Preis 
für  Grobeisen  (gros  fers)  betrug  120  Llvres  für 
je  1000  Pfund,  für  Feineisen  139  bis  132  Livres. 
|  „Südwestdeutsche  Wirtschaftszeitung'  1 908, 
26.  Juni,  S.  162.] 

Javanische  Waffen  mit  Meteoreisen- 
pamor.  Es  ist  bekannt,  daß  ab  und  zu  kleine 
Mengen  Metcoreisen  verschmiedet  worden  sind  und 
daß  die  verkrümmten  Kamazit-  und  Taenitfiguren 
das  Urbild  für  den  damaszierten  Stahl  abgegeben 


haben.  Man  weiß,  daß  die  alten  mexikanischen 
Meteoreisenblöcke  im  Feuer  gewesen  sind,  über 
eine  handwerksmäßige  Verarbeitung  von  Meteor- 
eisen ist  bisher  aber  nie  berichtet  worden.  (?)  Jetzt 
hat  F.  Berwerth  der  Wiener  Mineralogischen 
Gesellschaft  fünf  Dolche  (Kris)  mit  kunstvoll 
eingeschmiedetem  „Metcoreisenpamor*  vorgelegt. 
Das  dazu  verwendete  Meteoreisen  stammt  vom 
Blocke  von  Prambanan,  der  im  Kraton  (Palast* 
des  Susuhunan  (Kaiser)  von  Solo,  Soerakarta 
auf  Mittel-Java  aufbewahrt,  wird.  Dieses  Meteor- 
eisen wird  als  Pamor  (Zeichnung,  Musten  nur 
für  die  Waffen  des  Fürsten  verwendet.  Dieser 
bat  nun  fünf  Kris  für  den  österreichischen  Kaiser 
schmieden  lassen,  wozu  vier  Monate  Arbeit  nötig 
waren.  So  oft  man  Meteoreisen  braucht,  legt 
man  den  Block  von  Prambanan  ins  Feuer,  bis 
er  weich  wird,  und  stemmt  mit  Hammer  und 
Meißel  so  viel  ab,  wio  man  braucht.  Der  Schmied 
des  Kaisers  von  Solo  soll  die  Pamorschmiede- 
kunst  mit  künstlerischer  Vollendung  ausüben. 
[„Tschermaks  Mineral.  undPetrogr.  Mitteil. -  1908 
I.  Bd.  26  S.  b06.] 

Dr.-Ing.  Frd.  Freise:  Berg-  und  hütten- 
männische Unternehmungen  in  Asien 
und  Afrika  während  des  Altertums. 
Enthalt  auch  einige  kleine  Beiträge  zur  Ge- 
schichte des  Eisens.  [„Z.  f.  B.,  H.  u.  S."  1908 
Heft  3  S.  347-416.] 

M.  F.  Nyströni:  Schwedische  Erfinder.* 
Der  Verfasser  macht  u.  a.  einige  Angaben  über 
folgende  für  die  Geschichte  des  Eisenhütten- 
wesens bedeutsam  gewordene  Männer:  Emanu^l 
Swedenborg,  Kristoffer  Polhem,  Sven  Rinman. 
G.  F.  Göransson,  de  Lava!,  Brinell,  Grönda). 
Kjellln.  [„Industrietidningen  Norden'  1908. 
27.  August,  S.  277-282.] 

Robert  Forrester  Mushet  (eine  bio- 
graphische Skizze). *  („Caas.  Mag."  1908*ugust- 
heft  S.  383  —  884]. 

R.  Seymour  Ramsdale:  William  James 
und  die  Geschichte  der  Eisenbahnen.  [„Engineer* 
1908,  U.August,  S.  162  —  168.] 

Ch.  Fremont:  Ursprung  des  Walzwerkes.* 
[„Rev.  Met."  1908   Augustbeft  S.  505-508.] 

James  H.  Baker:  Zur  Geschichte  der 
Kettenfabrikation  (vergl.  S.  1428  dieser  Nummer*. 
[„Ind.  W."  1908,  1.  Juni,  S.  641—644.] 

R.  P.  Ashton:  Kohle  und  Rauch- 
beUstigung  im  17.  Jahrhundert.  Aus- 
zugaus dem  Tagebuch  von  John  Evelyn.  [,  Trans* 
actions  of  the  Mining  and  Geological  Institute 
of  India"  1908  Juniheft  S.  75—80.] 

George  Turner:  Die  Eisenindustrie 
Englands.  Der  Artikel  zerfällt  in  folgende 
Abschnitte:  Eisenausfuhr  zur  Römerzeit:  Eisen* 
erzeugung  in  Kent  und  Sussex ;  der  Anteil 
Surreys  an  «ler  Industrie;   Eisenerzeugung  im 
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Westen;  Hochöfen  im  Forest  of  Dean;  Eisen- 
erzeugung  in  Somerset  und  Wilts  usw.;  die 
ehemalige  und  moderne  Eisenindustrie  in  Süd- 
Wales.    [„Ironm.",  22.  August,  S.  358-361.] 

Zur  Geschichte  der  Eisengießereien 
zu  Frankfurt  a.  M.  Kurzer  Auszug  aus  der 
anlaßlich  des  100  jahrigen  Bestehens  der  Handels- 
kammer zu  Frankfurt  a.  M.  herausgegebenen 
Festschrift.  Er  befaßt  sich  mit  den  Eisen- 
gießereien von  J.  S.  Fries  Sohn,  Job.  Friedr. 
Mack,  Julius  Wurmbach  und  Pli.  Mayfarth  &  Co. 
[«Mitteilungen  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
gießereien* 1903,  15.  Juli,  S.  203  — 204.] 

Dr.  8.  Neumann:  Das  Eisenhüttenwesen 
im  Jahre  1907.  [„Glückauf"  1908  Nr.  33 
S.  1177-1187.] 

Dr.  G.  Goldstein:  Die  Entwicklung  der 
deutschen  Roheisenindustrie  seit  1879. 
Schilderung  der  Verhaltnisse  in  der  Eisenindu- 
strie der  70er  Jahre  des  vorigen  Jahrhunderts. 
Rohei&enpreise  und  Selbstkosten  deutscher  und 
englischer  Hochofenwerke.  Verhandlungen  zwecks 
Einführung  eines  Roheisenschutzzolles  in  wirt- 
schaftlichen Vereinigungen  und  dem  Reichstag. 
[„Verh.  Gewerbfl."  1908,  V.  Heft  (Mai),  S.  175 
bis  214;  wird  fortgesetzt.] 

John  Geo.  Lelgh:  Bergbau  und  indu- 
strielle Fortschritte  in  Schweden.  (Be- 
schreibung einiger  schwedischer  Eisenwerke, 
z.  B.  Eskilstuna.  Sandwiken,  Bofors.)  [„Eng. 
Mag."  Augustheft  S.  678-699.] 

P.  E.  Kowalew:  Die  Lage  des  Berg-  und 
Hüttenwesens  in  Rußland  im  Jahre  1 90 6 .  [  „  Gorn.  J. " 
1906  Juliheft  S.  84 — 96.] 

Baum:  Kohle  und  Eisen  in  Nord- 
amerika. Die  Roheisenindustrie  in  den  Ver. 
Staaten.  Außenhandel  der  amerikanischen  Eisen- 
industrie. [„Glückauf"  1908,  18.  Juni,  S.  865 
bis  873;  4.  Juli,  S.  969-976.] 

R.  Bartling:  Die  Erhaltung  von  Erz-  und 
Mineral  vorraten.  Auszug  aus  einer  Rede  von 
Andrew  Carnegie.  [„Z.  f.  pr.  Geol."  1908  Juli- 
heft S.  287—291;  Augustheft  S.  351.] 

Bruno  Simmersbach:  Die  Eisen-  und 
Stahlindustrie  Nordamerikas  im  Jahre  1906.  Freie 
auszugsweise  Wiedergabe  nach  „The  Mineral  In- 
dustry«  Bd.  XV.  [„Z.  f.  B.,  H.  u.  S."  1908 
Heft  3  S.  421-436.] 

Bruno  Simmersbach:  Die  staatlichen  Prä- 
mien in  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  Kanadas. 
[,B.  u.  H.  Rund."  1908,  5.  Jnli,  S.  270  —  274.] 

Kanadas  Eisenindustrie  und  Hilfsquellen. 
[„Eng.  Min.  J."  1908,  29.  August,  S.  419.] 

Einheitliche  Namengebung  von  Eisen  und 
Stahl.  [„Bull.  Am.  Inst.  Min.  Eng."  1908  Juli- 
heft S.  615—620.] 


B.  Brennstoffe. 
1.  Holz  und  Holzkohlen. 

Hilding  Bergström  beschreibt  Verkoh- 
1  u  ngsöfen  verschiedener  Konstruktion  nebst  An- 
gabe der  dabei  erhaltenen  Nebenprodukte  nach 
Menge  und  Wert.  [,Tek.  TS  1908,  29.  August, 
Abt.  f.  Chemie,  S.  117-118.] 

R.  Sohl  man  berichtet  in  einem  Vortrag  vor 
der  ersten  allgemeinen  Schwedischen  Chemiker- 
Versammlung  in  Stockholm  über  Kohlungsversuche 
in  Bofors.*  [„Tek.  T."  1908,  22.  August.  Abt.  f. 
Chemie,  S.  103-104;  29.  August,  S.  106  —  107.] 

2.  Torf. 

Bötticher:  Torfkohle.  [„Braunkohle"  1908, 
18.  August,  S.  345  —  347.] 

Dr.  A.  Frank:  Ueber  Gewinnung  von 
schwefelsaurem  Ammonium  und  von  Kraftgas 
aus  Torf.  [„Z.  f.  ang.  Chem."  1908,  24.  Juli, 
S.  1597-1600.] 

Etwas  über  Torfgas  und  Torfbriketts.  [„In- 
dustritidningen  Norden"  1908,  24.  Juli,  8.  235.1 

3.  Steinkohle  und  Braunkohle. 

Brennstoff  kosten,  Heizwert  und 
Dampfpreis.  Abdruck  und  Erläuterung  einer 
von  \V  a  1 1  e  r  D  ü  r  r  in  München  verfaßten  Zahlen- 
tafel, in  der  die  Beziehungen  zwischen  obigen 
drei  Faktoren  bei  bestimmten  Werten  der  Warme- 
ausnützung  aus  dem  Heizwerte  der  Brennstoffe 
niedergelegt  sind.  [BZ.  d.  Bayer.  Rev.-V."  1908, 
15.  Juli,  S.  133-135.] 

Dr.  Aufhauser:  Bewertung  der  Kohlen 
nach  dem  Heizwert.  [„Z.  f.  Dampf k.  u.  M." 
1908,  31.  Juli,  S.  293  —  295.] 

Dr.  M.  Pöpel:  Die  Steinkohlen- 
industrie. Erwähnung  der  aus  der  Steinkohle 
zu  gewinnenden  Erzeugnisse.  („Z.  d.  V.  d.  I." 
1908,  18.  Juli,  S.  1162—1164.] 

Dr.  Rudolf  Deleskamp:  Das  Braunkohlen- 
vorkommen am  Südabhang  des  Taunus  und  im 
unteren  Maintale.  [„Braunkohle"  1908  Nr.  28 
S.  381  —  384.] 

Dr.-Ing.  F.  F reise:  Die  Braunkohlenlager- 
statten  des  hohen  Westerwaldes.  [„Z. f.  pr.  Geol." 
1908  Juniheft  S.  225  —  237.] 

H.  E.  Böker:  Die  Entwicklung  der  rheini- 
schen Braunkohlenindustrie  und  ihre  Bedeutung 
für  die  Hausbrandversorgung  des  westlichen  und 
südlichen  Deutschlands.  (Fortsetzung  folgt.) 
[„Glückauf"  1908,  22.  August,  S.  1219—1228; 
29.  August,  S.  1252-1262.] 

N.  W.  Lord:  Brennstoffe  in  den  Ver- 
einigten Staaten.  Vergleichende  Gegenüber- 
stellung einiger  typischer  Vertreter  verschiedener 
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Kohlenarten.  Mitteilung  Ihrer  chemischen  Ana- 
lysen und  Heizwerte.  [„Ind.  W.«  1908,  20.  Juli. 
S.  849  —  851.] 

Thomas  T.  Read:  Kohle  in  China.  [„Eng. 
Min  J."  1908,  27.  Juni,  S.  1296-1297.] 

M.  Dennstcdt  und  R.  Bünz:  Die  Gefahren 
der  Steinkohle.  1.  Die  Explosiongefahr.  2.  Die 
Selbstentzündlichkeit.  [„Z.  f.  ang.  Cbcm."  1908 
Nr.  21  S.  1060  —  1064;  Nr.  35  S.  1825-1835.] 

Horace  C.  Porter  und  F.  K.  Ovitz:  Die 
flüchtige  Substanz  der  Kohle  unter  verschiedenen 
Bedingungen.  [„Eng.  News»  1908,  27.  August, 
S.  237-238.] 

Joseph  A.  Holmes:  Die  Untersuchung 
der  Brennstoffe  durch  die  technologische  Abteilung 
der  Geologischen  Landesanstalt  In  den  Ver- 
einigten Staaten.  [„Bull.  Am.  Inst.  Min.  Eng." 
1908  Juliheft  S.  531—545.] 

Randolph  Bölling:  Chemische  Kontrolle 
der  Kohlenwaschen.  [„Eng.  Min.  J."  1908, 
29.  August,  S.  424-426.] 

E.  Ruland-Klein:  Ueber  moderne  Auf- 
bereitung von  Kohle  und  Erz.*  [„Oest.  Z.  f. 
B.  u.  H."  1908  Nr.  80  S.  366-370,  Nr.  31 
S.  384—389.] 

Clifford  D.  Meeker:  Brikettierte 
Kohle  in  Brooklyn.*  Enthalt  Abbildung  und 
Beschreibung  einer  Brikettierungsanlage  von 
Robert  Devillers  in  Brooklyn.  [„Eng.Rec."  1908, 
15.  August,  S.  178—180.] 

Gertner:  Ueber  Entstaubungsanlagen  In 
Braunkohlen-Brikettfabriken.  [„Z.  f.  B.,  H.  u.  S." 
1908  Nr.  2  S.  257-346.] 

Kohlenteer  als  Bindemittel  für  Briketts. 
[„Ir.  Coal  Tr.  Rev."  1908,  31.  Juli,  S.  489 
bis  490.] 

Bindemittel  für  Kohlenbriketts.  [„Eng.  News" 
1908,  25.  Juni,  S.  694.] 

„Coalesine" ,  ein  Brennmaterial  aus 
Müll.  Von  Interesse  dürfte  ein  von  Herbert 
G.  Coales  zu  Market  Harborough  ausgearbeitetes 
Verfahren  sein,  durch  das  die  Ueberführung  von 
Müll  in  Brennmaterial,  „Coaleslne-,  bewirkt 
wird;  das  Brennmaterial  kommt  in  Brikettform 
in  den  Handel  und  soll  sich  zum  Helzen  von 
Kesseln  eignen.  Um  ein  brauchbares  Brenn- 
material zu  erhalten,  wird  der  Müll  zuerst  pul- 
verisiert, wodurch  ein  gleichmäßiges  und  feines 
Material  erhalten  wird.  Dasselbe  wird  sodann 
mit  Teerverbindungen  gemischt,  um  eine  Des- 
infektion zu  bewirken,  gleichzeitig  aber,  um 
durch  ein  gutes  Bindemittel  den  Brennwert  des 
Materials  zu  erhöhen.  Zur  Erlangung  einer 
zweckdienlichen  Form  zum  Lagern  als  auch  für 
die  Verbrennung  wird  das  Ganze  zu  Briketts 
gepreßt.  Die  Ueberführung  der  verschieden- 
artigen Bestandteile  des  Mülls  in  die  Pulverform 


ist  erst  durch  das  Zerstäubungsverfahren  der 
„Patent  Llghtning  Crusher  Company*  zu  South- 
wark  ermöglicht  worden. 

Die  Wahl  von  Teer  als  Deslnfektions-  und 
Bindemittel  ist  wegen  seines  hohen  Brennwertes 
von  großer  Bedeutung.  Trotz  dieses  hohen 
Brennwertes  ist  die  Benutzung  von  Teer  allein 
als  Brennmaterial  in  der  Praxis  schwierig,  da 
derselbe  in  der  Hitze  durch  den  Rost  läuft, 
außerdem  eine  starke  Rauchentwicklung  bedingt. 
Es  wird  daher  bei  dem  „Coaleslne^-Brennstoff 
nur  eben  80  viel  Teer  verwendet,  als  zur  Des- 
infektion und  Bindung  des  pulverisierten  Mülls 
erforderlich  ist ;  hierdurch  wird  auch  die  schäd- 
liche Rauchbildung  vermieden.  Durch  den  Teer- 
zusatz wird  der  Brennwert  des  pulverisierten 
Mülls,  je  nachdem,  um  60  bis  1 00  °/o  gesteigert- 
Die  Kosten  einer  vollständigen  Anlage  zur  Er- 
zeugung von  1 0  000  t  Briketts  jährlich  belaufen 
sich  auf  40  000  Jt>.  Die  Herstellungskosten 
von  1  t  Briketts  einschließlich  aller  Unkosten 
betragen  4  Jt.  Der  Heizwert  von  „CoalesineV 
Brennstoff  ist  geringer  als  der  guter  Kohlen 
und  beträgt  ungefähr  ein  Drittel  desselben.  Die 
Verwendung  kann  also  nur  dann  in  Frage  kommen, 
wenn  die  Tonne  Kohlen  mehr  als  dreimal  so 
teuer  ist,  als  die  Tonne  „Coalesine^-Briketu. 
Dieselben  können  zur  Heizung  von  Dampfkesseln 
ohne  besondere  Feuerungseinrichtungen  benutzt 
werden,  auch  mit  Kohlen  zusammen.  [„Eng.  Rev.* 
1908  Juniheft  S.  388-390.] 

4.  Koks. 

C.  Still:  Kritische  Streifzüge  durch  da* 
technische  Gebiet  der  Koksindustrie.*  [„ Glück- 
auf 1908,  4.  Juli,  S.  961-969.] 

Neue  Koksofenanlagen  nach  System  Koppers.* 
[„Ir.  Coal  Tr.  Rev.«  1908,  24.  Juli,  S.  377  — 380.] 

Ein  Verfahren,  um  Koks  ohne  Wasser 
zu  löschen,  wurde  dem  Amerikaner  Ch. 
E.  Arnold  patentiert.  Der  aus  dem  Ofen  aus- 
gestoßene Koks  gelangt  in  eine  luftdicht  abge- 
schlossene Kammer  (vgl.  Abbild.  1),  durch  welche 


Abbildung  1.  KokBlöschvorrichtung. 
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ein  Strom  passiver  Gase  (Stickstoff  oder  Kohlen- 
saure) geleitet  wird.  Die  Gase  werden  durch 
Kühlschlangen  mit  Wasser  abgekühlt  und  können 
wiederholt  verwendet  werden,  bis  der  Koks 
unter  seinen  Entzündungspunkt  abgekühlt  ist. 
Das  Erzeugnis  soll  ein  sehr  fester  wasserfreier 
Koks   sein.     [„Eng.  News"    1908,    18.  Juni, 

5.  666;  „Ir.  Tr.  Rev."  1908,  28.  Juli,  S.  156.] 

F.  Fi  es  chi:  Ein  neues  Koksofen-System.* 
[„Eng.  Min.  J."  1 908,  22.  August,  S.  378  -  382.] 

James  W.  Knowlton:  Kokserzeugung  im 
nordwestlichen  Virginien.  [.Eng.  Min.  J.u  1908, 
29.  August,  S.  426-427.] 

Abbildung  und  Beschreibung  der  Hamilton- 
Koks -Verlade -Vorrichtung.*  [„lr.  Age*  1908, 
23.  Juli,  S.  231—232.] 

Dr.  Terneden:  Künstliche  und  natürliche 
Gasreinigungsmassen.     [,J.  f.  Gasbel.*  1908, 

6.  Juni,  S.  490  —  492.] 

Dr.  Becker:  Raseneisenerz  und  Lux- 
masse. [.J.  f.  Gasbel.44  1908,  6.  Juni,  S.  492.] 

Die  größte  Koksofengasmaschinen- 
Zentrale  der  Welt.*  Beschreibung  der  Anlage 
des  Eschweiler  Bergwerkvereins  auf  der  Grube 
„Anna  II"  bei  Alsdorf.  [„Gieß.-Zg."  1908, 
1.  Juli,  S.  895  bis  398.] 

Battig:  Vergleich  der  Betriebsresultate 
zweier  Koksgaszentralen.  [„Glückauf"  1908, 
25.  Juli,  S.  1075-1077.] 

A.  Berthold:  Beitrag  zur  Bestim- 
mung der  Koksauabeute  aus  Kohlen. 
Die  Abhandlung  weist  auf  die  Wichtigkeit  hin, 
für  die  Bestimmung  der  Koksausbeute  aus  Stein- 
kohlen nur  Platintiegel  von  ganz  bestimmten 
Dimensionen  zu  verwenden.  [,J.  f.  Gasbel.*1 
1908,  11.  Juli,  S.  628-680.] 

E.  J.  Constam  und  E.  A.  Kolbe:  Stu- 
dien über  die  Entgasung  der  haupt- 
sächlichsten Steinkohlentypen.  Ver- 
suche mit  1 1  verschiedenen  Steinkohlen  aus  Nord-, 
Mittel-  und  Südfrankreich,  einer  spanischen  Kohle 
aus  den  Pyrenäen,  sowie  einem  französischen 
Lignit.  Mitteilung  der  chemischen  Zusammen- 
setzung und  der  Heizwerte  der  Ausgangsmate- 
rialien, der  Destillationsprodukte  sowie  der  Peche. 
l„J.  f.  Gasbel.»  1908,  25.  Juli,  8.  669-673; 
1.  August,  S.  693 — 699.] 

H.  Bunte:  Leistungsversuche  an 
Vertikal öfen  auf  den  Gaswerken  in  Berlin- 
Mariendorf  und  Zürich-Schlieren.  („J.  f.  Gasbel." 
1908,  27.  Juni,  8.  589—591.] 

A.  Thau:  üeber  mechanische  Planiervor- 
richtungen.* [.Glückauf*  1908  Nr.  32  S.  1149 
bis  1153.] 

Produktion  Großbritanniens  an 
schwefelsaurem  Ammoniak  im  Jahre 
1907.   Nach  dem  Bericht  der  Firma  Bradbury  & 


Hirsch  in  Liverpool  wurden  an  schwefelsaurem 

Ammoniak  geliefert: 

Von  den  Gaswerken   162  000  t 

„     „    Hochöfen   22  000 1 

,  ,    Schieferdeatillationen  ....  51  000  t 

„  „    Kokereien  n.  Kraft^aswerken  81  000  t 

Zusammen   816  000  t 
[, Glückauf«  1908,  4.  Juli,  S.  977  —  979.] 

5.  Petroleum. 

L.  Demaret:  Die  Petroleumlagerstätten  Ru- 
mäniens.* [„Ann.  Min.  Belg."  1908,  Tome  XIII, 
3.  Liv.,  S.  689-778.] 

Die  rumänische  Petroleumindustrie  im  Jahre 

1907.  [„Chem.Ind."  1 908, 1.  Juni,  S.  839— 342.] 
G.  J.  Kellner:  Petroleum  in  der  Orange 

River  Colonle  (Südafrika).  [„Z.  f.  pr.  Geol." 
1908  Juliheft  S.  283  —  284.] 

Die  Entwicklung  der  rumänischen  Petroleum- 
Industrie  im  Jahre  1907.  („Petrol."  1908, 
1.  Juli,  S.  1005-1010.] 

Heizen  mit  Kohle  und  flüssigem 
Brennstoff  zugleich.  Es  werden  die  Er- 
gebnisse einiger  Versuche  zur  Kesselfeuerung 
mit  gemischtem  Brennmaterial  angegeben.  [„Ir. 
Coal  Tr.  Rev."  1908,  28.  August,  S.  864—865.] 

6.  Naturgas. 

Maryan  Wielczynski:  Zur  Erdgasver- 
wendung in  Boryslaw.  [„Petrol.14  1908,  17.  Juni, 
S.  947-948.] 

7.  Generatorgas  und  Wassergas. 

Jul.  Voigt:  Ueber  den  Einfluß  des  Wasser- 
dampfes und  des  Strahlungsverlustes  der  Ver- 
gasungszone auf  die  Vergasung  fester  Brenn- 
stoffe im  Gaserzeuger.*  [„Met."  1908  Nr.  18 
S.  383  —  386;  „Dampfk.  u.  M.tt  1908  Nr.  34 
S.  323—327.] 

W.  Heym:  Die  Vernichtung  des  Teers  in 
Gasgeneratoren.  [„Gasm.-T."  1908  Juliheft  S.  56 
bis  58.] 

Du  Bois-Sauggas-Generator.*  Die  in  der 
Quelle  abgebildete  und  kurz  beschriebene,  von 
Peter  Ey ermann  für  die  Du  Bois  Iron  Works 
konstruierte  Generatoranlage  soll  mit  den  Natur- 
gasanlagen in  Wettbewerb  treten.    [»Ir.  Age* 

1908,  13.  August,  S.  440-441.] 

Kraftanlagen  mit  Generatoren  in  den  Ver- 
einigten Staaten.  [„Braunkohle"  1908,  4.  August, 
S.  317—322.] 

Ein  neues  Leucht-  und  Heizgas.  [„Braun- 
kohle" 1908,  18.  August,  8.  353.] 

Em.  Lemaitre:  Das  Wassergas.  Dar- 
stellung und  Verwendung  von  Wassergas  für 
hüttenmännische  Zwecke.  („Rev.  univ."  1908 
Juliheft  S.  1-30.] 
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Die  explosive  Verbrennung  von  Kohlenwasser- 
stoffen. Besprechung  des  Vortrags  von  Prof. 
W.  A.  Bone  vor  der  Royal  Institution  in 
London.  f„J.  f.  Gasbel."  1908,  1.  August, 
S.  706  —  708.] 

C.  Feuerungen. 

Ranchfrage. 

Ueber  die  Rauch-  und  Rußfrage,  insbeson- 
dere vom  gesundheitlichen  Standpunkte,  und  eine 
Methode  des  Rußnachweises  in  der  Luft.  [#.T.  f. 
Gasbel.*  1908  Nr.  81  S.  709—710.] 

Alonilnothermie. 

H.  Goldschmidt:  Neue  Thermitreaktionen. 
[„Z.  f.  Elektroch."  1908,  2H.  August.  S.  558.] 

Unter  dem  Titel  .Reactions"  gibt  die 
.Goldschmidt  Thermit  Company*  in  New-York 
nunmehr  eine  besondere,  der  Aluminothermle  ge- 
widmete Vierteljahrsschrift  lieraus.  Das  uns  vor- 
liegende erste  Heft  umfaßt  24  gut  ausgestattete 
Seiten  und  bringt  Berichte  aus  den  verschiedenen 
Anwendungsgebieten  der  Aluminothermie. 

Autogene  8ch weiflang. 

Autogene  Schweißung  von  Gußstücken.*  f„Z. 
f.  Dampf k.  u.  M."  1908,  28.  August,  S.  336.] 

Sauerstoff- Azetylen- Schweiß-  und  Schneide- 
vorrichtung. [,Ir.  Äge*  1908.  16.  Juli,  S.  176.] 

D.  Feuerfestes  Material. 

Fr.  J.  Bywater:  Feuerfestes  Material. 
Verfasser  erörtert  den  Ursprung  und  die  Zusammen- 
setzung der  feuerfesten  Tone  und  Quarze,  sowie 
ihre  Untersuchung,  ebenso  wie  die  Zusammen- 
setzung und  Prüfung  feuerfester  Steine.  Auf 
Grund  umfangreicher  Untersuchungen  kommt  er 
zu  folgendem  Schluß:  Feuerfeste  Tone  und 
Steine  leiden  nicht,  wenn  sie  der  Witterung 
ausgesetzt  werden,  doch  soll  man  sie  in  solchen 
Füllen  nach  dem  Einbau  sehr  langsam  erhitzen. 
Dinassteine  und  ähnliches  Material  müssen  vor 
der  Witterung  geschützt  werden.  Gute  britische 
Schamottsteine  ertragen  maßig  hohe  Temperaturen 
sehr  gut,  bei  höheren  Temperaluren  ist  ihnen 
deutsche  Ware  teilweise  Uberlegen.  Die  Ursache 
hierfür  liegt  darin,  daß  die  deutschen  Werke 
ihr  Material  wissenschaftlich  untersuchen  und 
ihm  ein  sehr  sorgfältiges  Studium  durch  vor- 
züglich geschulte  Kräfte  widmen.  Wilbrend 
früher  das  Festland  von  England  mit  feuer- 
festem Material  versorgt  wurde,  ist  heute  da« 
Umgekehrte  der  Fall.  Die  deutschen  Gas- 
retorten halten  oft  doppelt  so  lange  wie  die 
englischen.  Da  die  in  der  Gasindustrio  ange- 
wandten Temperaturen  in  Zukunft  eher  höber  denn 
niedriger  werden  als  heute,  ist  es  höchste  Zeit, 
daß  die  englischen  Fabrikanten  sich  bemühen,  ein 
besseres  feuerfestes  Material  zu  erzeugen  als 
bisher.  [ „Chem.-Zg.*  1908.  22.  Juli,  S.  699.] 


F.  Cornu:  Ueber  die  mineralogische  Zu- 
sammensetzung künstlicher  Magnesit- 
steine, insbesondere  über  ihren  Gehalt  an  Perikla/ . 
Der  Veitscher  Magnesit  wird  sechs  Stunden  lang 
bei  höchster  Weißglut  zu  Sintermagnesit  ge- 
hrannt, das  Pulver  desselben  wird  dann  mit  einem 
teerartigen  Bindemittel  versetzt,  durch  Druck 
(300  at)  in  Ziegelform  gepreßt,  getrocknet, 
längere  Zeit  im  Mendhcimofen  gebrannt  und  so 
zu  Magnesitziegeln  verarbeitet.  Der  Sinter- 
magnesii  besteht  aus  stark  lichtbrechendem, 
isotropem,  amorphem  Magnesiumoxyd  und  kleinen 
braunlichen  Körnchen  (?  eisenreichem  Periklasi, 
die  beide  Mikrolithen  von  Magnesioferrit  (?) 
enthalten.  Die  Magnesitziegel  bestehen  über- 
wiegend aus  Periklas,  ferner  Magnesioferrit  (mit 
jenem  zusammen  94  "'o)  und  Glaskitt,  welcher  etwa 
68°/0SiOt,  29>  CaO  und  13  7oAltO,  enthalt. 
[„Zentralbl.  f.  Min.  u.  Geol.*  1908  S.  305  — 310 
durch  „Chem.  Zentralblatt*  1908,  15.  Juli,  S.  191.] 

Die  Bauxitgewinnung  im  Jahre  1907. 
Die  Bauxitförderung  der  Vereinigten  Staaten 
betrug  im  Jahre  1907  99  340  t  im  Werte  von 
2  017  386  JC.  Die  Förderung  Ist  in  den  letzten 
Jahren  stetig  gestiegen;  dieselbe  belief  sich 

t  Jt 
im  Jahre  1005  auf  48  000  im  Werte  Ton  1  009  226 
„      „     1906    ,   76  537    „      „       »    1  546  906 
„      .     1907    .   99  340   „      ,       ,    2017  386 

Die  Steigerung  des  Jahres  1907  gegen  das 
Vorjahr  betrug  etwa  30°/o.  Durch  die  eigene 
Förderung  wird  jedoch  der  ebenfalls  stetig  wach- 
sende Verbrauch  der  Vereinigten  Staaten  nicht 
gedeckt.  Folgende  Tabelle  gibt  einen  Ueberblick 
über  Förderung,  Einfuhr  und  Verbrauch  der 
letzten  drei  Jahre: 


Förderung 

Verbraacb 

» 

X 

1 

1905          48  900 

11  913 

60  813 

1906           76  537 

18094 

94  631 

1007           99  340 

25  467 

124  807 

Die  Weltförderung 

betrug  in 

den  Jahren 

1905  und  1906: 

Vereinigte  Staaten  . 

1 

48  900 

1 

76  537 

Prankreich  

108  000 

117  780 

Großbritannien  .  .  . 

7  416 

6  760 

Ingesamt 

159  316 

2Ü1  077 

Oesamtwort  in  Jt 

l  910  622 

2  568  455 

In  den  Voreinigten  Staaten  ist  im  letzten  Jahre 
ein  neues  ßauxitvorkommen  entdeckt  worden 
und  zwar  in  Wilkinson  County  in  Georgia. 
Analysen  von  Proben  dieser  neuen  Lager  haben 


folgende  Resultate  ergeben: 


l 

8 

Al,03   .  .   .  . 

.  .  57,58 

52,92 

55,21 

SiO»  

9,38 

10,17 

12,40 

7,66 

0,96 

Ti  O«  

.  .  2,76 

2,30 

2,15 

gob.  HjO.  .  . 

.  .  29,12 

26,55 

29,10 

hygr.  HtO  .  . 

.  .  0,35 

0,35 

0,33 
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Schätzungsweise  enthalt  dieses  neue  Lager 
mehr  als  100  000  t  Bauxit,  eine  genauere  Be- 
stimmung kann  jedoch  erst  nach  eingehenderen 
Untersuchungen  erfolgen.  Aus  Indien  wird  eben- 
falls die  Entdeckung  aluminiumhaltlger  Laterit- 
Yorkommen  von  ungeheurer  Ausdehnung  ge- 
meldet. Laterit  ist  jedoch  eisenreicher  als 
Bauxit. 

Seine  Hauptverwendung  findet  der  Bauxit  als 
Ausgangsmaterial  bei  der  Aluminiumgewinnung; 
ferner  zur  Darstellung  von  Aluminiumsalzen,  zur 
Herstellung  künstlicher  Schleifmittel  und  von 
Bauxitsteinen,  die  als  feuerfeste  Steine  Ver- 
wendung finden,  da  sie  vorzüglich  den  zer- 
störenden Wirkungen  von  Metallbädern  bei  hohen 
Temperaturen  widerstehen;  so  namentlich  bei 
basischen  Martinöfen,  Bleiraffinationsöfen,  Kupfer- 
sehmelzöfen  sowie  drehbaren  Portlandzement- 
öfen.  Bei  der  Fabrikation  der  Bauxitziegel  erfolgt 
zunächst  eine  Entfernung  der  freien  Kieselsaure 
durch  Waschen,  sodann  ein  Brennen  bei  etwa 
13T06C.  Unterhalb  von  1310«  C  findet,  kein 
oder  doch  nur  ein  geringes  Sintern  statt. 

Um  dem  gebrannten  Material  wieder  die 
erforderliche  Bindefähigkeit  zu  verleihen,  wird 
dasselbe  mit  feuerfestem  Ton,  kieselsaurem  Kalium 
oder  Kalk  versetzt.  Die  geformten  Steine  werden 
nach  dem  Trocknen  bei  hohen  Temperaturen 
gebrannt,  wodurch  sie  äußerst  hart  und  fest 
werden.  Für  Martinöfen  sind  Steine  mit  hohem 
Tonerde-  und  niedrigem  Kieselsäuregehalt  er- 
forderlich; je  reiner  die  verwendete  Tonerde 
war,  desto  bessere  Resultate  ergeben  sich.  Die 
knotenförmigen  Bauxite  eignen  sich  bierfür  am 
besten,  da  sie  einen  höheren  Tonerdegehalt  auf- 
weisen als  die  übrigen  Arten  des  Vorkommens. 
I'urch  Aussuchen,  Waschen  und  Sieben  des 
reinsten  Bauxits  auf  der  Grube  wird  dieses 
Material  erhalten.  Wie  neuere  Versuche  ergeben 
haben,  liefern  Steine  mit  weniger  als  12  °/o  Kiesel- 
saure zufriedenstellend  Resultate  und  finden  im 
Martinofen  ebensogut  Verwendung  wie  Magnesit- 
steine. Der  Grund  für  diese  Widerstandsfähigkeit 
des  Bauxits  gegen  die  zerstörende  Wirkung  durch 
das  Metallbad  und  die  basische  Schlacke  beruht 
wohl  nach  Beobachtungen  von  Sir  William 
Siemens  hauptsachlich  darauf,  daß  der  Bauxit 
infolge  der  intensiven  Hitze  des  Ofens  in  eine 
feste  und  harte  Schmirgelmasse  verwandelt  wird, 
die  kaum  von  Stahlwerkzeugen  angegriffen  werden 
kann  und  den  mechanischen  und  chemischen 
Wirkungen  sowie  denen  der  Wärme  zu  wider- 
stehen vermag.  Die  Erfahrungen  mit  Bauxit- 
ziegeln bei  den  Drehöfen  in  dor  Portlandzernent- 
Fabrikation  sind  ebenso  äußerst  zufriedenstellend, 
wie  auch  Versuche  im  Blei-  und  Kupferhütteu- 
hetriebe  eine  fünf-  bis  sechsmal  längere  Lebens- 
dauer der  Bauxitziegel  gegenüber  den  gewöhnlich 
gebrauchten  kieselsäurehaltigen  Ziegeln  ergeben 
haben.    [.Min.  J.*  1908,  13.  Juni,  S.  722.] 


S.  Wologdine  macht  einige  vorläufige  Mit- 
teilungen über  die  Wärmeleitung,  Porosität  und 
Gasdurchlässigkeit  feuerfester  Materialien.  [„Bull. 
S.  d'Enc."  1908  Nr.  6  S.  820  —  821.] 

Feuerfeste  Steine.  Qualitätsfragen  von  Scha- 
mottesteinen. [„Gieß.-Zg."  1908,  15.  August, 
S.  493  —  496.] 

Einwirkung  der  Hitze  auf  feuerfeste  Stoffe. 
[„Tonind.-Zg."  1908  Nr.  74  S.  1123  —  1127.] 

Koks-  und  Kupolofenziegel.  Beant- 
wortung der  Frage:  Welche  feuerfesten  Ziegel 
(basische  oder  saure)  werden  in  Rheinland  und 
Westfalen  für  Koks-  und  Kupolöfen  im  allge- 
meinen benötigt.  [  „Tonind.-Zg."  1908,  23.  Juni, 
S.  1117.] 

Feuerfeste  Waren  in  Schweden,  f  „  Tonind.-Zg. u 
1908,  6.  August,  S.  1392  —  1394.] 

E.  Schlacken 

Dr.  H.  Passow:  Die  Verwendung  der 
Hochofenschlacken.  Dieser  wie  der  nach- 
stehende Artikel  enthält  eine  Kritik  des  Colloseus 
Verfahrens.    [„Met."  1908,  Nr.  14,  S.  410.] 

Zement  aus  Hochofenschlacke.  [„Tonind.-Zg." 
1908  Nr.  81  S.  1235.] 

F.  Erze. 

A.  Couroux:  Die  Eisenerze  der  Welt 
und  die  Bedeutung  der  Erzvorkommen  im 
Bassin  von  Briey.  Verfasser  bespricht  der 
Reihe  nach  die  Erzverhältnisse  der  Vereinigten 
Staaten,  Deutschlands,  Großbritanniens  und  Frank- 
reichs. Wahrend  das  letztgenannte  Land  mit 
31/*  Millionen  Tonnen  im  Jahre  1907  den  vierten 
Platz  unter  den  roheisen erzeugenden  Ländern 
einnimmt,  stand  es  hinsichtlich  der  Eisenerz- 
fönlerung  mit  8  481000  t  im  Jahre  1906  an 
fünfter  Stelle.  Frankreich  besitzt  verschiedenerlei 
Erzsorten,  allein  die  meisten  Lagerstätten  sind 
erschöpft  und  liefern  nur  noch  unbedeutende 
Mengen,  nur  die  lothringischen  Erze  nehmen 
von  Tag  zu  Tag  an  Bedeutung  zu.  In  der 
Champagne  gewinnt  man  kaum  noch  100000  t 
oolithlsches  Elsenerz;  die  Gruben  von  Mazenay 
und  Change  im  Departement  Saöne- et -Loire 
(30  km  von  Creusot  )  geben  jährlich  kaum  60000  t 
Brauneisenerz;  in  Berry  ist  die  Förderung  fast 
Null,  kaum  3000  t  im  Jahre.  Die  Bretagne 
liefert  etwa  80  000  t  im  Jahre,  allein  die  ganze 
Förderinenge  geht  nach  England.  Einige  Braun- 
eisenerzgruben finden  sich  noch  in  den  Departe- 
ments Lot-et-Garonne  und  Loire-  lnferieure. 
Spateisensteine  gibt  es  in  Ariege  und  Isere. 
allein  alle  diese  Gruben  zusammengenommen  liefern 
kaum  400000  t  im  Jahre.  In  den  Ost-Pyrenäen 
ist  der  Erzbergbau  noch  ziemlich  flott,  das 
ganze  Förderquantum  von  300000  t  ireht  jedoch 
nach  England.  Die  Normandie  bat  im  letzten 
Jahre    290  000  t  Erz   geliefert,    wovon  aber 
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237  000  t  ausgeführt  wurden,  131000  t  davon  vorkommen  heißen  La  Marte  und  Protectora; 

gingen  nach  Westfalen,  die  restlichen  106  000  t  die  letztgenannten  Erze  sind  die  besseren,  sie 

aber  nach  England.    Wie  schon  oben  erwähnt,  ergeben  bei  der  Analyse: 

liefert  die  Hauptmenge  (mehr  als  85  °/o)  der  %  % 

französischen  Eisenerze  das  Departement  Meurthe-  ^18en   •  •  •  •   B'»^      K»lk  &<™ 

et-Moselle.    Man  schätzt  den  Erzvorrat  daselbst  Kie»t?säure  *  *     4  41        *e*nM1*  •  ♦ 

auf  mehr    als   2^,   Milliarden   Tonnen.    Im  Der  Erzvorrat  ^M  auf  7  Millionen  Tonnen 

Jahre  1906  lieferte  das  genannte  Departement  hfttzt.    r  Echo  dea  M 1908   13.  AugU8t, 

7  841  000  t  Erz,   gegen  500000  t   im  Jahre  g  81Qi 

1871.    Die  Ausbeutung   erfolgt   in  den   drei  ,     ,      ™.  ,r  ™ 

Hauptbezirken:  Longwy,  Nancy  und  Briey.  „  ?l«  ^"f?^™ 

„                                  .            ,  Cumherland,  England.*    [„Eng.  ihn.  J."  1908, 

Zurzeit  sind  acht  Gruben  in  normaler  Aus-     22  August  S  357  863  1 

beutung  begriffen,  nämlich:  'w.mi*      «  t>uh'      u   •      *  • 

1MT          19M  William  B.  Phillips  berichtet  in  ein- 

,            ,  gehender  Weise  über  die  Brauneisenerzlager- 

Homecourt  .  .  .mit   1  181  000   1029  267  statten  Alabamas.  Geologische  Bemerkungen. 

Auboue  -     1 2?*  ?™     9.il  VJl  Statistische  Angaben  über  Förderung  und  Ver- 

MoutierB   .   .    .   .     «         619  250      483  783  ,  .     ,      ,            T  ,        *  r   t     a      «  1  ö/\c 

joeuf.                        854  500     920  428  brauch  in  den  letzten  Jahren.*  [„Jr.  Age"  1908, 

Landret*  .  .  .  .    "       289  500      105  437  4.  Juni.  S.  1788—  1 790 ;  1 1 .  Juni, S.  1856 — 1867; 

Tncqnegnieux  .  .    „       288  500      104  616  25.  Juni,  S.  2008-2010;  9.  Juli,  S.  108—109; 

Pienne                            253  000      123  690  fi    A  uffuat   S  3811 

Sener                                91  000         5  156  b.  AUgUSt.  ö.  3Ö1.J 

 „    ,                                 „  ,  Edwin  C.  Eckel:  Eisenerze  aus  dem 

Den  Schluß  des  beachtenswerten  Artikels  Gray-Erzrevier  im  östlichen  Alabama, 
bilden  ins  Einzelne  gehende  Angaben  über  die  0bwoh,  man  8eU  einigen  Jahren  dem  Hamatitr 
vorhandenen  Erz-honzesslonen,  bezüglich  welcher  vorkommen  in  Talladega County ,  Alabama,  größere 
wir  auf  die  Quelle  selbst  verwehen  n>ü8«en  Aufmerk8amkeit  zagewendet  hat,  ist  doch  biaher 
[„Mem.  S.  Ing.  civ.«  1908  Nr.  5  S.  745-775.]  nQch  weQ.g  dar-bcr  ln  ^  0effentlichkeit  ge- 
F.  Kerforne:  Eisenerzvorkommen  drangen.  Die  Erze  erstrecken  sich  von  der 
vonCoatquidan.  Deber  diese  zwischen  Guer  Stadt  Talladega  südwestlich  bis  gegen  Sylacauga 
und  Beignon,  südlich  der  Straße  von  Ploermel  zu  erzführende  Gebiet  reicht  20  englische 
nach  Vannes  gelegenen  Erzvorkommen  berichtet  Meilen  von  Nordost  nach  Südwest  und  ist 
der  Verfasser  der  „Academie  des  Sciences" :  Der  2  engUsche  Meilen  breit,  doch  nehmen  die  Erz- 
Abbau  der  seit  einer  gewissen  Zeit  aufgegebenen  iager  selbst  nur  einen  Teil  davon  ein.  Um  die 
Lager  datiert  schon  aus  dem  Jahre  1825.  Nach  Erforschung  dea  Reviers  haben  sieh  die  »Gray 
de  Fourcy  befindet  sich  das  Lager  in  Sand-  Qre  Iron  Company",  die  mit  der  „Shelby  Iron 
stein  eingebettet,  vermischt  mit  Ablagerungen  von  Company"  eng  verbunden  ist,  und  die  .Alabama 
weißem  Ton,  und  bildet  einen  Teil  derselben  Qre  and  Iron  Company"  bemüht. 
Schicht  wie  die  Erzlager  von  Saint-Saturnln  Die  Zusammensetzung  der  Erze  ist  folgende : 
(  Tlle-et-Vilaine)   und  Rouge  (Loire-Interieure).  „  .  ...  .     v  Ka     u;  «.  • 

L..     XT  .           '            .                ,  .           .      .  Metallisch»»  Eisen    ....    68      bis  64  •/• 

Die  Natur  dieses  Vorkommens  ist  von  der  der  M  „„„,.„  01  os 

meisten  Erzvorkommen  der  Normandie  und  der  Schwefel    0,007  „    0,4  , 

Bretagne  sehr  verschieden.    Wir  haben  es  mit  Phosphor    0,15   „    0,29  „ 

einem  roten,  mitunter  erdigen,  oftmals  körnigen  Tonerde1"'* "2*0     *  ^4  0  " 

Hämatit  zu  tun,  der  aus  kleinen  abgeplatteten  Kalk'  *  ..***.  .  .  '     0*2    l    1,6  * 

und  unregelmäßigen  Körnern  besteht,  die  in  f  ^  Tr.*Rev-.'  190a ,  6.  Auguat,  S. "228— 23*0.] 

einem  feineren  roten  Erz,  das  sehr  viel  feine  ".  ,       ,  ^      „.     T  . 

(iuarzkörner  enthalt,  eingebettet  sind.   Mitunter  Eisenerze  in  Kanada.    [„Eng.  Min.  J. 

findet  man  abgerundete   Hämatitklurapen   von  1908'  29,  Au£U8t'  s-  4l9  J 

äußerst  unregelmäßiger  Form  in  einer  eisen-  Henry  W.  Kümmel:    Eisenerze  in  New- 

haltigen  Maase  großer  Quarzkörner.  Jersey.  [«Eng.  Min.  J."  1908,  13.  Juni,  S.  1193.] 

Das  Erzlager  streicht  fast  horizontal,  mit  Eisenerze  auf  der  Sinaihalbinsel, 

einem  leichten  Einfall  gegen  Nordwesten  geneigt,  Teils  reine  Roteisensteine,  teils  stark  mangan- 

und  erreicht  zuweilen  eine  Mächtigkeit  von  2  m.  baltige  Eisenerze  sind  an  verschiedenen  Stellen. 

Die  untere  Schicht  besteht  aus  rosa  Sandstein  nicht  weit  vom  Meer  entfernt,  neeterförmig  bis 

und  ist  sicherlich  dem  Cambrium  zuzuschreiben,  zu  1,3  m  mächtig  entdeckt  worden.    [„Ir.  Coal 

Als  Überlagerung  findet  «ich  weißer  Sandstein  Tr.  Rev."  1908,  19.  Juni,  S.  2494.] 

von  einigen  Metern  Mächtigkeit.  [„Compt.  rend."  ThomaB  F.  Read:  Eisenerze  in  China. 

1908  Nr.  23  S.  1226.]  Eisenerze  kommen  in  11  von  18  Provinzen  vor; 

Die  Eisenerzlagerstatteu  von  Ezcaray  in  fünf  Provinzen  werden  sie  in  ausgedehntem 

(Provinz  Logrono,  Spanien).   Die  beiden  Haupt-  Maßstabe    gewonnen.    Die   Erzvorkommen  in 
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Shansi  liefern  das  Material  für  zahlreiche  kleine 
Oefen,  während  andere  in  Honan  und  Hupeh 
gelegene  Erzfelder  sowohl  kleine  Oefen  als  auch 
die  Begierungswerke  in  Han-Yang  mit  Erz  ver- 
sehen. Die  Japanischen  Regierung« werke  beziehen 
ihre  Erze  aus  Anhwei  und  Kwangtung  in  China. 
Die  Deutschen  beabsichtigen,  die  Magnetite  von 
Shantung  abzubauen.  Eisen  kommt  überdies 
vor  in  Shansi,  Ssüchunan,  Hunan.  Kiangsu  und 
Kweichow,  allein  die  Lagerstätten  sind  wenig 
entwickelt.  [„Eng.  Min.  J."  1908,  27.  Juni, 
S.  1297-1 

Marc  Henry:  Die  Eisenerze  auf 
Martinique.*  Nach  den  in  der  „Ecole  des 
Mines»  in  Paris  ausgeführten  Analysen  enthalten 
die  Erze: 

Eigenoxvduloxvd  «1,00«/» 

Eisenoxydul   28,60  „ 

Magneeia   0,70  „ 

Phoaphorainre   0,01  „ 

Unlöslicher  Rückstand .  .  .  .  .  .     9,80  , 

Zusammen    99,91  o/0 

Eine  zweite  Probe  ergab: 


KieiebAure   10,00  •/• 

EUenoxyduloxyd   88,60  „ 

Magnesia   0,10  , 

TiUnsiore   6,00  „ 


Zaaammen    99,70  0/b 
[„Bull.  8.  Ind.  min.«  1908  Bd.  IX  4.  Heft  S.  35 
bis  39.1 

H.  Martyn  Chance:  Der  pyritische  Ur- 
sprung der  Eisenerzlagerstatten.  [„Eng.  Min.  J." 
1908,  29.  August,  S.  408-410.] 

Die  Manganindustrie  Indiens.  Uebersicht 
über  die  gegenwartige  Lage  des  Bergbaues,  der 
Transport-  und  Absatzverhaltnisse  von  Mangan- 
erzen in  Britisch-Ostindien.  [„Ir.  Coal  Tr.  Rev." 
1908,  31.  Juli,  S.  484.] 

Vorkommen  und  Verwendung  von  Molybdan- 
erzen.  [„Ir.  Coal  Tr.  Rev."  1908,  28.  August, 
S.  872  —  873.] 

Dr.  0.  Stutzer:  Die  Nickclerzlager- 
st&tten  bei  Sudbury  inKanada.  [„Z.  f.  pr.  Geol." 
1908  Juliheft  S.  286-287.] 

Agglomerieren  der  Eisenerze  in  den 
Gruben  der  Sierra  Menera  (Teruel).  [„Rev. Min." 
1908,  24.  Juni,  S.  818-319.] 

Greville  Jones:  Röstöfen.*  Verschiedene 
Typen  von  Röstöfen  für  Eisenerze  werden  be- 
sprochen. [„Ir.  Coal  Tr.  Rev."  1908,  5.  Juni, 
S.  2277—2279.] 

G.  Werksanlagen. 

J.  B.  van  Brüssel:  Die  Werke  zu 
Creusot.*  Beschreibung  der  Hochofen-,  Stähl- 
end Walz  Werksanlagen,  Gießereien,  Hammer- 
werke, Montage-  und  AdjuBtagerSume.  Von  den 
fünf  Hochöfen  gehen  drei  auf  Thomaseisen. 
[„Am.  Mach."  1908,  20.  Juni,  S.  857-862.] 
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Die  Glen^arnock  und  Ardeerwerke  der 
Glengarnock  Iron  and  Steel  Company.*  [„Ir.  Coal 
Tr.  Rev.-  1908,  21.  August,  S.  764-765.] 

Drews:  Entwicklung  und  gegenwär- 
tiger Stand  der  modernen  Hebezeug- 
technik.* (Forts.)  Bremsen,  Steuerapparate, 
Schützensteuerung,  Elektromotoren,  Bremslüft- 
magnete, Sicherheits  Vorrichtungen.  [„  Dingler  " 
1908,  6.  Juni,  S.  355  —  358;  27.  Juni,  S.  401 
bis  403;  4.  Juli,  S.  417— 419  ;  1 1.  Juli,  S.  436 
bis  440.] 

C.  Michenfelder:  Neuere  Gesichtspunkte 
bei  Hüttenwerkstransporten.*  [„Oest.  Z.  f.  B. 
u.  H."  1908,  6.  Juni,  S.  283-286;  13.  Juni, 
S.  289—292.] 

Transportvorricbtungen  In  einem  Rohrwerk.* 
[„Ir.  Age"  1908,  16.  Juli,  S.  174-175.] 

Walter  G.  Stephan:  Moderne  Erz- 
verlade-Vorrichtungen.* Beschreibung 
der  Konstruktionen  der  Wcllman-Seaver  Co.  und 
der  Brown  Hoisttng  Machlm-  Co.  [„Ir.  Tr.  Rev." 
1908,  20.  August,  S.  314—317.] 

Abbildung  und  Beschreibung  einer  von  der 
Case  Mfg.  Company  in  Columbus,  Ohio,  erbauten 
Kohlen-  und  Asche-Verladevorrichtung.* 
[„Ir.  Age«  1908,  13.  August,  S.  437-438.J 

Der  elektrische  Kraftbetrieb  der  Gute- 
hoffnungshütte. Das  Werk  besitzt  ein  Grund- 
eigentum von  1 000  ha,  auf  dem  etwa  200  000  qm 
Baulichkeiten  errichtet  sind,  und  beschäftigt 
heute  etwa  22  000  Beamte  und  Arbeiter  auf 
zehn  verschiedenen  Werken.  Bei  solch  aus- 
gedehntem und  umfangreichem  Betriebe  sind 
Kraftanlagen  von  etwa  46  000  P.  S.  Leistung  vor- 
handen. Die  einzelnen  Werke  sind  zum  Zwecke 
des  Transportes  von  Rohstoffen  untereinander 
durch  Geleise  von  etwa  100  km  Gesamtlange 
verbunden,  auf  denen  27  Lokomotiven  und 
1200  Wagen  verkehren.  Von  den  genannten 
Werken  besitzen  die  Abteilungen  Eisenhütte, 
Abteilung  Sterkrade,  Zeche  Sterkrade  und  Oster- 
feld elektrische  Kraftwerke,  welche  teils  mit 
Dampfmaschinen  und  neuerdings  Dampfturbinen, 
teils  mit  Gasmaschinen  arbeiten  und  insgesamt 
eine  Leistung  von  1 1 300  KW.  abgeben  können. 
Eine  in  der  Quelle  abgedruckte  Tabelle  enthalt 
sehr  interessante  Angaben  für  alle  genannten 
Werke  über  die  im  Jahre  nutzbar  abgegebenen 
Kilowattstunden,  die  jahrliche  Ausnutzung  der 
Maschinen,  die  Zahl  und  Leistung  der  Elektro- 
motoren .sowie  Zahl  und  Leistung  der  Glüh-  und 
Bogenlampen.  Alle  Kraftwerke  sind  miteinander 
durch  Hocbspannungserdkahel  für  3000  Volt 
verkettet«  Drehstromspannung  elektrisch  ver- 
bunden und  unterstützen  sich  gegenseitig.  Diese 
Spannung  wird  demnächst  auf  10  000  Volt  er- 
höht werden.    Das  größte  Kraftwerk  ist  das- 


Wtrletanlagtn. 


Digitized  by  Google 


1418    SUhl  ond  Einen. 


Zeittchriftenscha  u . 


28.  Jahrg.  Nr.  40. 


jenige  der  Abteilung  „Eisenhütte*  mit  einer 
möglichen  Höchstleistung  von  rund  8000  KW. 
Die  übrigen  Kraftwerke  zusammen  haben  etwa  '/s 
der  Kilowattstunden  abgegeben  wie  das  Kraftwerk 
Eisenhütte.  Als  Antriebsmaschinen  der  Kraft- 
werke sind  Kolbendaropfmaschlncn,  Gasmaschinen 
und  auch  neuerdings  Dampfturbinen  angewendet. 
Ebenso  übersichtlich,  wie  die  Ausrüstung  der 
Elektrizitätswerke  mit  Kraftmaschinen  in  Ta- 
bellen aufgeführt  ist,  ebenso  sind  auch  die  in 
den  einzelnen  Abteilungen  eingebauten  elektri- 
schen Antriebsmotoren  in  Tabellenform  zusammen- 
gestellt und  zwar  getrennt  für  Hüttenwerke 
und  für  Bergwerke.  Die  Motoren  der  Abteilung 
Sterkrnde  sind  Gleichstrommotoren  für  220  Volt, 
meist  mit  kleineren  Leistungen  bis  etwa  50  P.S. 
Alle  übrigen  Motoren  sind  Drehstrommotoren. 
Das  System  der  Verteilung  ist  also,  wie  bei  der 
großen  Ausdehnung  nicht  anders  zu  erwarten, 
vorwiegend  Drehstrom. 

In  der  Abteilung  „ Eisenhütte"  sind  einige 
größere  Motoren  mit  Leistungen  zwischen  100 
und  200  P.S.  eingebaut,  die  zum  Pumpen-, 
Kompressor-  oder  Ventilatorantrieb  dienen.  Die 
beiden  Walzwerke  Oberhausen  und  Neuoberhausen 
besitzen  ein  paar  Walzen zugsmotoron  für  un- 
mittelbar 3000  Volt  Spannung  von  1000  und 
1200  P.S.  Leistung,  die  außerdem  mit  Schwung- 
massen gekuppelt  standig  umlaufende  Walzen 
antreiben  für  das  Stabeisen-  und  Feinblechwalz- 
werk; im  übrigen  bieten  die  Motoren  für  die  ver- 
schiedenen Werkzeugmaschinen  keine  wesentlichen 
Abweichungen  von  den  üblichen  Konstruktionen 
für  50  Perioden  und  Niederspannung  von  190  Volt. 
Niedrige  Spannung  nimmt  man  in  diesen  Werk- 
stätten gern  wegen  der  geringeren  Gefahr  und 
kann  sie  auch  ganz  gut  anwenden,  weil  meist 
eine  größere  Anzahl  Motoren  dicht  beieinander 
liegen,  also  kleine  Leitungsverluste  auftreten, 
und  für  den  betreffenden  Bezirk/  ein  größerer 
Krafttransformator  die  nötige  Energie  ohne  große 
Verluste  von  Hoch-  auf  Niederspannung  umzu- 
formen vermag.  Dagegen  ist  für  die  Bergwerks- 
motoren der  verschiedenen  Zechen  meist  eine 
höhere  Spannung  von  500  bis  8000  Volt  gewählt, 
weil  diese  weiter  voneinander  entfernt  liegen  und 
bei  niedrigeren  Spannungen  zu  große  Lcitungs- 
Verluste  eintreten  würden.  Unter  den  Bergbau- 
motoreu  ist  ein  stärkerer  von  700  P.S.  für 
unterirdische  Wasserhaltung  aufgestellt,  sonst 
sind  Motoren  von  10  bis  100  P.S.  im  Gebrauch. 
(„El.  Kraftbetr.  u.  B."  1  90*  Nr.  16  S.  31»  bis 
324,  Nr.  17  S.  343  bis  348.] 

Scheiben-  Kesselspeise-Wassermesser.* 
Derselbe  misst  das  durchfließende  Wasser  direkt 
nach  seinem  effektiven  Volumen.  Die  Wirkungs- 
weise der  von  der  Firma  Siemens  &  Halskc  in 
Berlin  konstruierten  Wassermesser  wird  ein- 
gebend beschrieben.  [_Z.  f.  Dampfk.  u.  M." 
190».  24.  Juli,  S.  283.] 


Dr.-Ing.  Ensslin:  Ueber  die  Wandung- 
temperaturen  in  einem  Gasmaschinen- 
Zylinder.*  Versuche  am  Zylinder  einer  DW.- 
Viertakt-Hochofengaamaschine  und  einer  Oechel- 
hauser-Maschine.  Es  wurde  u.  a.  gefunden,  daß 
der  Unterschied  der  Temperaturen  in  Laufbüchse 
und  Kühlmantel  eines  Gasmaschinenzylinders  ver- 
hältnismäßig gering  ist  (etwa  35°  C),  daß  ferner 
die  geschmierte  Laufflache  nicht  sehr  heiß  ist 
und  daß  eine  ungekühlte  Wand,  z.  B.  die  eines 
einfachwirkenden  Kolbenbodens,  ohne  Wasser- 
kühlung eine  hohe  Temperatur  haben  wird. 
[„Dingler*  1908,  25.  Juli,  S.  465  — 470.] 

Köster:  Amerikanische  Dampfkraft- 
werke.* Allgemeine  Anordnung  der  Kraftwerke. 
Kesselhauser,  Kohlenbunker,  Dampfkesselsysteme 
(Babcox  &  Wilcox  und  Stirling),  Roste,  Schorn- 
steine aus  Blech  und  Eisenbeton,  Größe  des 
Schornsteinfuchses,  Vorwarmer,  Rohrleitung  n. 
[„Z.  d.  V.  d.  I."  1908,  13.  Juni,  S.  941—952.] 

Stahlbänder  an  Stelle  von  Riemen- 
antrieben.* f  „Tonind.  -  Zg."  1908  Nr.  91 
S.  1452-1453.] 

Vorsicht  beim  Gebrauche  von  Stahlkraft- 
bändern. Als  Ersatz  von  Treibriemen  werden 
von  der  Eloesser  Kraftband-Gesellschaft  m.  b.  H.. 
Berlin  -  Charlottenburg,  Stahlbänder  eingeführt. 
Diese  verlangen  eine  sorgfältig«  Montage,  ferner 
glatte  Oberflachen  und  genaue  Ausrichtung  der 
Riemenscheiben  und  Wellen,  wenn  nicht  häufige 
Brüche  eintreten  sollen.  In  einem  Betriebe  ist  an 
einem  und  demselben  Antrieb  innerhalb  von  zwei 
Monaten  dreimal  Bruch  eingetreten.  Wenn  die 
Umfangsgeschwindigkeit  der  Riemenscheiben  eine 
erhebliche  ist,  so  kann  ein  Reißen  des  Stahl- 
bandes schwere  Unfälle  veranlassen,  da  ein 
zerrissenes,  umhergeschleudertes  Stahlband  wie 
ein  scharfes  Messer  wirkt.  Die  Kraftbander 
müssen  deshalb  immer,  auch  wenn  sie  außerhalb 
de»  Verkehrsbereichs  laufen,  sicher  umwebrt 
werden,  sofern  sie  eine  erhebliche  Umlaufs- 
geschwindigkeit besitzen.  ]„Z.  f.  Gew.-Hyg* 
1908  Nr.  16  S.  383.] 

Dr.  Brat:  Die  Bedeutung  der  Sauerstoff- 
therapie in  der  Gewerbehygiene.*  f„Z.  f.  Gew.- 
Hyg  14  1908  Nr.  13  S.  305  —  306.] 

AusziebbarerMast,  System  Delngnenux.* 
Dieser  ausziehbare  Mast  ,  der  in  Abbildung  2 
dargestellt  ist,  hat  den  Vorteil,  sich  schnell  zu- 
sammenlegen und  nuseinanderziehen  zu  lassen 
und  doch  eine  große  Widerstandsfähigkeit  zu 
besitzen.  Er  ist  an  jedem  Gelenkpunkte  mit 
eisernen  Riegeln  a  versehen  (siehe  Abbildung», 
welche  ein  Zusammensinken  des  Mastes  ver- 
hindern, indem  sie  die  Achsen  der  Gelenke  in 
einer  unveränderlichen  Entfernung  halten.  Ander- 
seits kann  man  durch  Lösen  der  Riegel  a  den 
Mast  dureh  einen  leichten  Druck  vollständig  zu- 
sammenlegen zum  beijuemen  Transport  mit  der 
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Abbildung  2. 

Ansicht  und  Schnitt 
des  ausziehbaren 


Eisenbahn  oder  in 
schwer  zugäng- 
lichen Gegenden. 
Die  beschriebene 
Anordnung  gestat- 
tet, den  gleichen 
Mast  auf  verschie- 
dene I,ilngeu  ein- 
zustellen, was  bei 
Luttleitungen  usw. 

vorteilhaft  sein 
kann.   Das  leichte 
Gewicht    und  die 

Einfachheit  der 
Herstellung  (alle 
Querstücke  werden 

nach  derselben 
Schablone  geschnit- 
ten ,  gelocht  und 
dann  zusammenge- 
setzt) lassen  diese  Art  von  Mast  in 
manchen  Fallen  als  billig  und  nutz- 
bringend erscheinen.  („Gen.  Civ.* 
1908,  22.  Aug.,  B.  293.] 


H.  Roheisenerzeugung. 

S.  J.  Koshkin:  Hochofenrechnungen. 
Auf  Grund  der  Analysen  der  Rohstoffe  wird 
eine  vollständige  Möllerberechnung  für  verschie- 
dene Silikatschlacken,  ferner  eine  Berechnung 
der  Windntenge  und  der  Zusammensetzung  der 
Gichtgase  für  einen  600  t- Hochofen  angegeben. 
[,lr.  Age*  1908,  28.  Mai.  S.  1700-1704.] 

J.  v.  Ehren  werth:  Bausystenie  der  Eisen- 
hochöfen, deren  Beurteilung  und  Wahl.*  |„Oest. 
Z.  f.  B.  u.  H.*  1908,  20.  Juni.  S.  801—304.] 

N.  Surdul:  Mitteilungen  über  den  Betrieb 
der  Hochöfen  im  Ural  und  im  Bezirk  Olonetz 
im  Jahre  1906.*  [„Gorn.  J."  1906  Juliheft 
S  70  —  83.] 

D  i  6  H  o  c  h  o  t  e  n  a  n  1  a  g  e  der  Northwestern 
Iron  Co.  zu  May  Tille,  Wisc*  Genannte  Ge- 
sellschaft wurde  im  Jahre  1854  zwecks  Betriebs 
eines  kleinen  llolzkohlcnhochofens  zur  Verhüt- 
tung eines  in  der  Nachbarschaft  vorkommenden 
leinkörnigen  Brauneisensteins  gegründet.  Die 
Anlage,  die  nach  Planen  von  Julian  Kennedy 
gegenw&rtig  umgebaut  wird,  soll  nach  ihrer 
Fertigstellung  zwei  Hochöfen  von  250  —  300  t 
Tagesleistung  nebst  zugehörigen  je  vier  Wind- 
erhitzern und  GießhOusern  für  Masselguß  in 
Sand,  Granulationseinrichtung  für  die  gesamte 
Schlacke,  große  Erz-  und  Kokslagerplntze  ent- 
halten. Das  Erz  hat  heute  etwa  48  o/o  Eisen, 
1,2t  °/»  Phosphor  und  einen  ziemlich  hohen 
Tonerdegehalt.  („Ir.  Tr.  Key."  190*.  25.  Juni, 
S.  1165— 1169.] 
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Abbildung  3. 


Eine  Neuerung 
beim  Bau  von  Hoch- 
öfen. Es  wird  der  Vor- 
schlag gemacht,  zwecks 
größerer  Widerstands- 
fähigkeit gegen  wage- 
rechte  Drücke  aus  dem 
Ofeninnern  die  einzel- 
nen Steine  des  Kern- 
schachtmauerwerks vom 
Bodenstein    bis  etwa 
zur  halben  Schachthöhe 
nicht  mehr  wie  bisher 
allgemein  üblich  wage- 
recht, sondern  nach  der 
Ofenmitte   zu  geneigt, 
anzuordnen.     Zu  dem 
Zweck  wird  die  erste 
Stein  läge  über  dem  Bo- 
denstein (A)  sowie  eine 
Lage  <C)  des  Schachts 
aus  keilförmigen  Form- 
steinen herge- 
stellt. Ferner 
erhalten  die  ein- 
zelnen Steine 
einer  Lage  einen 
festeren  Ver- 
band dadurch, 
daß  die  Seiten- 
flächen mit  an- 
gesetzten Nasen  in  Form  eines  halben  Schwalben- 
schwanzes versehen  sind,    i  Vergl.  Abbildung  3.) 
[„Ir.  Coal  Tr.  Kev."  1908,  17.  Juli,  S.  273. 

Ein  Hochofen  mit  ovalem  Querschnitt.  [„En- 
gineer*  1908,  28.  August,  S.  225.] 

Der  neue  V  a  n  d  e  r  b  i  1 1- H  o  c  h  o  f  e  n  der 
Birmingham  Coal  &  Iron  Co.,  zu  Boyles, 
Ala.*  Beschreibung  dieser  modernen  Hochofen- 
anlage. [„Ir.  Tr.  Rev.tt  1908.  6.  August,  S.  235 
bis  239.] 

I.  Gießereiwesen. 

(Vorgl.  auch  Abschnitt  A,  K,  N  und  F.J 
Allgemeines.  —  Gleßereiunlaren. 

Prof.  Dr.  B.  Neumanu:  Das  Eisengießerei- 
wesen  im  Jahre  1907.  Kurze  Uebersicht  über 
die  Literatur,  f, Glückauf"  1908,  15.  August, 
S.  1184.] 

Eine  Uebersicht  über  die  Verteilung  der 
Eisen-,  Stahl-,  Temper-  und  Metallgießereien  in 
den  Vereinigten  Staaten  und  in  Canada  ist  ent- 
halten in  „Foundry-  1908  Juliheft  S.  242  -245  * 

W.  T.  Hatch:  Fragen  beim  Bau  und 
bei  der  Einrichtung  einer  modernen  Gie- 
ßerei. Vergleich  einer  Gas-  und  Dampfmaschinen- 
anläge.  Vorteilhaftere  Verwendung  der  ersteren 
ist  durch  die  Umstünde  bedingt.   Elektrische  An- 
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läge  für  Uebertragung  der  Kraft.  Beleuchtung 
durch  Bogen-  und  Glühlampen.  Anordnung  der 
Fenster  und  Oberlichter  gegen  Norden.  Lüftung 
durch  Dachreiter  und  Ventilatoren.  Putzen  der 
Gußstücke  mittels  Sandgtrahlgeblfi.se.  Transport- 
und  Hebevorrichtungen.  Es  ist  vorteilhaft,  den 
Fußboden  durch  eine  dünne  Lage  Sand  gegen 
Verspritzen  von  Eisen  zu  schützen.  [„Foundry" 
1908  Juniheft  S.  193- 196;  „Castings«  1908 
Augustheft  S.  194—196.] 

Die  neue  Gießerei  der  Kennedy  Valve  Com- 
pany*   [„Castings"  1908  Juliheft  S.  89.] 

Das  Vandergrift-Werk  der  United  En- 
gineering and  Foundry  Company.*  Diese 
Anlage  stellt  im  Jahre  etwa  2000  t  Stahlform- 
guß, 1000  t  Hartgußwalzen  und  100  t  Metall- 
guß her.  Beschreibung  des  Werks.  Anfertigung 
von  Zahnradern  und  Walzen.  [„Castings*  1908 
Juniheft  S.  81—84.] 

Die  neue  Radergießerei  der  Dickson  Car 
Wheel  Co.  zu  Houston,  Texas,  wird  beschrieben.* 
[„Foundry"  1908  Juliheft  S.  211—217.] 

Die  Toronto  -  Gießerei  zu  Toronto, 
Kanada.*  Beschreibung  der  Anlage.  Dir  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  Röhren  und 
Fittings.  Die  Röhren  werden  auf  Sonder- 
formmaschinen in  besonderen  Kasten  hergestellt 
und  liegend  gegossen.  Bei  dem  Verfahren  ist 
sehr  wenig  Formsand  erforderlich.  Beschreibung 
der  Anfertigung  der  Fittings.  [„Castings"  1908 
Augustbeft  S.  169  —  178.] 

Anfertigung  von  Radiatoren.*  Beschreibung 
der  Einrichtung  der  Radiatorengießerei  der  King 
Radiator  Co.,  Ltd.,  zu  Toronto.  [„Foundry" 
1908  Juniheft  S.  155-159.] 

Gießereibetrieb. 

M 11  ton  L.  Hersey  und  Ira  B.  Lesh:  Der 
Wert  der  Chemie  im  modernen  Gießerei- 
betrieb. (Vortrag  vor  dem  Kanadischen  Zweig- 
vercln  der  Society  of  Chemical  Industry.)  Aus- 
fütterung  und  Beschickung  verschieden  großer 
Kupolöfen.  Die  größten  Möglichkeiten,  Erspar- 
nis*« im  Gießereibetrieb  zu  erzielen,  liegen  in 
der  Führung  der  Kupolöfen  auf  Grund  chemischer 
Untersuchungen.  Für  den  Kupolofen  gibt  es 
kein  „schlechtes  Roheisen".  Jedes  Eisen  kann  in 
bestimmten  Mengen  bei  der  Gattierung  verwendet 
werden,  wenn  es  nur  seiner  chemischen  Zusammen- 
setzung nach  mit  anderen  Sorten  zusammen 
bestimmten  Anforderungen  genügt.  Verfasser 
geht  sodann  des  näheren  auf  die  Kornbildung 
beim  grauen  Eisen  ein.  Die  entschwefelnde  Ein- 
wirkung des  Mangans.  Form  und  Größe  der 
Probestabe  sollen  einheitlieh  sein.  Empfohlen 
wird  der  Vierkantstab  von  1"  Seitenlange.  Be- 
züglich der  Probenahme  werden  nachstehende 
Ausführungen  gemacht:  Die  Eisenproben  sind 
von  Stücken  zu  nehmen,  die  frei  von  Schmutz, 


Sand,  Schlacke  und  Rost  sind.  8  bis  12  Masseln 
sollen  herausgegriffen  und  in  jede  mindesten» 
zwei  Löcher  bis  zur  Mitte  gebohrt  werden,  wor- 
auf die  Bohrspane  gut  gemischt  werden  sollen. 
Bei  der  Probenahme  von  Koks  ist  von  etwa 
25  bis  30  großen  Stücken  je  ein  kleines  Stück 
abzuschlagen;  aus  diesen  wird  nach  der  Zer- 
kleinerung und  Teilung  in  üblicher  Weise  die 
Probe  für  die  chemische  Analyse  hergestellt. 
Empfohlen  wird  ferner  eine  öftere  Untersuchung 
des  verwendeten  Kalksteins,  Sands,  Kernmehls. 
Lehms  und  dergl.  [„Journal  of  the  Societv  of  Che- 
mical Industry»  1908,  15.  Juni,  S.  531-534.] 

Oscar  E.  Perrlgo:  Vollständige  Selbst- 
kosten -  Aufstellung  für  eine  Lohngießerei. 
[„Castings*  1908  Augustheft  S.  180  —  185.] 

Kurze  Beschreibungen  nachstehender  Neue- 
rungen für  Gießereien :  Formmaschinen  mit 
selbsttätiger  Sandzuführung.  Kupolofen  von 
Balllot  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  33 
S.  1201).  Sandstrahlgebläse  von  Danic.  Tiegel- 
ofen mit  Oelfeuerung.  [„Foundry*  1908  Juni- 
heft S.  203  —  209.] 

Gießerei-Anlagen  und  -Maschinen  für  den 
Automobilbau.*  Beschrieben  werden  Einrich- 
tungen, geliefert  von  nachstehenden  Firmen: 
Badische  Maschinenfabrik  in  Durlach,  Ver. 
Schmirgel-  und  Maschinenfabriken  A.-G.  in  Han- 
nover-Hainholz, Königl.  Württemb.  Hütt«nanit 
Wasseralfingen,  Bonviliain  &  Roncerav.  [„Z.  f. 
Werkz."  1908,  25.  Juni,  S.  413-423.] 

Th.  Löhe:  Gießerei-Hilfsmittel.  Es  werden 
besprochen :  Modellanfertigung  und  Modellsand, 
Formsand,  Kernsand,  Lehm,  Gießen  in  nasse  und 
getrocknete  Formen;  ferner  Gestalt  der  Form- 
kasten, Kupolöfen,  Gießpfannen,  Putzen  der 
fertigen  Stücke,  Arbeiterauswahl.  [„Gieß.-Zg.* 
1908,  15.  Juni,  S.  353  — 355;  1.  Juli.  S.  385 
bis  388.] 

A.  Zenzes:  Eine  praktische  Neuerung  für 
die  Gießerei.*  Beschreibung  eines  aus  mehreren 
beliebigen  Teilen  zusammensetzbaren  Formkastens. 
Die  an  sich  schwachen  Wandungen  sind  durch 
Rippen  verstärkt.  Die  Verbindung  der  einzelnen 
Teile  geschieht  durch  Keil  und  Spannriegel. 
[„Gieß.-Zg.*   1908,  15.  August,  S.  483-486.] 

Einen  Abschlagformkasten  bringt  die 
Obermayer  Company  als  Neuheit  auf  den  Markt. 
Derselbe  ist  zweiteilig,  aus  Kirschbaumholz  an- 
gefertigt und  mit  Bandeisen  oben  und  unten 
beschlagen.  Die  einzelnen  Wandungen  sind  durch 
Scharniere  bezw.  einen  einfachen  Zapfenverschluß 
miteiuander  verbunden.  [„Ir.Age*  1908,  20.  Aug., 
S.  498.] 

R.  Lots :  Die  Anlage  von  Trockenkammern.* 
(Fortsetzung.)  Ausführunggart  der  Seitenwinde 
und  der  Decke  zur  möglichsten  Verhinderung 
von  Wflnneverlusten.    Anordnung   der  Türen, 
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der  Bedienungsöffnungen  und  Entlüftungskiappen. 
Regale.  Heizung  mit  Kokskörben.  Generator- 
feuerung. Scbornsteinanlage.  [„Gieß.-Zg."  1908, 
1.  Juni,  S.  324—329;  1.  August,  S.  451—454.) 

Herin.  F.Lichte:  Verwendung  dea  Hoch- 
ofengases zum  Trocknen  von  Gußformen,  insbe- 
sondere Röhrengußforrnen.*  Beschreibung  des 
den  Buderusschen  Eisenwerken  in  Wetzlar  durch 
das  D.  R.  P.  Nr.  172  193  (vergl.  „ Stahl  und 
Eisen"  1907  Nr.  8  S.  279)  geschätzten  Ver- 
fahrens. [„Gieß.-Zg."  1908,  1.  Juli,  S.  392-395.] 

Trockenofen  für  kleine  Platten.*  [„Werk- 
meister-Zg."  1908,  31.  Juli,  S.  735  —  737.] 

H.  Ries:  Beziehungen  zwischen  der  physi- 
kalischen und  chemischen  Untersuchung  vonForm- 
sandeu.  [„Foundry"  1908  Juliheft  S.  224— 226; 
„Foundry  Tr.  J.»  1908  Augustheft  S.  467—470.] 

M.  Buhle:  Beitrag  zur  Frage  der  selbst- 
tätigen Sandaufbereitungsanlagen.*  All- 
gemeiner Gang  der  Aufbereitung  für  den  neuen 
und  alten  Sand.  Vermischung  und  Beförderung 
des  Sandes.  Anordnung  einer  selbsttätigen  Auf- 
bereitung für  12  bis  15  cbm  i.  d.  Stunde.  Be- 
schrieben sind  lediglich  Ausführungen  der  Ba- 
dischen Maschinenfabrik  in  Durlach.  [„Dingler* 
1908,  18.  Juli,  S.  449—453.] 

Formsand -Mischmaschinen,  Patent  Bäuerle.* 
(„Z.  f.Wcrkz.",  1908,  25.  August,  S. 548  — 549.] 

W.  Caspary:  Entstaubungsanlagen  für  Guß- 
putzereien,  insbesondere  für  Sandstrahlgebläse- 
Einrichtungen,  Schleifereien  u.  dergl.*  [„Gieß.- 
Zg."  1908,  15.  Juli,  S.  420  —  428.) 

Eisenseparatoren.*  Das  System  .Geist" 
besteht  in  der  Hauptsache  aus  einer  durch 
Gleichstrom  erregten  Elektromagnetwalze,  über 
welche  die  zu  verarbeitenden  Stoffe  geleitet  werden. 
Die  Stahltnagnete  sitzen  einseitig  auf  der  Achse; 
auf  dieser  dreht  sich  in  geringem  Abstand  ein 
unmagnetischer,  geschlossener  Mantel.  Der 
Mantel  trägt  in  kurzen  Abstanden  gezahnte 
eiserne  Lflngsleisten.  Mittels  eines  Hebels  kann 
der  ganze  Magnetschild  gedreht  bezw.  einge- 
stellt werden.  Die  zu  sortierenden  Stoffe  werden 
aus  einer  Schüttelrinne  oder  dergl.  auf  den  sich 
umdrehenden  Mantel  aufgegeben.  Die  Eisen- 
teile werden  mitgenommen,  bis  sie  außerhalb 
des  Magnetfeldes  von  selbst  abfallen  (vergl.  auch 
„Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  37  S.  1321).  [„Bay- 
risches Industrie-  und  üewerbeblatt"  1908, 
25.  Juli,  8.  286.] 

Oiefiereirohelsen. 

F.  M.  Thomas:  Auswahl  und  Prüfung  von 
Gießereiroheisen.  (Vortrag  vor  der  Birmingham 
Metallurgical  Societv.)  [„Foundry  Tr.  J."  1908 
Juniheft  S.  829-336.] 

Einteilung  von  Roheisen,  Eisenlegierungen 
und  Koks.  [„Ir.  Tr.  Rev."  1908,  25.  Juni, 
S.  1183-1186.] 


Modelle. 

Oscar  E.  Perrigo:  Die  Einteilung  der  Mo- 
delle. Verfasser  teilt  die  Modelle  in  solche  aus 
Metall  und  aus  Holz.  Letztere  wiederum  zerfallen 
in  Modelle,  die  nur  einmal,  die  gelegentlich  und 
die  ständig  gebraucht  werden.  Anforderungen 
an  den  Modellmacher.  Verwendung  der  einzelnen 
Holzsorten.  [„Foundry"  1908  Juniheft  S.  163 
bis  166.) 

Aufbewahrung  von  Modellen  nach  Büchern 
und  Karten.  Vergleich  der  beiden  Systeme. 
[„Gieß.-Zg."  1908,  15.  Juni,  S.  365— 369.] 

M.  Aubie:  Methodische  Anordnung  der  Mo- 
dellaufbewahrung.* Uebersetzung  der  Arbeit 
von  0.  Perrigo:  Ein  praktisches  System  für  die 
Modellverwaltung  (vergl.  „Stahl  und  Eisen* 
1908  Nr.  26  Zeltschriftenschau  S.  910).  [„La 
Fonderie  moderne"   1908  Juniheft  8.  10—14.] 

PaulR.  Ramp:  Irrtümer  bei  der  Anfertigung 
von  Modellen*  [„Foundry"  1908  Juniheft  S.  160 
bis  163.) 

Jabez  Na  11:  Sparsamkeit  beim  Modell- 
anfertlgcn  und  Formen.  [„Castings"  1908 
Augustheft  S.  177—179.] 

Formerei. 

Eindrücke  eines  Amerikaners  in  einer  bri- 
tischen Gießerei.  Vergleiche  zwischen  den  in 
Amerika  und  Großbritannien  üblichen  Verfahren 
des  Formens.  [„Castings"  1908  Juniheft  S.  85 
bis  88.) 

Pulver  zum  Ausstauben  der  Gießerei- 
formen. Die  Notiz  enthalt  folgende  für  weitere 
Kreise  interessante  Mitteilungen:  „Vor  kurzer 
Zeit  erhielten  wir  aus  Rußland  ein  weißes 
Pulver  zur  Analyse  eingeschickt,  welches  zum 
Ausstauben  der  Formen  dienen  sollte,  um  das 
Anbrennen  des  Formsandes  zu  vermelden.  Dem 
betreffenden  Gießereibetriebsleiter,  der  uns  das 
Pulver  zuschickte,  wurde  dasselbe  von  einem 
Agenten  zum  Kaufe  angeboten  mit  der  Mitteilung, 
daß  es  unter  Patentschutz  stehe  und  seine 
Zusammensetzung  Geheimnis  sei.  Nach  Angabe 
des  Agenten  bestände  das  Pulver  aus  zwölf 
Elementen  und  zwei  Säuren;  seine  Schmelz- 
temperatur läge  bei  3800°  C.l  Wie  uns  mit- 
geteilt wurde,  waren  die  bei  Verwendung  dieses 
Pulvers  erreichten  Resultate  glänzend.  Die 
Güsse  waren  ganz  blank,  das  Anbrennen  des 
Formsandes  wurde  vollkommen  verhütet.  Es 
wäre  daher  im  Interesse  des  Unternehmens 
gelegen,  dieses  Pulver  immer  zu  verwenden; 
allein  der  Preis  stellte  sich  zu  hoch.  Die  Unter- 
suchung ergab  nun  99,69  °/o  Kieselsäure  neben 
geringen  Mengen  Eisen,  Aluminium,  Mangan, 
Kalzium  und  Magnesium.  Dieser  Befund  sowie 
die  Feinheit  des  Pulvers  berechtigten  zu  der 
Annahme,  daß  wir  es  hier  mit  gefällter  Kiesel- 
säure zu  tun  haben,  um  so  mehr,  als  das  Pulver 
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zum  größten  Teile  in  kochender  Natronlauge 
löslich  war.  Die  mikroskopische  Betrachtung 
ließ  jedoch  schließen,  daß  das  ganze,  so  schwer 
gehütete  Geheimnis  nichts  anderes  als  feinst- 
gepulverter  Quarz  war;  denn  bei  etwas  stärkerer 
Vergrößerung  konnten  noch  deutliche  Splitter 
mit  scharfen  Kanten  wahrgenommen  werden. 
Diese  Hitteilung  dürfte  vielleicht  für  manchen 
Gießereibetriebsleiter  von  Interesse  sein;  denn 
daß  feinstes  Quarzpulver  infolge  seiner  hohen 
Schmelztemperatur  zum  Ausstauben  der  Formen 
mit  Vorteil  verwendet  werden  kann,  ist  wohl 
einleuchtend.  Sie  soll  aber  auch  zeigen,  daß 
beim  Anbieten  derartiger  Kittel  Vorsicht  geboten 
ist,  damit  nicht  für  leicht  zu  beschaffende 
Produkte  hohe  Beträge  ausgegeben  werden.41 
[„Oest.  Z.  f.  B.  u.  H."  1908,  1.  Aug.,  S.  392.] 
Joseph  Horner:  fiinformen  des  Zylinders 
für  einen  Dampf  krnnon.*  [„Foundry"  1908 
Juniheft  S.  163-169.] 

C.  Patton  beschreibt  das  Einformen  von 
Lokomotivzylindern  mittels  des  Kernformver- 
fahrens.* [„Am.  Mach."  1908,  15.  August, 
S.  150-152.] 

D.  S.  Fides:  Filiformen  eines  hydrauli- 
schen Zylinders*  („Am.  Mach."  1908,  6.  Juni, 
S.  818  —  819.] 

Abbildung  und  Beschreibung  einiger  großer 
Gußstücke.*  Eine  Seilscheibe  von  6  m  Durch- 
messer mit  20  Seilrillen  für  ein  zweizeiliges 
Seil.  Getriebe  aus  Halbstahl  von  114  mm  und 
208  mm  Durchmesser.  68,6  mm  Zahnlänge  und 
nur  9,6  mm  Teilung.  Die  Getriebe  wurden  zwei- 
teilig gegossen.  [,Ir.  Age"  1908.  25.  Juni, 
S.  2007.) 

Einige  Fingerzeige  beim  Einformcn 
von  Röhren.*  Anweisungen  zur  Anfertigung 
konischer  Röhren,  ferner  von  Krümmern,  X"  Un<l 
sonstigen  Formstücken.  [„Foundry  Tr.  J.1"  1908 
Augustheft  S.  465  —  467.] 

Alfred  Hibba:  Einformen  eines  Röhren- 
Formstücks  in  nassem  Sand.*  [„Castings*  1908 
Augustheft  S.  186-188.] 

Anwendung  der  Keniformerei  bei  Turbinen- 
ringen* [„Am.  Mach  -  1908,  25.  Juli.  S.  50 
bis  52.] 

Neuere  F  o  r  m  m  a  s  c  h  i  n  e  n  .*  Beschrei- 
bungen mehrerer  von  den  Vereinigten  Schmirgel- 
und  Maschinenfabriken  A.-G.  zu  Hannover-Hain- 
holz gelieferten  Bauarten.  |  „Gieß.-Zg."  1908, 
I.  Juni,  S.  329  —  334.) 

Neue  Topfformmaschine*  (erliant  von  den 
Vereinigten  Schmirgel-  und  Maschinenfabriken 
A.-G.  zu  Uannover-Hainholz).  („Üieß.-Zg.*  1908, 
15.  Juni.  S.  357  —  360.) 

F.  Titz:  Formmaschinen  für  Massenerzeu- 
gung.* (Vortrag.)  Grundsätzliche  l'nterschiede 
der  Modelll'orininasehinen.    Formpressen.  Kern- 


formmaschinen. Beschreibungen  einzelner  Kon- 
struktionen. [„Bayrisches  Industrie-  und  Ge- 
werbehlatt*  1908,  27.  Juni,  S.  243  —  247  ;  4.  Juli. 
S.  251—255.] 

Eine  Rädergießerei.*  Beschreibung  der  in 
der  Frankenthaler  Maschinenfabrik  Klihnle.  Kopp 
&  Rausch  in  Betrieb  befindlichen  Tiscb-Rlder- 
formmaschinen  und  transportablen  Raderform- 
maschinen.  [„Uhl.  Wochenschr.  f.  Ind.  u.  Techn." 
1908,  6.  August,  S.  59.] 

Umbau  von  Handformmaschinen  in  hydran- 
lische.»  [„La  Fonderie  moderne-  1908.  20.  Juli, 
S.  23.] 

Neue  Radiatoren-Formmaschine.*  Beschrei- 
bung der  von  den  Vereinigten  Schmirgel-  und 
Maschinenfabriken  A.-G.  zu  Hannover-Hainholz 
auf  den  Markt  gebrachten  Maschine.  [.Gieß.- 
Zg."  1908.  15.  Juli,  S.  426-429.] 

Alex  M.  Thompson:  Verfahren,  um  Mo- 
delle rasch  und  genau  auf  Formmaschinen  zu 
befestigen .*  [„Foundry"  1908  Juniheft  S.  180 
bis  183.] 

Schmelzen. 

Walter  B.  Snow:  Eine  Studie  über  den 
Winddruck  im  Kupolofenbetrieb.*  Beziehungen 
zwischen  Höhe  und  Weite  des  Kupolofens  und 
Winddruck.  [„ Foundry*  1908  Augustlieft  S.  2S7 
bis  288.] 

M.  Paltram:  Betrachtungen  über  das 
Schmelzen.  Der  Verfasser  bespricht  das  Schmelzen 
im  Kupol-  wie  im  Tiegelofen  und  die  Verände- 
rungen, denen  das  Eisen  dabei  unterworfen  ist. 
(Die  Ausführungen  enthalten  mehrfnch  Trug- 
schlüsse) bezüglich  der  metallurgischen  Chemie 
des  Eisens.)  [„ Eisen  -Zg."  1908,  8.  August. 
S.  62f>-626.] 

Ein  neuer  Schmelzofen  für  Oel- 
feuerung.*  Die  Rockwell  Furnace  Co..  New 
York,  bringt  einen  kippbaren  Tiegelofen  für  ge- 
nannte Feuerung  auf  den  Markt.  [„Ir.  Tr.  Rev.* 
1908,  13.  August,  S.  287-288;  „Castings4 
1908  Augustheft  S.  200  —  201.] 

Ventilatoren  mit  Dampfturbinen  -  Antrieb.* 
[„Engineer*  1908,  M.August,  S.  173.] 

SonderguB. 

Max  Orthey:  Die  Beziehungen  zwischen 
Herstellungsweise,  Behandlung  und  Haltbarkeit 
der  Stahlwerkskokillen.  Anforderungen  betreffend 
die  Herstellung.  Einfluß  von  Verstärkungen  der 
Wände.  Analysen  und  Verhältnis  zur  Anzahl 
der  ausgehaltenen  Chargen.  (Schluß  folgt.) 
[„Gieß.-Zg."  1908,  15.  Juli ,  S.  417  — 420; 
1.  Aug.,  S.  449-451;  15.  Aug.,  S.  481-488.] 

H.  Hugo:  Einiges  über  die  Walzenfabri- 
kation im  Siegerland.*  Herstellung  von  Kaliber-, 
Halbhart.-  und  Hartwalzen.  Mitteilungen  über 
das  Hoheison  für  Walzenguß.  [„Gieß.-Zg.*  1908, 
I.  Juni.  S.  334-337.] 
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A.E. Outerbridge:  Hartgußwalzen.*  [,Foun- 
dry*  1908  Juniheft  S.  187— 188.1 

Thomas  D.  West:  Verfahren,  um  gleich- 
mäßige Härtung  bei  Hartgußwalzen  zu  erreichen.* 
(„lr.  Age*  1908,  25.  Juni,  S.  2016  —  2017.] 

P.  H.  Griff  in:  Das  Hartgußrad  für  Eisen- 
bahnwagen. Ausführungen  über  die  Verbesse- 
rungsfahigkeit  dieser  Rader.  [„Ir.  Age*  1908, 
4.  Juni,  S.  1791  —  1792.] 

H.B.Smith:  Halbstahllegierungen.  Durch- 
schnittsanalysen für  „Halbstahl*  sind  in  folgendem 
wiedergegeben: 

%  % 

Bllixium  .  .  1,80—2,00  Mangan  .  .  .  0,86—0,95 
Schwefel  .  .  0,06—0,10  Graphit.  .  .  .  2,80—2,40 
Phoapbor  .  .  0,60—0,85    Gob.  Kohlenstoff  0,80—1,00 

Zum  Schmelzen  dient  der  Kupolofen.  Anleitung 
zu  dessen  Beschickung  sowie  zur  Gattierung. 
(„Foundry*  1908  Juniheft  S.  166—167.] 

Asa  W.  Whitney:  Eine  Bemerkung  Über 
Halbstahl.  [.Castings"  1908  Augustheft  S.  189.] 

Dr.  R.  Moldenke:  Darstellung  des 
schmiedbaren  Gusses  V.  In  früheren  Jahren, 
als  noch  Holzkohlenroheisen  ohne  Schrottzusatz 
umgeschmolzen  wurde,  gattierte  man  derart,  daß 
die  Mischung  etwa  0,55  °/o  Silizium  enthielt  und 
daher  der  Temperguß  0,30  bis  0,40  «/o  Silizium 
aufwies.  Heute  betragt  der  Prozentsatz  0,80 
bezw.  0,50  °/o  Silizium.  Anfertigung  der  Glüh- 
töpfe. [„Ir.  Tr.  Rev."  1908,  25.  Juni,  S.  1175 
bis   1177;    „Foundry"  Juniheft  S.  173  — 174.] 

Dr.  R.  Moldenke:  Darstellung  des 
schmiedbaren  Gusses  VI.*  Sehr  wichtig 
für  die  Tempergießerei  ist  bei  der  großen  Anzahl 
und  dem  geringen  Gewicht  der  Gußwaren  die 
Anlage  und  Einrichtung  der  Modelltischlerei. 
Kontraktion  und  Schwindung  des  Eisens.  Ver- 
wendung von  Schreckplatten  beim  Temperguß. 
Gebrauch  von  Stahlschrott.  Anfertigung  der 
Modellplatten  und  Anbringen  der  Trichter  und 
Läufer.  [„Foundry"  1908  Juniheft  S.  273-277.] 

Bt-8chreibung  der  neuen  Temperöfen  der 
AUegheny  Valley  Malleable  Iron  Co.,*  bei  denen 
drei  Tage  für  den  Glübprozeß  genügen.  [„Foun- 
dry" 1908  Juniheft  S.  189  — 191.] 

R.  Moldenke:  Verzinnter  Temperguß.  Das 
leichte  Brechen  von  kleinen  verzinnten  Waren- 
teilen aus  schmiedbarem  Guß  wird  darauf  zurück- 
geführt, daß  dieselben  entweder  bei  zu  hoher 
Temperatur  verzinnt  oder  zu  früh  abgeschreckt 
wurden,  wodurch  die  Kohlenstofformen  geändert 
wurden.  („Foundry"  1908  Juniheft  S.  186  — 187.] 

Sonstiges. 

Die  autogene  Schweißung  im  Dienste 
des  Gießereiwesens.*  Die  autogene  Schwei- 
ßung ist  in  erster  Linie  dazu  geeignet,  poröse  Stel- 
len auszufüllen  und  Schönheitsfehler  zu  beseiti- 
gen.  Eine  weitergehende  Benutzung  kann  nur  in 


solchen  Fallen  in  Betracht  kommen,  wo  das 
Bruchstück  oder  der  Riß  nicht  starker  ist  als 
20  bis  höchstens  30  mm  und  wo  das  nachherige 
Auftreten  von  Spannungsrissen  ausgeschlossen 
erscheint.  Beschreibung  einer  transportablen 
Schweißanlage.  („Gleß.-Zg."  1908,  I.August, 
S.  456-459.] 

Das  Löten  von  gesprungenen  Gnß-Radiatoren- 
körpern.  Anwendung  des  Verfahrens  der  ameri- 
kanischen National  Brazing  Compound  Co.  des  Ver- 
fahrens von  Friedrich  Pich  (D.  R.  P.  Nr.  110  819) 
und  der  Lötpasta  Ferrofix.  [„Werkineister-Zg." 
1908,  21.  August,  S.  807.] 

Klemmschuhe  für  Holzmaste.*  Durch 
die  naher  beschriebene  Ausführung  der  Eisen-  und 
Metallgießerei  Seebnch  vorm.  H.  Bölsterli  &  Co. 
in  Seebach -Zürich  sollen  die  Mäste  elektrischer 
Leitungen  vor  dem  Anfaulen  im  Erdreich  ge- 
schützt werden.  Der  Klemmschuh  besteht  im 
wesentlichen  aus  vier  gußeisernen  Langsteilen, 
die  zusammengestellt  einen  runden  Querschnitt 
haben  und  verschraubt  werden.  Nach  außen 
sind  die  Längsteile  mit  Versteifungsrippen  ver- 
sehen.   [„E.  T.  Z."  1908,  13.  August,  S.  791.] 

K.  Erzeugung  des  schmiedbaren  Eisens. 

Das  Verfahren  von  D.  Buenaventura  Junquera 
zur  direkten  Eisen-  und  Stahldarstellung  ist  ein- 
gehend beschrieben.  [„Rev.Min."  1908,  16.  Juni, 
S.  304-305.] 

Das  Lash -Verfahren  zur  elektrischen  Stahl- 
erzeugung. (Vergl.  „Stahl  undEiscn"  1908  Nr.  13 
S.  444.)  [„Eng.  Min.  J.*  1908,  29.  Aug.,  S.  419.] 

Die  Reduktion  der  Eisenerze  mittels  Elek- 
trizität. [„Ir.  Tr.  Rev."  1908,  27.  Aug.,  S.  364.] 

Jon.  Hflrdßn:  Entphosphoren  und  Entschwe- 
feln im  elektrischen  Stahlofen.*  [„Engineering" 
1908,  14.  August,  S.  205-206.] 

F.  Wüst  und  L.  Laval:  Experimentelle 
Untersuchung  des  Thomasprozesses.*  (Ein  aus- 
führliches Referat  hierüber  ist  in  Vorbereitung 
begriffen.)  [„Met.-  1908  Nr.  15  S.  431—462.] 

W  M.  Carr:  Konverter  gegen  kleine  Martin- 
öfen.  [„Ir.  Tr.  Rev."  1908,  13.  August,  S.  292.] 

Oefen  für  die  Eisenindustrie.*  [„Unlands 
Techn.  Rundschau"  1 908  Nr.  7  S.  55—66.] 

Schlackenwagen  (fahrbare  Schlackentaschen) 
für  Martinöfen.*  (Vergl.  „Stahl  und  Eisen»  1908 
Nr.öS.  171.)  [„Ir.Age"  1908, 18.Juni,S.  1951.] 

Stahlgießerei.  Bearbeitung  einer  französi- 
schen Abhandlung  von  Tissot.  [„Gieß.-Zg." 
1908,  1.  Juli,  S.  398  —  400.1 

Flußmittel  beim  Stahlschmelzen.  Der  Aufsatz 
empfiehlt  für  das  Warmhalten  von  Stahlblöcken 
die  Verwendung  von  metallischem  Aluminium 
bezw.  als  noch  besser  Thermit.  [„Foundrv  Tr.  J." 
1908  Augusthe.ft.  S.  480-481.] 
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R.  F.  Böhler:  Werkzeugstalllerzeugung 
In  Steiermark.  In  hüttenmännischer  Beziehung 
gehört  der  österreichische  Kaiserstaat  zu  den 
gesegnetsten  Ländern  Europas,  und  Steiermark 
namentlich  ist  ein  ideales  Land  für  die  Werk- 
zeugstahlfabrikation, denn  es  besitzt  die  vor- 
züglichsten Spateisensteine,  während  seine  Wälder 
die  erforderliche  Holzkohle,  die  reißenden  Gebirgs- 
bäche  aber  die  nötigen  Wasserkräfte  liefern.  Das 
Land  besitzt  aber  auch  guten  Graphit  und 
feuerfesten  Ton  zur  Herstellung  der  Schmelz- 
tiegel. Franz  Mayer  in  Steiermark  war  der 
Erste,  welcher  Wolfram  in  größeren  Mengen 
zur  Stahlfnbrikation  verwendete;  bereits  im  Jahre 
1858  stellte  er  Wolframstahl  in  Wien  aus.  Das 
bedeutendste  steierische  Gußstahlwerk  ist  Kapfen- 
berg;  das  Eisenwerk  wurde  schon  im  Jahre  1446 
gegründet.  Verfasser  bespricht  die  dort  ver- 
wendeten Rohmaterialien  und  gibt  einen  ganz 
kurzen  Ueberblick  Uber  die  übliche  Fabrikations- 
weise. [„The  School  of  Mines  Quarterly"  1908 
Juliheft  S.  329—341.] 

L.  Verarbeitung  des  schmiedbaren 
Eisens. 
1.  Walzwerke. 

Die  neuen  Anlagen  der  Inland  Steel  Company 
mit  Beschreibung  des  neuen  Morgan  Walzwerkes. 
[wIr.  Tr.  Rev.»  1908,  27.  August,  S.  349—352; 
„Ir.  Age\  27.  August,  S.  666-  569.] 

Das  neue  Blechwakwerk  der  La  Belle  Iron 
Works  zu  Steubenville,  0.  („Ir.  Tr.  Rev." 
1908,  2.  Juli,  S.  26  —  31.] 

Andrew  Lamberton:  Britische  und  ameri- 
kanische Neuerungen  in  Blechwalzwerken.* 
Amerikanische  Bleche  wurden  In  England  nicht 
übernommen.  (Vergl.  „ Stahl  und  Eisen"  1908, 
Nr.  22  S.  753.)  [„Ind.W."  1908,  1.  Juni,  S.  637.] 

Kontinuierliches  Walzwerk  für  Bett- 
stattwinkeleisen.* Das  Ausbringen  dieses  im 
Besitze  der  District  Iron  Company,  Birmingham, 
befindlichen  Walzwerks  beträgt  300  bis  500  t  in 
der  Woche.   [„Ir.  Coal  Tr.  Rev.\  3.  Juli,  S.  42.] 

Beschreibung  einer  Spezial-Walz  Vorrich- 
tung, um  genaue  Dicken  Verhältnisse  bei  Metall - 
sireifen  zu  erhalten,  die  zur  Herstellung  von 
Patronenhülsen  dienen.*  Die  Vorrichtung  kann 
auch  benutzt  werden  zum  Dickenausgleich  bei 
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Stahl-  oder  Eisenstreifen,  bei  denen  es  auf  ab- 
solute Genauigkeit  bezüglich  der  Dicke  an- 
kommt. Es  werden  drei  Typen  dieser  Maschine 
gebaut  mit  Walzen  von  356,  406  bezw.  508  nun 
Durchmesser.  Die  Walzen  werden  aus  einem 
vollen  Gußstahlblock  ausgedreht,  die  Walzober- 
fläcbe  ist  gehärtet  und  auf  genaues  Maß  ge- 
schliffen und  poliert.  Alle  sonstigen  Teile  sind 
sehr  kräftig  gehalten,  um  die  auftretenden  Kräfte 
aufnehmen  zu  können.  Die  Einstellung  der 
Walzen  wird  durch  Keilanstellung  mit  Handrad 
bewirkt.  Angaben  über  den  Antrieb  usw.  Diese 
Maschinen  werden  von  der  Firma  A.  Schmitz 
in  Düsseldorf  gebaut.  [„Ir.  Tr.  Rev."  1908, 
20.  August,  S.  322—323.] 

Schweißglühöfen,  Patent  Simonet.*  [„Unlands 
Tcchn.  Rundschau14  1908  Nr.  7  S.  56.] 

Blechrichtmaschine  der  Maschinenfabrik  Sack, 
G.  m.  b.  H.  in  Düsseldorf-Rath.*  („Unlands  Techn. 
Rundschau"  1908  Nr.  7  S.  52.] 

Abbildung  und  Beschreibung  einer  großen, 
von  der  Mesta  Machine  Company  in  Pittsburg, 
Pa.,  gebauten  Schere,  die  imstande  ist,  kalten 
Stahl  von  150  X  150  mm  Querschnitt  zu  schnei- 
den und  dabei  12  Schnitte  in  der  Minute  macht. 
Die  Messer  dieser  für  die  Central  fron  and  Coal 
Co.,  Libanon,  gebauten  Schere  sind  760  mm 
lang  und  zum  Umwenden  eingerichtet.*  [„Ir. 
Age"  1908,  20.  August,  S.  503.] 

Kaltsäge  der  Eclipse  Machine  Co.*  [„Ir.  Age* 
1908,  25.  Juni,  S.  2012—2013.] 

J.  W.  Chubb:  Abbildung  und  Beschreibung 
einer  englischen  schnellschneidenden  KalUäge.* 
[„Am.  Mach."  1908,  11.  Juli,  8.  984  —  985.] 

2.  Eisenbahnschienen  und  -Schwellen. 

H.  Dudley:  Stablschienen;  ihre  Her- 
stellung und  ihre  Fehler.  Zu  dieser  in  den  letzten 
Jahren  in  den  Vereinigten  Staaten  zu  einer 
wahren  Kalamität  gewordenen  Frage  macht  der 
Verfasser  eine  Reihe  beherzigenswerter  Vor- 
schläge; dieselben  gipfeln  darin,  bei  der  Her- 
stellung des  Stahles  diesem  genügend  Zeit  zu 
lassen,  die  Desoxydation  und  andere  Reaktionen 
vollständig  zu  beendigen.  Seine  Vorschläge  ver- 
dienen deshalb  große  Beachtung,  weil  sie  sich  auf 
langjährige  Beobachtungen  im  Betriebe  stützen. 
[„Eng.  News"  1908  Bd.  59   Nr.  25  S.  676.] 

Kasper  beschreibt  eine 
neue  Eisenbahnschwelle, 
die  aus  Holz  und  Eisen  besteht. 
Sie  hat  I-Querschnitt  mit  zwei 
rechteckigen  Holzeinlagen  un- 
ter den  Scblenensitzen.  Oben 
und  unten  über  die  Flanschen 
gebogene  Bügel  spannen  die 
Holzblöcke  zwischen  die  }• 
Eisen  ein.*  (Abb.  4.)  [„Organ" 
1908,l5.August,S.299-301.] 
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3.  Panzerplatten. 

Versuche  mit  Panzerplatten  für  die  neuen 
brasilianischen  Kriegsschiffe.*  [„Engineering" 
1908,  14.  August,  S.  214  —  216.] 

Panzerplattendrehofen.*  [„Unlands  Techn. 
Rundschau«  1908  Xr.  7  S.  66.] 

4.  Geschütze  und  Geschosse. 

(Fehlt.) 

5.  Röhrenfabrikation. 

F.  N.  Speller:  Verbesserungen  von 
Flußeisen m aterial  für  Bohre.  In  seinen 
Ausführungen  wendet  sich  der  Verfasser  gegen 
die  Auffassung,  daß  bei  schweißeisernen  Rohren 
die  Schlacke  gegen  Rosten  schützen  sollte.  Er 
erwähnt  weiter,  daß  bei  Entfernung  der  ober- 
flächlich anhaftenden  Schicht  von  Walzsinter 
die  Korrosion  sich  bedeutend  gleichmaßiger  ver- 
teilte. Auch  lokale  mechanische  Bearbeitung  ist 
geeignet,  den  Angriff  auszugleichen,  was  zu 
einem  besonderen  Verfahren  geführt  hat,  welches 
in  den  Walzwerken  der  National  Tube  Company, 
Pittsburgh,  ausgeführt  wird.  [.Ir.  Age*  1908 
Bd.  82  S.  29.] 

6.  Draht. 

Hehrfach-Drahtzugmaschine,  System 
Carter-Hodgson.*  Eine  Maschine,  die  das 
Einzelzugsystem  in  angemessener  Weise  abzu- 
lesen geeignet  sein  soll,  muß  in  der  Lage  sein, 
die  ungleichmäßige  Verlängerung  der  Drähte 
durch  Nachgeben  der  Ziehlöcher,  durch  eine 
etwaige  ungleichmäßige  Härte  des  Drahtes  selbst 
usw.  in  vollkommener  Weise  auszugleichen.  Die 
bisher  vorwiegend  bekannten  Systeme  versuchten 
die  Frage  dadurch  zu  lösen,  daß  sie  den  Draht 
nicht  wie  bei  dem  Einzelzug  fest  auf  den  Schei- 
ben aufliegen,  sondern  auf  denselben  lose  gleiten 
lassen.  Dieser  Ausweg  brachte  u.  a.  den  Uebcl- 
stand  mit  sich,  daß  ein  rascher  Verschleiß  der 
Ziehscheiben  eintrat.  Die  weiter  in  der  Quelle 
noch  genannten,  den  gebräuchlichen  Hehrfach- 
zugm  aschinen  anhaftenden  Mangel  haben  ihre 
Benutzung  meistens  auf  das  Ziehen  von  weichen 
Metallen  sowie  Eisendrähten  aus  besonders 
zähem  Material  beschränkt.  Bei  dem  von  ('ar- 
ter und  Hodgson  ersonnenen  Mehrfachzug- 
mascbinen-System  gibt  die  geschickte  Einschal- 
tung eines  einen  vollkommenen  Ausgleich  schaffen- 
den Planetengetriebes  der  Mehrfachzugmaschine 
nun  die  Möglichkeit,  in  der  gesamten  Draht- 
industrie für  die  Herstellung  der  härtesten  bis 
zu  den  weichsten  Drähten  Anwendung  zu  finden. 
Die  Verwertung  dieser  Maschine  ist  von  der 
Firma  Darwin  &  Mi  In  er  in  Sheffield  (England) 
übernommen  worden.  In  der  Quelle  wird  die 
Einrichtung  der  Maschine  genau  beschrieben  und 
bildlich  erläutert.    Da»  Wesentliche  derselben 
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ist,  daß  die  gemeinschaftliche  Hauptantriebs- 
welle nicht  als  starres  Stück  ausgebildet  wird, 
sondern  aus  einzelnen,  gegeneinander  verdreh- 
baren konachsialen  Teilen  besteht,  von  denen  ein 
jeder  den  Antrieb  zu  einer  Ziehscheibe  vermittelt. 
In  Deutschland  befindet  sich  die  Carter-Hodgson  - 
Maschine  bei  der  Mechanischen  Kratzenfabrik 
Mittweida  in  Mittweida  in  31  Stück  in  Betrieb 
zum  Ziehen  vonSeildrfihten  mit  200  bis  SOOkg/qmm 
Bruchfestigkeit.  („Anzeiger  für  die  Drahtindu- 
strie" 1908  Nr.  13  S.  211-212.] 

7.  Glühen  und  Härten. 

C.  R.  Straube:  lieber  einen  Härteofen  mit 
elektrisch  geheiztem  Schmelzbad.*  [„E.  T.  Z." 
1908  Nr.  32  S.  755  —  760.] 

0.  M.  Becker:  Härten  von  Schnelldrehstahl- 
werkzeugen nach  dem  Chlorbarium- Verfahren.* 
(„Eng.  Mag."  Augustheft  S.  728  —  738.] 

Doppel-Regenerntor-Gras-Crluh-  und  Härteofen 
der  Firma  Hahn  et  Kolb  in  Stuttgart.*  [„Dt.  Me- 
tallind.-Zg."  1908  Nr.  30  S.  934.] 

S.  N.  Hrayshaw  beschreibt  einen  zwei- 
kammerigen  Ofen  zum  Härten  von  Schnelldreh- 
stahl.* [„Am.  Mach."  1908,  15.  August,  S.  147 
bis  150.] 

E.  F.  Lake:  Elektrische  Oefen  zur  Stahl- 
behandlung.*  [„Am.  Mach."  1908,  29.  August, 
S.  234-237.] 

8.  Rostschutz. 

Verzinnen  von  Draht.  [„  Eisen -Zg."  1908 
Nr.  30  S.  592.| 

Die  Wiedergewinnung  des  Zinns  aus 
Weißblech-  und  anderen  Abfällen  wird 
in  den  Vereinigten  Staaten  von  16  Firmen  be- 
trieben, die  insgesamt  1662  net  tons  im  Werte 
von  914  404  £  erzielten;  93  t  wurden  als  reines 
Zinn  verkauft,  der  Rest  wurde  in  Metallgießerelen 
zur  Herstellung  verschiedener  Legierungen  ver- 
wendet.   [„Ir.  Age"  1908,  6.  August,  S.  374.] 

Wiedergewinnung  des  Zinns  aus  Weiß- 
blechabfällen. Folgende  Methode  wird  als 
vielversprechende  amerikanische  Erfindung  be- 
zeichnet :  Die  Zinnabfälle  werden  einige  Zeit  in 
eine  Lösung  von  20  °/o  Zinnchlorid  auf  80  */o 
Wasser  eingetaucht.  Hierzu  fügt  man  1  Iiis 
5  '/•  Salzsäure.  Die  Blechabfälle  müssen  mit 
einer  Rührvorrichtung  ununterbrochen  in  Be- 
wegung gehalten  werden,  damit  der  Prozeß 
schnell  vor  sich  geht.  Das  Zinn  des  Abfall- 
bleches löst  sich  im  Zinnchlorid  auf,  welches 
zu  Zinnchlorür  reduziert  wird.  Das  Eisen  des 
Weißbleches  wird  nur  wenig  angegriffen.  Die 
Lösung  wird  sodann  abgezogen,  die  Wieder- 
gewinnung des  Zinns  aus  der  Lösung  erfolgt 
dann  auf  elektrolytischem  Wege.  Man  benutzt 
dazu  kleine  Badgefäße.  Die  Anode  besteht  aus 
Kohle,  als  Kathode  kann  ein  Stück  Eisenblech 
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oder  anderes  Metall  verwendet  werden.  Ein 
Strom  von  4  Volt  Spannung  und  eine  Strom- 
dichte  von  etwa  1  Ampere  auf  einen  Quadrat- 
zoll Kathodenoberfläche  genügt.  Das  Zinn  scheidet 
sich  in  Form  eines  kristallinischen  Pulvers  ah, 
welches  ohne  Schwierigkeiten  entfernt  und  nieder- 
geschmolzen oder  auf  andere  Weise  behandelt 
werden  kann,  um  reines  Zinn  zu  erhalten.  [„Dt. 
Metallind.-Zg.»  1908  Nr.  86  S.  1103.] 

Sherard  Cowper  Coles:  Das  Ueber- 
ziehen  von  Eisen  mittels  Zink,  zum 
Schutze  der  Oberflächen.  Vergleich  der 
augenblicklich  in  Verwendung  stehenden  vier 
Methoden  zum  Verzinken  von  Eisen  und  Stahl: 
Heißgalvanisieren,  Kalt-  oder  Elektrischgal- 
vanisieren, Trockengalvanisieren  oder  Sherardi- 
sieren  und  Galvanisieren  mittels  Dampf  oder 
Cowperisieren.  Verfasser  unterzieht  Proben, 
welche  nach  den  verschiedenen  Methoden  gal- 
vanisiert worden  sind,  einer  metallographischen 
Untersuchung,  und  stellt  einen  allmählichen 
Uebergang  vom  reinen  Zink  über  zinkärmere 
Zinkeisenlegierungen  bis  zum  Eisen  fest.  [nIr.  Age" 
1908  Bd.  82  S.  242.] 

Everctt  Thompson  beschreibt  das  Ver- 
zinken nach  dein  sog.  Sheradisieren.  [„Ir.  Age" 
1908,  30.  Juli,  S.  319.) 

Ein  neues  Verfahren  zum  Verzinken  von 
Nägeln  und  kleinen  Gegenständen.*  Das  Ver- 
fahren, das  auf  der  neuen  Anlage  der  Keystone 
Nail  Company  zu  Kochester,  Pa.,  nach  eigenen 
Patenten  ausgeführt  wird,  ist,  altgesehen  vom 
Beizen,  ganz  kontinuierlich  und  automatisch. 
Der  Verzinkkessel  ist  14  Fuß  =  4,27  m  lang, 
30  Zoll  =  760  mm  tief  und  20  Zoll  =  508  mm 
weit.  Er  faßt  23  000  Pfd.  =  10  400  kg  Zink. 
Die  Leistungsfähigkeit  einer  Maschine  beträgt 
öOOFäßchen  Nägel  in  24  Stunden.  [„Ir.  Tr.Rcv." 
1908,  20.  August,  S.  321—322.] 

Bei  dem  Projekt  einer  Verzinkerei , 
die  in  einem  umfangreichen  Shedbau  im  Regie- 
rungsbezirke Arnsberg  von  4000  qm  unter- 
gebracht werden  sollte,  waren  nur  einige  Oeff- 
nungen  in  den  Sheddachflächen  für  die  Lüftung 
des  großen  Raumes  vorgesehen.  Da  erfahrungs- 
mäßig  derartig  große  Räume  durch  solche  am 
Dache  angebrachte  Oeffnungen  nicht  ausreichend 
gelüftet  worden  können,  wurden  bei  der  Ertei- 
lung der  Genehmigung  u.  a.  folgende  besonderen 
Bedingungen  gestellt:  Die  Seitenwando  des 
großen  Arbeitsraumes  sollten  mit  großen,  zum 
Oeft'nen  eingerichteten  Seitenfenstern  versehen 
werden.  Um  dem  großen  Arbeitsraum,  nament- 
lich nach  der  Mitte  zu,  eine  ausreichende  Menge 
frischer  Luft  zuzuführen,  sollten  mindestens  zwei 
unterirdische  Luftzuführungskanäle  augelegt  wer- 
den, die  in  der  Mitte  des  Raumes  lotrecht  hoch- 
gehende Austrittsschächte  haben.  Es  wurde  auch 
empfohlen,  diese  Schächte  durch  die  Wände  der 


aufzustellenden  Glühöfen  zu  erwärmen  und  in 
der  heißen  Jahreszeit  die  frische  Luft  durch 
Exhaustoren  anzusaugen.  Nach  Inbetriebnahme 
der  Verzinkerei  haben  sich  jene  Einrichtungen 
vorzüglich  bewährt.  —  Auch  in  einem  andern 
großen  Betriebe  ist  diese  Einrichtung  mit  Erfolg 
durchgerührt  worden.  [,Z.  f.  Gew.-Hyg."  1908 
Nr.  11  S.  263.] 

B.  H  e  c  k  e  1 :  Verfahren  zum  Schutze  von 
Eisen  und  Stahl  gegen  Korrosion.  Zusammen- 
stellung der  verschiedenen  Mittel,  welche  diesen 
Zweck  verfolgen.  („J.  Frankl.  Inst."  1908 
Bd.  165  S.  449.] 

M.  Weiterverarbeitung  des  Eisens. 

Die  Abführung  von  Beizdämpfen 
bietet  meistens  große  Schwierigkeiten.  Die  über 
den  Beiztrögen  angeordneten  Deckel  mit  Abzugs- 
röhren haben  sich  nicht  bewährt,  sofern  künst- 
liche Mittel  zur  Erhöhung  der  Zugwirkung 
fehlen.  Die  Deckel  stehen  meistens  offen  und 
werden  häufig,  weil  mit  ihrer  Benutzung  Be- 
triebsstörungen verbunden  sind,  wieder  ent- 
fernt. In  einer  Beizerei  ist  jetzt  folgende  Ein- 
richtung mit  gutem  Erfolg  zur  Durchführung 
gebracht  worden.  Vor  den  an  der  Wand  stehen- 
den Beiztrögen  ist  in  der  ganzen  Breite  der 
Beizerei  ein  Schirm  von  der  Decke  bis  auf  etwa 
2  m  Höhe  über  den  Fußboden  herabreichend  an- 
geordnet worden.  Ueber  dem  so  gebildeten  Dunst- 
fange ist  im  Dache  ein  langer  Dachreiter  an- 
gebracht, durch  den  die  Beizdämpfe  abgeführt 
werden.  [„Z.  f.  Gew.-Hyg.«  1908,  1.  Juni,  S.  261.] 

A.  Gawalowski:  Eisenvitriol  aus  Eisen- 
abfällen. („Organ  des  Vereins  der  Bohrtech- 
niker"  1908,  15.  Juni,  S.  142.] 

Schmieden  und  Pressen. 

Carl  Sobbe:  Beiträge  zur  Technologie  de» 
Schmiedepressens.*  (Forts,  folgt.)  [„W.-Techn.* 
1908  Heft  8  S.  430  — 438.J 

Der  neueste  Bell-Daropfbammer  ist  abgebildet 
und  beschrieben.*  [„ir.  Age*  1908,  25.  Juni. 
S.  2006.] 

Herrn.  Meyer:  Neuere  Lufthämmer  mit  ge- 
trenntem Bär-  und  Luftpumpenzvlinder.*  („Z. 
d.  V.  d.  I.-  1908  Nr.  34  S.  1341  —  1345.] 

Schweißen. 

Ein  n  e  u  e  8  Schweiß  verfahren.  Infolg« 
des  hohen  Preises  der  heute  vielfach  in  An- 
wendung befindlichen  „ Schnelldrehstähle "  ist  der 
Verbraucher,  um  seine  Betriebskosten  nicht  un- 
nötigerweise zu  erhöhen,  gezwungen,  nach  Mitteln 
zu  suchen,  die  es  ihm  ermöglichen,  auch  die 
geringsten  Mengen  dieses  kostbaren  Materials 
noch  zu  verwenden.  Unter  anderem  sind  such 
Versuche  gemacht  worden,  kleine  Stückchen  dieser 
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Schnelldrehstahle  mit  Flußeisen  oder  Kohlen- 
stoffstählen durch  Schweißen  zu  verbinden.  Doch 
vergeblich.  Ein  neues  Schw  eißverfahren,  das  fast 
ein  Jahr  alt  ist,  scheint  jedoch  zum  Ziele  zu  führen. 
Die  früheren  Versuche,  hochprozentigen  Kohlcn- 
stoffst&hl  in  geschmolzenem  Zustande  um  einen 
dünneren  Stab  aus  Schnelldrehstahl  zu  gießen 
zwecks  Verbindung  beider  gelangen  zwar,  doch 
bei  der  Wiedererhitzung  der  beiden  Stahle  lockerte 
sich  die  Verbindung  derselben  infolge  verschieden 
starker  Ausdehnung  der  beiden  Stahlsorten. 

Das  neue  Verfahren  ist  sehr  einfach.  Das 
Schweißen  erfolgt  mittels  eines  dünnen  Kupfer- 
streifens, den  man  lfings  der  Verbindungsnaht 
der  beiden  Stahle  legt.  Das  Ganze  wird  mit 
einer  reduzierenden  Verbindung  umgeben  und  in 
«•inem  Ofen  auf  etwa  1200°  C.  erhitzt.  Die 
durch  Verbrennen  dieser  reduzierenden  Verbin- 
dung entstehenden  Gase  beeinflussen  das  Kupfer 
derart,  daß  es  durch  molekulares  Eindringen  in 
beide  Stahlsorten  wirkliche  Kohasion,  nicht  nur 
Adhäsion  derselben  bewirkt.  Angestellte  Ver- 
suche haben  die  Festigkeit  dieser  Verbindungs- 
art von  zwei  verschiedenartigen  Stahlsorten 
erwiesen.  Der  Bruch  erfolgt  nicht  an  der  Schweiß- 
stelle, sondern  an  einer  gesunden  Stelle  des 
Stahles.  Bei  solchen  Schweißproben  ist  es  oft- 
mals unmöglich,  auch  nur  die  Spur  von  Kupfer 
noch  zu  sehen. 

Die  „Metal  Fusion  Company'',  Ltd.,  West- 
minster,  stellt  nach  diesem  Verfahren  bereits 
zahlreiche  zusammengesetzte  Werkzeuge  („com- 
posite  tool8u)  her.  Außer  bei  Werkzeugen  für 
Werkzeugmaschinen  eröffnen  sich  dem  neuen  Ver- 
fahren manche  anderen  Gebiete ;  so  kann  es 
z.  B.  mit  Vorteil  bei  der  Herstellung  von  Ge- 
steinsbohrern Verwendung  finden.  [ ,  Engineering" 
1908,  19.  Juni,  S.  823.] 

Die  nachstehenden  Skizzen  veranschaulichen, 
wie  nach  obigem  Verfahren  z.  B.  ein  Stück  Schnell- 
drehstahl  mit  Flußeisen  verbunden  werden  kann. 
Eine  Hauptbcdingung  zur  Erzielung  guter  Erfolge 
ist,  daß  die  aufeinander  zu  schweißenden  Flachen 
möglichst  rein  sind;  ein  besonderes  Flußmittel 

wird  nicht  ange- 


wandt. Der  benutzte 
Kupferstreifen  muß 
nach  dem  Schmel- 
zen die  Verbin- 
dungsnaht ganz 


a  «  ausfüllen.  Vor  dem 

Abbildung  4.  Erhitzen  bezw. 

Verschweißen  der 
beiden  Stahle  in  der  durch  B,  Abbildung  4,  an- 
gedeuteten Anordnung  wird  der  aufzuschweißende 
Spezialstahl.  ähnlich  dem  Einstampfen  einer 
Form  in  der  Gießerei,  mit  einer  „besonderen 
Masse*  von  der  Konsistenz  des  Formsandes 
in  eine  Nute  des  Flußeisens  eingestampft.  Cm 
der  oxydierenden  Flamme  des  Ofens  keine  Ein- 


wirkung auf  die  Verbindungsflachen  zu  gestatten, 
umgibt  man  die  Stähle  mit  einer  schützenden  Hülle 
von  feuerfestem  Ton.  Eine  Erhitzung  des  Ganzen 
in  einem  mit  Rohöl  auf  etwa  1200°  C.  erhitzten 
Ofen  bewirkt  ein  Flüssigwerden  des  Kupfers,  das 
nun  die  Verbindungsnaht  bezw.  -nähte  vollständig 
ausfüllt  und  eine  vollkommene,  homogene 
Schweißung  der  beiden  verschiedenartigen  Stahle 
bewirkt.  Die  oben  erwähnte  , besondere  Masse* 
entwickelt  bei  der  Erhitzung  Gase,  die  gewisser- 
maßen eine  Verflüchtigung  des  Kupfers  be- 
wirken, wodurch  erst  das  molekulare  Eindringen 
desselben  in  beide  Stahlsorten  möglich  wird. 
Selbst  etwa  noch  vorhandene  Oxyde  von  Eisen 
und  Kupfer  werden  zu  Metall  reduziert  und 
zwar  durch  das  von  der  „besonderen  Masse* 
entwickelte  Kohlenoxydgas,  welches  zu  Kohlen- 
dioxyd oxydiert  und  entweicht.  WTie  bereits 
erwähnt,  handelt  es  sich  nicht  um  eine  inter- 
kristalline Durchdringung  sondern  um  eine 
wirkliche  molekulare  Schweißung  von  außer- 
ordentlicher Festigkeit. 

Das  Ausschmieden  und  Schleifen  eines  solchen 
zusammengesetzten  Stahles  ist  natürlich  einfacher 
als  bei  einem  Schnelldrehstahl  gleicher  Größe, 
da  derselbe  zum  größeren  Teil  aus  Flußeisen 
besteht.  Das  Harten  solcher  zusammengesetzter 
Werkzeugstahle  erfolgt  geradeso  wie  das  der 
benutzten  Scbnelldrehstähft.  Will  man  einem 
solchen  Stahl  eine  neue  Form  geben  oder  ihn 
scharfen,  so  ist  kein  Schmieden  erforderlich, 
sondern  man  erreicht  sein  Ziel  durch  Schleifen. 

Sehr  bemerkenswert  ist  die  Tatsache,  daß 
die  zum  Harten  erforderliche  Temperatur  von 
1200  bis  1250°  C,  welche  auch  die  Scliweißung 
bewirkte,  diese  gar  nicht  beeinflußt,  obschon  die 
Temperatur  bedeutend  oberhalb  des  Schmelz- 
punktes von  Kupfer  liegt  (1065°  C).  Das 
Anwendungsgebiet  dieses  neuen  Schweißverfahrens 
ist  sehr  mannigfaltig.  So  läßt  sich  dasselbe 
mit  Vorteil  bei  der  Herstellung  von  Sagen  und 
Walzenfrasern  verwenden.  In  beiden  Fallen 
erzielt  man  durch  Aufschweißen  eines  Ringes 
des  härteren,  der  Arbeitsleistung  dienenden 
Metalls,  auf  ein  Mittel  von  weicherem  Material 
ein  «ußerst  hilliges  Werkzeug,  da  nicht 
mehr  von  dem  teuren  Stahl  zur  Verwendung 
gelangt,  als  zur  Herstellung  der  Zahne  unbedingt 
erforderlich  ist.  So  scheint  auch  namentlich  der 
Motorenbau  ein  großes  Anwendungsgebiet  des 
neuen  Schweißverfahrens  zu  sein.  Z.  B.  wurden 
die  Schwierigkeiten  bei  der  Herstellung  mehr- 
fach gekröpfter  Wellen  dadurch  umgangren,  daß 
man  die  vorgebohrten  Kurbeln  B  auf  eine  glatte 
Welle  A  nach  Abbildung  5  zog  und  selbst  die 
kurzen  Zapfen  für  sich  herstellte  und  dann  einzog ; 
das  Ganze  wurde  nach  dem  neuen  Verfahren  zu 
einer  soliden  Kurbelwelle  verschweißt.  Es  blieb 
nur  das  Aussägen  der  überflüssigen  Wcllenstücke 
und  das  Putzen  und  Polieren  der  Welle  übrig. 
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Auch  Kettenglieder  lassen  sich  auf  diese 
Welse  herstellen.  Die  Zugfestigkeit  solcher 
Kettenglieder,  deren  Herstellung  nach  Abbild.  6 
erfolgte,  soll  sogar  die  ursprüngliche  des  ver- 
wendeten Materials  um  7  bis  12°/o  übertroffen 
haben.  Femer  sollen  durch  einen  transportablen 
Ofen  Straßenbahnschienen  aneinnudergeschweißt 


Abbildung  6. 


Abbildung  5. 

werden,  da  durch  das  zur  Verwendung  gelangende 
Kupfer  eine  gute,  leitende  Verbindung  der  ein- 
zelnen Schienen  bewirkt  wird.  Auch  können 
praktisch  unverwüstliche  Radkranze  auf  ein 
weiches  Material  aufgeschweißt  werden,  wodurch 
eine  längere  Lebensdauer  der  Wagenräder  ge- 
sichert wird.  Durch  Aufschweißen  von  harten 
Suhlstreifen  auf  die  Schienen,  wo  diese  stark 
dem  Verschleiß  ausgesetzt  sind,  wie  z.  B.  an 
den  Stößen  oder  den  Kreuzungen,  können  auch 
diese  langer  betriebsfähig  erhalten  werden. 

Ferner  steht  zu  erwarten,  daß  dieses  neue 
Schweißverfahren  bei  der  Herstellung  von  Panzer- 
platten durch  abwechselndes  Aufeinanderschweißen 

von  weichem  und  hartem 
Material,  sowie  in  dor 
Geschützfabrikation  eine 
große  Rolle  spielen  wird. 
Das  Anwendungsgebiet  die- 
ses neuen  Verfahrens  ist 
sehr  groß,  zumal  mnn  nicht 
nur  verschiedene  Stahl- 
sorten untereinander,  sondern  auch  Stahl  mit 
anderen  Legierungen  verschweißen  kann.  Selbst 
(iußeisen  hat  mnn  nach  diesem  Verfahren  mit 
einer  dünnen  Kupferschicht  überzogen,  um  das- 
selbe vor  Rost  zu  schützen. 

Bei  dem  Versuch,  eine  aus  drei  Stahlsorten 
zusammengeschweißte  Platte  in  den  Schweiß- 
fugen auseinander  zu  reißen,  zeigte  sich,  daß 
diese  von  außerordentlicher  Festigkeit  waren, 
so  daß  das  Material  neben  den  Fugen  riß,  ein 
Zeichen,  daß  die  Festigkeit  der  einzelnen  Platten 
kleiner  war  als  die  der  Schweißfugen.  [„Ir.  Coal 
Tr.  Rev."  Bd.  7  7  Nr.  2113  S.  861.] 

Elektrisches  Schweißen  und  damit 
hergestellte  Erzeugnisse.*  Besprechung  des 
auf  Widerstandserhitzung  beruhenden  Schweiß- 
verfahrens (Thompson -Verfahren)  in  seiner 
Anwendung  in  den  Werken  der  Electric  Webling 
Products  Company  in  Cleveland  (Ohio»  zur  Her- 
stellung von  Maschinen-,  Konstruktion*-,  Auto- 
mobil- usw.  Teilen.  Beschreibung  des  Verfahrens 
und  seiner  Vorteile  gegenüber  andern.  Angaben  über 
die  elektrische  Schweißung  verschiedener  Metalle 


miteinander  zur  Herstellung  von  z.  B.  Ventilstangen 
für  schnellaufende  Gasmaschinen,  wobei  ein  Ventil- 
kopf aus  Nickelstahl  mit  einer  stählernen  Ventil- 
stange  verschweißt  wird.  Der  Nickelstahl  wirft 
sich  nicht,  noch  korrodiert  er  wie  Stahl,  während 
die  Ventilstange  aus  Kohlenstoffstahl  dem  Ver- 
schleiß besser  widersteht  als  Nickelstahl.  Ebenso 
werden  aus  Gründen  der  Wirtschaftlichkeit  und 
Festigkeit  Schrauben  elektrisch  geschweißt,  deren 
Kopf  aus  Bronze,  der  Schaft  aus  Stahl  her- 
gestellt ist.  Angaben  über  Festigkeitsversuche 
an  Kopfschrauben.  Anwendung  des  Verfahrens 
zum  Verschweißen  von  zwei  einfachen  Schmiede- 
stücken in  ein  Stück,  dessen  direkte  Herstellung 
schwierig  ist.  [„Ir.  Age"  190«,  4.  Juni,  S.  1761 
bis  1763.] 

(Ueber  autogene  Schweißung  s.  S.  1414.1 

Einzeln»  Fabrikationszweige. 

Perkins'  Spiral  -  K  opf  -  Draht stift- 
maschine.*  Die  von  der  Henry  Perkins  Com- 
pony  in  Bridgewater,  Mass.,  gebaute  Maschine 
läuft  mit  110  Touren  in  der  Minute  und  macht 
einen  '/j  zölligen  Kopf  an  Draht  Nr.  9  und  einen 
regulären  Kopf  an  Draht  Nr.  6.  [„Ir.  Age"  1908. 
20.  August.  S.  499.] 

J.  H.  Baker:  Ketten  und  Herstellung 
derselben.*  Geschichtliche  Darstellung  der  Ent- 
stehung und  Entwicklung  der  Kettenfabrikation 
unter  Bezugnahme  auf  fast  nur  englische  und 
amerikanische  Patente.  Angaben  über  Abmes- 
sungen von  Kettengliedern  nach  Trall,  Gewichte 
und  Bruchfestigkeiten,  kurze  Bemerkungen  über 
den  Verschleiß  und  die  Zuverlässigkeit  von 
Ketten.  [„Ind.  W."  1908,  1.  Juni,  S.  641-  644.] 

J.  H.  Baker:  Geschmiedete  und  ge- 
walzte Räder.*  Zusammenstellung  von  ameri- 
kanischen Patenten  seit  den  dreißiger  Jahren 
des  vorigen  Jahrhunderts  bis  auf  die  neueste 
Zeit,  die  sich  auf  die  Herstellung  von  Rädern 
durch  Schmieden  und  Walzen  beziehen.  Genaue 
Angabe  der  in  Frage  kommenden  Patentnum- 
mern und  zeichnerische  Erläuterung  der  Patent- 
ansprüche durch  schematische  Skizzen.  [„Ind.W." 
1908,  8.  Juni,  S.  668—674.] 

Herstellung  „Schweizer  Feilen"  in  Amerika.* 
[„Unlands  Techn.  Rundschau*  1908  Nr.  7  S.  53 
bis  54.) 

Dr.  Albert  Chyzer:  Die  Hygiene  der 
Feilenhauerei.  [„Z.  f.  Gew.-Hvg."  1908  Nr.  13 
S.  302-305.  Nr.  14  S.  329-332.] 

D.  Dominions:  Ueber  die  Zähnung  von 
Kreissagen.*  [„Z.  f.  Werkz.*  1908,  5.  Juni. 
S.  365  —  368.) 

N.  Eigenschaften  des  Eisens. 

R.  A  m  berg:  Notiz  zur  Darstellung  von 
Elektrolyteisen.  Bericht  über  Versuche,  die  im 
Eisenhüttenmlinnischen  Institut  der  Technischen 
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Hochschule  zu  Aachen  angestellt  wurden.  [nZ.  f. 
Elektroch."  1908,  12.  Juni,  S.  326  -328.] 

H.  M.  Howe:  Das  Zustandsdiagramm 
der  Eisenkohlenstofflegierungen.  In  der 
vorliegenden  Arbeit  erörtert  der  Verfasser  die 
augenblicklichen  Theorien  über  die  Form  des 
Zustandsdiagraiumes  der  Eisenkohlenstofflegie- 
rungen  unter  Benutzung  der  neuesten  experi- 
mentellen Arbeiten  auf  diesem  Gebiete.  Zunächst 
gibt  er  eine  Anzahl  von  Definitionen,  welche 
den  Zweck  haben,  durch  den  Namen  der  ver- 
schiedenen Gefügebestandteile  deren  Entstehung 
anzudeuten.  Hierauf  bespricht  er  kurz  das 
Roozeboomscbe  Diagramm  sowie   die  Gründe, 
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Abbildung  7. 


welche  zu  dessen  Aufstellung  geführt  haben. 
Es  folgen  Ausführungen  über  die  jetzige  Form 
des  Diagramines,  welches  die  Form  eines  Doppel- 
diagrammes  besitzt,  sowie  die  Gründe,  welche 
für  dieses  sprechen.  Längere  Ausführungen 
widmet  er  der  Frage  über  die  Stabilität  der 
Komponenten  Zementit  und  Graphit.  Im  zweiten 
Teile  der  Arbeit  wird  das  Diagramm  Graphit- 
Eisen  untersucht. 

Der  normale  Gefügebestandteil  des  Feldes  4 
in  Abbildung  7,  eine  feste  Lösung  von  Kohlen- 
stoff oder  einem  Eisenkarbid  in  Eisen,  wird  meist 
als*  Gammaeisen  oder  Mischkristalle  bezeichnet. 
Kühlt  sich  derselbe  auf  tiefere  Temperaturen 
ab,  so  hat  er  das  Bestreben,  sich  in  Ferrit  und 
Zementit    zu   spalten;    bei    hohen  Kohlenstoff- 


gehalten,  etwa  1 ,5  °/o ,  kann 


h  Abschrecken 


diese  Zerlegung  verhindert  werden,  so  daß  die 
feste  Lösung  bei  gewöhnlicher  Temperatur  fast 


unverändert  bestehen  bleibt.  So  erhalten,  be- 
zeichnet man  sie  mit  dem  Namen  Austenit. 

Es  erscheint  dem  Verfasser  praktisch,  unsere 
Terminologie  dadurch  zu  vereinfachen,  daß  wir 
annehmen,  der  Name  Austenit  bezöge  sich  nicht 
nur  auf  diese  im  kalten  Zustande  erhaltene 
Form  der  festen  Lösung,  sondern  auch  auf  die 
unzerlegte  feste  Lösung  in  Feld  4  u.  a.  Aus 
diesem  Grunde  schlägt  Verfasser  folgende  Defini- 
tionen vor,  welche  er  auch  in  seiner  ganzen 
Arbeit  konsequent  durchführt : 

1.  Austenit  (A)  allgemein  die  feste  Lösung 
von  Eisenkarbid  in  Eisen  stabil  oberhalb  der 
Umwandlungstemperatur  A,  bis  A3. 

<  B)  Speziell  dieselbe  feste 
Lösung  durch  intensives  Ab- 
schrecken bei  gewöhnlicher 
Temperatur  erhalten. 

2.  Primärer  Austenit,  d.  i. 
derjenige,  welcher  sich  aus 
der  geschmolzenen  Masse 
wahrend  der  Abkühlung 
durch  Feld  2  in  Abbild.  7 
abscheidet. 

3.  Primärer  Zementit, 
welcher  aus  dem  geschmol- 
zenen Metall  während  der 
Abkühlung  durch  Feld  3 
auskristallisiert. 

4.  Eutektischer  Austenit 
bildet  sich  während  des 
Durchlaufens  der  Tempera- 
turgrade a  b  c  bei  der  Ab- 
kühlung von  Feld  2  und  3 
in  Feld  7,  und  bildet  einen 
Teil  des  Eutektikums. 

5.  Eutektischer  Zementit, 
ähnlich  entstanden  wie  der 
eutekti8che  Austenit. 

0.  Pro-eutektolder  Ferrit 
bildet  sich  aus  dem  Austenit 
bei  der  Abkühlung  durch  Feld  5.  Wird  vielfach  mit 
dem  Namen  .überschüssiger  Ferrit*  bezeichnet. 

7.  Pro-eutektoider  Zementit  entsteht  aus  dem 
Austenit  während  der  Abkühlung  durch  Feld  7. 

8.  Eutektoider  Ferrit  entsteht  beim  Durch- 
laufen der  Linie  PS1",  oder  Ar,  wahrend  der 
Abkühlung  von  Feld  7  und  5  nach  6  oder  8, 
dasselbe  gilt  für  eutektoiden  Zementit. 

9.  Primaustenoid,  die  netzartig  auftretenden 
ferritreichen  und  kohlengtoffarmen  Massen,  welche 
in  hypo-eutektoiden  Stählen  als  Ueberreste  des 
primären  Austenit  vorkommen. 

Hierauf  bespricht  Verfasser  die  experimen- 
tellen Daten,  welche  zu  dem  Roozeboomschen 
Diagramm  geführt  haben.  Dabei  spricht  er  die  An- 
sicht aus,  daß  das  von  Goerens  und  Gutowsky 
festgestellte  (iraphiteutcktikuiu  wenigstens  teil- 
weise aus  dem  Schmelzfluß  entstanden  ist.  Bei 
seinen  Erklärungen  benutzt  der  Verfasser  zwei 
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verschiedene  Figuren  für  das  stabile  und  das 
labile  Diagramm. 

Nachdem  er  die  experimentellen  Arbeiten 
von  Bell,  Eoyston,  Brustlein,  Forquignon,  Wüst 
und  Schlösser,  Arnald,  Charpy  und  Grenct, 
Charpy,  Saniter,  Tiemann,  W.  Campbell,  Arnold 
und  Mc.  William,  Sauveur,  Mylius,  Förster  und 
Schöne,  Margueritte,  Dr.  C.  Offerhaus,  Heyn  und 
Bauer,  Goerens  und  Gutowsky  in  sehr  übersicht- 
licher Weise  zusammengestellt  hat,  gelangt  er 
zu  folgenden  Schlußfolgerungen: 

1.  daß  der  Uebergang  von  Zement it  in 
Graphit  exotherm  verlauft; 

2.  daß  dieser  Uebergang  stattfindet  trotz 
des  Widerstandes,  welcher  durch  die  Volum- 
vermehrung entsteht; 

3.  daß  der  Zementit  diejenige  Form  ißt, 
welche  zuerst  entsteht,  sei  es,  daß  der  Kohlen- 
stoff aus  geschmolzenem  Eisen  abgeschieden  ist, 
sei  es,  daß  er  durch  Zementation  in  das  Eisen 
eintritt ; 

4.  daß  entsprechend  den  Benedicksachen  Be- 
obachtungen wohl  der  Zementit  häufig  direkt  in 
Graphit  übergehen  kann,  nicht  aber  umgekehrt 
eine  direkte  Umwandlung  von  Graphit  in  Ze- 
mentit beobachtet  worden  ist; 

5.  daß  bei  der  normalen  Darstellung  von 
schmiedbarem  Guß  der  Uebergang  von  Kohlen- 
stoff aus  seiner  ursprünglichen  Form  als  Ze- 
mentit in  Graphit  nicht  nur  bewiesen  ist  und 
stets  stattfindet,  sondern  sehr  häutig  seiner 
Menge  nach  die  Sättigungsgrenze  des  Austenits 
überschreitet. 

Den  zweiten  Teil  seiner  Arbeit  widmet  der 
Verfasser  der  Besprechung  des  Graphit-Austenit- 
Diagramms.  Hierbei  nimmt  er  energisch  Stellung 
gegen  die  Verwendung  der  Uharpy-Grenetschen 
sowie  der  Mannesmannschen  Zahlen  zur  Auf- 
stellung der  Löslichkeitskurve  von  Kohlenstoff 
iu  Gammaeisen  und  verlangt  weitere  experimen- 
telle Arbeiten  auf  diesem  Gebiete.  („Trans.  Am. 
Inst.  Min.  Eng.»  1908  Juliheft  S.  4bl— 529.] 

P.  Oberhoffer  und  A.  Meuthen:  Zur 
spezifischen  Wärme  der  Eisenkohlen- 
stofflegierungen. I>ie  Verfasser  verwenden 
zu  ihren  Versuchen  das  von  Oberhoffer  gebaute 
Vakuumkalorimeter  mit  einigen  Abänderungen. 
Ihre  Resultate  sind  kurz  die  folgenden: 

Die  spezifische  Wärme  der  Eisenkohlenstoff- 
legierungen bei  050  0  C.  verändert  sich  pro- 
portional dem  Kohlenstoffgehalte.  Eine  Ver- 
größerung de«  Kohlenstoffgehaltes  um  0.5  °,o 
hat  eine  Erhöhung  der  spezifischen  Warme  um 
0,0011  zur  Folge.  I»ie  spezifische  Warme  des 
reinen  Eisens  betrügt  0,1432,  diejenige  des 
Kisenkarbides  (durch  Extrapolation  berechnet) 
0.1581.    [.Met.-  1UOS  Bd.  5  S.  17:?.] 

Ernst  Lecher:  Bestimmung  d»-r  spezifi- 
schen Warme  von  Leitern  bei  verschiedenen 
Temperat  uren.  Verfasser  bestimmte  die  spezifische 


Wärme  von  Eisen  und  Nickel  in  Drahtform 
nach  einer  Methode,  welche  er  wie  folgt  cha- 
rakterisiert: Der  zu  untersuchende  Draht  be- 
finde sich  in  einem  auf  die  betreffende  Tempe- 
ratur erhitzten  und  evakuierten  Porzellanrohr. 
An  irgend  einer  Stelle  dieses  Drahtes  ist  ein 
kleines  Thermoelementchen  angebracht,  das  mit 
einem  Galvanometer  in  Verbindung  steht.  Sendet 
man  nun  durch  den  Draht  wahrend  einer  be- 
stimmten Zeit  einen  Wechselstrom  von  bestimmter 
Starke,  so  wird  daa  Galvanometer  einen  Aus- 
schlag zeigen,  der  um  so  größer  ist,  je  größer 
der  Widerstand  und  je  kleiner  die  spezifische 
Wärme  des  Drahtes  ist.  Seine  Resultate  stimmen 
im  wesentlichen  mit  denjenigen  von  Harker  und 
Oberhoffer  überein.  nur  ist  der  Verlauf  der 
Kurve  in  einigen  Punkten  etwas  verschieden. 
[„Sitzungsberichte  der  kaiserlichen  Akademie 
der  Wissenschaften"  1908  Bd.  117  Abt.  IIa 
S.  lll.| 

E.  Gumlich:  Ueber  die  magnetischen 
Eigenschaften  einer  von  Dr.  Kreusler 
hergestellten  Probe  reinen  Eisens.  Das 
Kreuslersche  Eisen  (Verhandlungen  der  Deutschen 
Physikalischen  Ges.,  X.  Jahrg.  Nr.  8  und  9)  ent- 
hielt neben  0,001  c/o  Mangan  nur  sehr  geringe 
Spuren  von  Schwefel,  Kupfer  und  Nickel.  Zur 
Feststellung  der  magnetischen  Eigenschaften  ver- 
wendete Verfasser  die  ballistische  Methode.  Die 
erhaltenen  Werte  sind  in  nachstehender  Tabelle 
zusammengestellt.  Zum  Vergleich  sind  die  ent- 
sprechenden Zahlen  für  ein  gutes  Dynamomaterial 
angeführt :  achter««»»» 

Kelnek  KUen  »vi 


KoemtUkraft    ....        2,5  0,37 

Remanenz   12  260  1 1  OftO 

Energievergeudung  .  .    20  100  3  760  Erg 

Der  Stab  aus  Dynamomaterial  besaß  folgende 
Zusammensetzung:  Mangan  0,4 °/o.  Kohlenstoff 
0,04  V,  Phosphor  0,04  °/o.  Schwefel  0,03  «.». 
Kupfer  0.13  °/o.  Eigentümlicherweise  sind  die 
magnetischen  Eigenschaften  des  reinen  Eisens 
nicht  so  günstig  wie  diejenigen  des  Dynamo- 
stahls. Es  scheint  nicht  ausgeschlossen,  daß 
von  der  vorausgehenden  Behandlung  mit  Wasser- 
stoff ein  Teil  dieses  in  magnetischer  Beziehung 
so  ungemein  schädlichen  Gases,  dessen  gänzliche 
Beseitigung  bekanntermaßen  sehr  schwierig  ist, 
im  Eisen  zurückgeblieben  ist.  Anderseits  könnte 
durch  das  Ausglühen  bei  ungeeignet  hoher  Tem- 
peratur (etwa  1400°  C.)  bereits  eine  Verschlech- 
terung der  Molekularstruktur  eingetreten  sein. 
[.Berichte  der  Deutschen  Phvslkalischcn  Gesell- 
schaft- X.Jahrgang  Nr.  10  S.  371  -376.]  ' 

H.M.  Boylston:  Laboratoriumsversuchc  zum 
Nachweis  der  Veränderungen  der  magne- 
tischen Eigenschaften,  welche  der  Stahl  an 
seinen  kritischen  Punkten  erleidet.  Beschreibung 
eines  einfachen  Versuches,  um  das  Verschwinden 
des  Magnetismus  beim  Erhitzen  auf  eine  oberhalb 


Digitized  by  Google 


30.  September  1908. 


Eigenschaften  des  Eisen». 


Stahl  und  Eisen.  1491 


Ac  gelegene  Temperatur  bei  eutektoidem 

Stahl  nachzuweisen.  Durch  zwei  Lötlampen  wird 
das  Stahlstückchen  erhitzt  und  so  lange  von 
einem  Elektromagneten  angezogen,  bis  es  seinen 
Magnetismus  verloren  hat.  Die  entsprechende 
Temperatur  wird  mittels  Le  Chateli ersehen 
Thermoelementes  festgestellt.  [„Electrochem. 
Met.  Ind."  1908  Juliheft  S.  273.] 

Sulzer:  Wärniespannungen  und  Riß* 
bildung.  Veranlaßt  durch  die  neuerdings  hflutig 
auftretenden  Meinungsverschiedenheiten  bei  Riß- 
bildungen in  Kesselblechen  haben  die  Gebrüder 
Sulzer  in  Winterthur  mit  einem  Flammrohr- 
kessel von  72  qm  Heizfläche  und  7  Atmosphären 
Betriebsdruck  Versuche  angestellt.  Dieselben 
haben  ergeben,  daß  "Wärmespannungen  sehr  wohl 
zu  Rißbildungen  führen  können.  [„Z.  d.  Oest.  I. 
u.  A."  1908  Nr.  23  S.  376.] 

G.  Belloc:  Uebe  r  Gase  in  einem  Nickel- 
Spezialstahl.  Untersuchung  eines  Nickelstahls 
mit  45  °/o  Nickel  und  0,15  °/o  Kohlenstoff  auf 
seinen  Gasgehalt.  Die  gewonnenen  Gase  be- 
stehen aus  einem  Gemisch  von  Kohlensaure, 
Kohlenoxyd,  Wasserstoff  und  Stickstoff.  Die 
Kohlensaure  entweicht  vollständig  unterhalb 
520°  C,  während  der  Stickstoff  erst  oberhalb 
dieser  Temperatur  frei  wird.  Von  diesem  letz- 
teren ist  stets  nur  wenig  vorhanden.  Bei  dieser 
Untersuchung  verhielten  sich  Draht-  und  Bohr- 
späne verschieden.  Bei  Verwendung  von  Bohr- 
spanen erhielt  Verfasser  ein  dreimal  größeres 
Volumen  an  Gas,  wobei  die  Kurve  der  Gasabschei- 
dung  zwei  Maximn.  eins  bei  540°  C,  das  zweite 
bei  830°  C.  aufwies.  Bei  540°  C.  war  die 
Wasserstoffentwicklung  am  stärksten.  Ueber 
die  Ursachen  dieses  eigentümlichen  Verhaltens 
spricht  der  Verfasser  sich  nur  vorsichtig  aus, 
und  bringt  sie  in  Zusammenhang  mit  den  ver- 
schiedenen allotropen  Formen  der  Legierung. 
(„Compt.  rend."  1908,  27.  Juli,  S.  244  —  245.] 

J.  Ernst  Fletcher:  Einfluß  der  Gase 
auf  die  Struktur  von  Roheisen  und 
Fluß  eisen.  Durch  Beobachtung  des  Erstar- 
rungsvorganges innerhalb  einer  Kokille  verfolgt 
der  Verfasser  den  Weg»  welchen  die  während 
der  Erstarrung  freiwerdenden  Gase  einschlagen 
müssen.  Hierbei  erwähnt  er  den  Einfluß  der 
verschiedenen  Gußformen  und  untersucht  die 
Wirkung  der  Geschwindigkeit  der  Erstarrung 
und  Abkühlung  auf  den  Lunker  und  die  Gas- 
einschlüsse. 

Bei  rascher  Abkühlung  werden  die  Gase 
naturgemäß  senkrecht  zur  abkühlenden  Fläche 
fortgetrieben;  dieselben  bewegen  sich  in  dieser 
Richtung  so  lange,  bis  der  Widerstand  der  er- 
starrenden oder  fast  erstarrten  Metallmasse  sich 
einem  weiteren  Fortschreiten  der  Bewegung 
widersetzt.  Bei  der  Erstarrung  in  einer  idealen 
Kugel,  welche  momentane  Erstarrung  herbei- 


führen soll,  müßte  der  einzige  Gashohlraum  in 
der  Mitte  der  Kugel  gelegen  sein.  Bei  solchen 
Formen,  welche  Kanten  aufweisen,  werden  die 
Gase  in  einer  Fläche  fortbewegt,  welche  den 
Kanten  winkel  halbiert.  Hierdurch  entstehen 
Flächen  geringsten  Widerstandes,  welche  natur- 
gemäß einem  Bruche  am  meisten  ausgesetzt  sind. 
Hieraus  ergibt  sich  die  Schlußfolgerung,  daß 
rasche  Abkühlung  eines  Gußstückes  ein  Mittel 
an  die  Hand  gibt,  die  in  dem  Blocke  enthalte- 
nen Gase  auf  den  durch  den  Lunker  gegebenen 
Raum  zu  beschränken. 

Erfolgt  die  Abkühlung  langsamer,  so  können 
die  Gase  leichter  aufsteigen,  und  die  Flächen 
geringsten  Widerstandes  werden  weniger  stark 
ausgeprägt. 

Auch  die  jetzt  vielfach  übliche  Kompression 
der  Blöcke  trägt  zur  Entgasung  des  Metalles 
bei.  Außer  auf  die  Struktur  der  Eisenlegierungen 
wirkt  deren  Gasgehalt  auch  wesentlich  auf  ihre 
Schwindung  ein.  [.The  Staffordshire  Ir.  and 
St.  Inst.»  1907,  Nov.] 

A.  Grabe:  Bemerkungen  zu  dem  Einfluß 
des  Stickstoffes  auf  die  Eigenschaften 
von  Stahl.  Verfasser  ist  der  Ansicht,  daß  ein 
Stickstoffgehalt  von  weniger  als  0,01 5  °/o  un- 
möglich von  so  hohem  Einfluß  auf  die  Eigen- 
schaften der  Eisenlegierungen  sein  kann,  wie 
dies  aus  vielen  Literaturangaben  hervorzugehen 
scheint.  Höhere  Werte  findet  man  fast  aus- 
schließlich in  Werkzeugstählen,  welche  durch 
Schmelzen  von  Zementstahl  in  Tiegeln  hergestellt 
werden.    [ „Rev.  Met.«  1908  Bd.  5  S.  353.] 

J.  E.  Stead:  Eisen  und  Schwefel.  Nach 
einer  ausführlichen  geschichtlichen  Einleitung 
behandelt  der  Verfasser  das  Vorkommen  und  den 
Einfluß  des  Schwefels  unter  folgenden  Uebcr- 
schriften :  1 .  Legierungen  von  Eisen  und  Schwefel. 
Er  erwähnt,  daß  er  durch  die  Untersuchung 
einer  Reihe  von  Eisen-Schwefellegierungen  die 
Le  Chatelierschc  und  Zieglersche  Ansicht  be- 
stätigt findet,  nämlich,  daß  Schwefeleisen  und 
Eisen  sich  im  flüssigen  Zustande  in  allen  Ver- 
hältnissen mischen.  Bei  der  Erstarrung  scheidet 
zuerst  das  Eisen  in  Form  oktaedrischer  Kristal- 
lite  aus,  wahrend  das  Schwefeleisen  zuletzt  fest 
wird.  2.  Legierungen  von  Eisen,  Schwefel  und 
Kohlenstoff.  Leitet  man  Schwefeldäinpfe  durch 
geschmolzenes  amerikanisches  Wascheisen  mit 
3,5 Kohlenstoff  und  frei  von  Silizium,  bei 
etwa  1 300 0  C,  so  werden  weniger  als  4  °/o 
Schwefel  aufgenommen.  Dasselbe  erfolgt  beim 
Zusammenschmelzen  von  Roheisen  mit  Pyrit.  Im 
ersten  Falle  erfolgte  eine  Schmelze  mit  3,97  "fo 
Schwefel  und  4,04  °/o  Kohlenstoff,  im  letzteren 
eine  Legierung  mit  3,23  °/o  Schwefel,  3,18  °/« 
Kohlenstoff  und  0,28  °/o  Silizium.  Ein  großer 
Betrag  des  Schwefeleisens  befand  sich  auf  der 
Oberfläche  des  Metallbades  als  getrennte  Schicht. 
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3.  Legierungen  von  Eisen,  Schwefel  und  Si- 
lizium. Aehnlich  wie  bei  dem  Zusammenschmelzen 
einer  Eisenkohlenstofflegierung  mit  Schwefel 
erfolgt  auch  heim  Zusammenschmelzen  einer 
Eisen-Siliziumlegierung  mit  Schwefel  eine  Tren- 
nung der  Lösungen,  indem  sich  eine  schwefel- 
reiche und  siliziumarme  und  eine  schwefelarme 
und  siliziumreiche  Schicht  bildet. 

Durch  Versuche  stellt  der  Verfasser  fest, 
daß  sowohl  der  Kohlenstoff  als  auch  der  Schwefel 
durch  Silizium  vollständig  aus  dem  Eisen  ver- 
drängt werden,  wenn  der  Siliziumgehalt  so  weit 
gesteigert  wird,  daß  die  Verbindung  Fe«  Si  ent- 
steht. 4.  Legierungen  von  Eisen,  Schwefel  und 
Mangan.  Die  Tatsache,  daß  die  Gegenwart  von 
Mangan  in  schwefelhaltigem  Eisen  den  Rotbruch 
verhindert,  erklärt  Verfasser  wie  folgt:  Ist  in 
dem  Eisen  kein  Mangan  enthalten,  so  kommt  in 
dem  Gefüge  der  Schwefel  an  das  Eisen  gebunden 
als  Schwefeleiaen  vor.  In  der  Nahe  von  1000°C. 
schmelzen  diese  Knoten  von  Schwefeleisen  und 
lösen  einen  Teil  des  umgebenden  Eisens  auf; 
hierdurch  entstehen  relativ  große  Mengen  flüs- 
siger Legierung,  welche  leicht  zum  Bruche  bei 
der  Bearbeitung  führen  müssen.  Ist  dagegen 
der  Schwefel  an  das  Mangan  gebunden,  so  wird 
bei  derselben  Temperatur  das  Schwefelmangan 
höchstens  weich,  ohne  das  umgebende  Metall  zu 
lösen.  Das  letztere  bewahrt  infolgedessen  seinen 
Zusammenhang  weit  leichter.  5.  Ausseigerung 
von  Schwefel  in  Gußeisen  und  Stahl.  Schwefel, 
Phosphor  und  Kohlenstoff  besitzen  die  Eigen- 
schaft, auszuseigern.  Auffällig  ist  dabei  die 
Tatsache,  daß  der  Schwefel  und  das  Mangan 
nicht  in  gleichem  Maße  seigern,  was  der  Fall 
sein  müßte,  wenn  der  Schwefel  im  flüssigen 
Metall  an  Mangan  gebunden  wäre.  Wir  müssen 
daher  annehmen,  daß  diese  Verbindung  erst  in 
der  Nähe  des  Erstarrungspunktes  oder  während 
der  Erstarrung  gebildet  wird.  6.  Baumannsche 
Schwefelprobe.  Zu  dieser  Probe  empfiehlt  der 
Verfasser  die  Anwendung  von  8  prozentiger  Schwe- 
felsäure (s.  „Metallurgie"  1906  S.  41«).  7.  Kann 
der  Schwefel  durch  Stahl  diffundieren?  Ver- 
fasser verneint  die  Frage  auf  Grund  seiner  Ver- 
suche. 8.  Abscheidung  des  Schwefels  aus  dem 
Eisen.  Könnte  man  da»  schwefelhaltige  ge- 
schmolzene Eisen  in  feiner  Verteilung  mit  heißer 
kalkiger  Schlacke  in  Berührung  bringen,  so  müßte 
eine  weitgebende  Entschwefelung  zu  erreichen 
sein.  9.  Schwefelhaltige  Mineralien  bei  der  Eisen- 
darstellung. 10.  Methoden  zur  Entfernung  schwe- 
felhaltiger Mineralien.  Dien  geschieht  entweder 
von  Hand,  durch  Waschen,  Kalzinieren,  auch 
wohl  auf  magnetischem  Wege.  11.  Relative 
Gefährlichkeit  der  schwefelhaltigen  Mineralien. 
Nach  der  Ansicht  des  Verfassers  wird  der  Koks- 
Schwefel  nicht  so  leicht  von  dem  Metall  auf- 
genommen als  der  Erzschwefel.  Der  Schwefel 
des  Kalkes  geht  vollständig  in  die  Schlacke  über. 


vorausgesetzt,  daß  diese  nicht  allzu  reich  an 
Kieselsaure  sei.  [»The  Staffordahire  Ir.  and  St. 
Inst."  1908,  März.] 

Versuche  über  das  Rosten  von  Flußeisen- 
stäben in  Beton.  [„Eng.  News"  1908  Bd.  59 
Nr.  20  S.  524  —  525.] 

R.  H.  Gaines:  Korrosion  einer  fluß- 
eisernen Wasserleitung  inRochestcr,  N.Y. 

Beschreibung  einer  Wasserleitung,  bei  wel- 
cher das  Rosten  auf  die  ungeeignete  Natur  des 
Flußeisens  sowie  der  Asphaltbekleidung  zurück- 
geführt wird.  [„Eng.  News"  1908  Bd.  59  Nr.  22 
S.  578.] 

O.  Legierungen  und  Verbindungen. 

Pyrophore  Eisenlegierungen.  Der  Er- 
finder des  Gasglühlichtes,  Auer  von  Welsbach, 
hat  eine  Legierung  aus  Eisen  und  Cer,  Lanthan 
oder  einer  anderen  der  seltenen  Erden  hergestellt  , 
welche  dio  merkwürdige  Eigenschaft  besitzt, 
leuchtende  Funken  nuszusprühen,  wenn  man  mit 
einem  Eisengerät,  z.  B.  einer  Messerklinge. 
Feile  oder  dergleichen  über  sie  hinwegstreicht. 
Vom  Berührungspunkte  strömt  eine  Funkengarbe 
aus,  die  um  so  größer  und  helleuchtender  wird, 
je  stärker  man  den  funkenentziehenden  eisernen 
Gegenstand  aufdrückt.  Die  Funken  besitzen 
neben  außerordentlicher  Lichtentwicklung  so 
große  Ztindfähigkeit,  daß  sie  nicht  nur  Gase, 
sondern  auch  mit  Spiritus  getränkte  Dochte 
entzünden.  Die  neuen  Legierungen  werden  in 
den  chemischen  Werken  zu  Treibach-Althofen 
(Kärnten)  hergestellt.  [,Prom.*  1908  Nr.  962 
S.  416.] 

Dr.  Bruno  Weiß:  Ueber  pyrophore  Le- 
gierungen. [„Z.  f.  Elektroch."  1908,  28.  August, 
S.  549  —  551.] 

HugoThomas:  Das  Nickeleisen  und  seine 
Verwendbarkeit  in  der  Drahtindustrie.  [„  An- 
zeiger f.  d.  Drahtindustrie k  1908,  25.  August, 
S.  271-272,] 

Die  Eigenschaften  des  Ferrosiliziums.  [„The 
Chemical  Trade  Journal*  1 908, 22.  August,  S.  1 69.] 

Transport  von  Ferrosilizium.  In 
neuester  Zeit  hat  die  Nachfrage  nach  Ferro- 
silizium infolge  stärkeren  Verbrauchs  stark  zu- 
genommen. Es  sei  deshalb  hier  kurz  darauf 
hingewiesen,  daß  der  Transport  von  Ferro- 
silizium namentlich  bei  einem  Siliziumgehalt  von 
40  °/o  und  mehr  gewisser  Vorsichtsmaßregeln 
bedarf,  da  nach  angestellten  Untersuchungen 
ein  Ferrosilizium  mit  dem  angegebenen  Silizium- 
gehalt in  feuchter  Luft  oder  bei  Gegenwart 
von  Wasser  Gase  entwickelt,  die  infolge  ihres 
Gehaltes  an  l'hosphor-  und  Arsenwasserstoff 
äußerst  piftig  sind.  Eine  zur  Klärung  dieser 
Frage  eingesetzte  Untersuchungskommission 
empfiehlt,  auf  Grund  der  Untersuchungsergeb- 
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nissc,  daß  Ferrosilizium  von  Passagierdampfern 
nur  dann  mitzunehmen  ist,  wenn  es  auf  Deck 
und  fern  von  den  Kabinen  untergebracht  wird. 
Der  Transport  auf  Frachtdampfern  soll  ebenfalls 
nur  in  gut  gelüfteten  Räumen  erfolgen,  die 
nicht  in  der  Nähe  der  Schlafräume  für  die  Be- 
satzung liegen.  Was  den  Transport  auf  der 
Balm  betrifft,  so  sollen  dazu  offene,  wasser- 
dicht gedeckte  Wagen  genommen  werden.  [, En- 
gineering" 1908,  3.  Juli,  S.  24.] 

C.P.  Sandberg:  Transport  von  Ferrosilizium. 
[,Ir.  Coal  Tr.  Kev."  1908,  3.  Juli.  S.  41.] 

Das  gefährliche  Ferrosilizium.  [„Industri- 
tidning  Norden"  1908,  26.  Juni,  S.  206.] 

Ad.  Jouve:  Ueber  neue  Anwendungen 
elektrometallurgischer  Legierungen.  Von 
den  im  elektrischen  Ofen  hergestellten  Legie- 
rungen sind  zweifellos  die  Ferrolegierungen, 
zumal  die  des  Eisens  mit  Silizium,  die  wichtig- 
sten. Der  Siliziumgehalt  schwankt  zwischen  20 
und  70  °/o.  Die  Anwendung  der  Ferrosilizium- 
legierungen  ist  wohl  allgemein  bekannt.  Die 
analytischen  Bestimmungsmethoden  sind  mannig- 
faltig, gehen  jedoch  alle  von  einer  Lösung  der 
Legierungen  in  Alkalien  bei  Gegenwart  eines 
Oxydationsmittels  aus.  Infolge  der  Unlöslichkeit 
der  Ferrosiliziumverbindungen,  namentlich  bei 
20  0/o  und  mehr  Silizium,  in  Säuren  (ausgenommen 
Fluorwasserstoffsäure),  können  dieselben  zur 
Herstellung  von  Apparaten  dienen,  die  bei 
Säurenfabrikation  Verwendung  linden  können 
und  praktisch  nicht  angegriffen  werden.  Diese 
besondere  Eigenschaft  ist  dem  Siliziumgehalte 
zuzuschreiben,  und  so  sind  es  nicht  nur  die 
Legierungen  des  Siliziums  mit  Eisen,  welche 
diese  Eigenschaft  besitzen,  sondern  jede  Le- 
gierung des  Siliziums  mit  irgend  einem  anderen 
Metall  besitzt  diese  Eigenschaft  mehr  oder 
weniger,  je  nach  der  Natur  dieses  zweiten  Be- 
standteils der  Legierung. 

Der  Grund,  weshalb  Apparate  für  die  Säure- 
tabrikation  usw.  nicht  häufiger  in  Gebrauch 
sind,  liegt  an  der  Schwierigkeit,  Apparate  und 
Gefäße  aus  Metallsiliziden  herzustellen.  Denn 

1.  sind  diese  Metallegierungen  leicht  zerbrechlich; 

2.  während  des  Herstellungsprozesses  entstehen 
infolge  starker  Kontraktion,  oftmals  noch  bei 
Rotglut,  Risse;  3.  ihr  Schmelzpunkt  Ist  ver- 
hältnismäßig niedrig;  4.  in  manchen  Fällen  sind 
die  Bestandteile  dieser  Legierungen  wirksame 
Reduktionsmittel  (ähnlich  dem  Aluminium),  und 
deshalb  ist  ein  Gießen  der  Legierungen  an  der 
Luft  ohne  starken  Siliziumverlust  unmöglich, 
.lahrelang  angestellte  Versuche  haben  jedoch 
zum  Ziel  geführt.  Selbst  von  dampfförmiger 
■Salpetersäure  werden  derartige  Apparate  und 
Gefäße  nicht  angegriffen.  Schwefelsäure  übt 
ebenfalls  keinen  Einfluß  auf  die  Legierungen 
aus;  verdünnte  Schwefelsäure  kann  sogar  durch 


Eindampfen  in  einem  Gefäß  aus  einer  Silizium- 
legierung konzentriert  werden.  Chlorwasserstoff- 
säure wird  schon  heute  in  Kohren  aus  einer 
solchen  Legierung  kondensiert  und  fortgeleitet. 
Ebensowenig  üben  Essigsäure,  sowie  Cyanide, 
Rhodankalium  und  Cynnwasserstoffsäure  praktisch 
einen  Einfluß  aus.  Je  höher  der  Siliziumgehalt 
steigt,  um  so  weniger  wird  die  Legierung 
angegriffen.  Was  die  Schmiedbarkeit  dieser 
Legierungen  betrifft,  so  hofft  man  auch  die 
Lösung  dieser  Frage  in  nahe  Aussicht  stellen 
zu  können.  Die  Reduktion  der  Kieselsäure  oder 
der  Silikate  durch  Kohlenstoff  ist  erst  durch 
den  elektrischen  Ofen  ermöglicht  worden,  der 
auch  erst  infolge  der  hohen  in  ihm  erreichbaren 
Temperaturen  das  Gießen  von  Metallsiliziden 
gestattete.  [„ Engineering"  1908,  3.  Juli,  S.  25.] 

R.  Calberln:  Herstellung  von  Ferro- 
chrom  im  elektrischen  Ofen.  Die  Herstel- 
lung geschah  aus  Chromoxyd  und  Eisen  oder 
Magnetit  unter  Verwendung  einer  Kalkilußspat- 
schlacke.  Bei  längerer  Schmelzdauer  nahm  zwar 
der  Kolüenstoffgehalt  ab,  aber  auch  der  Chrom- 
gehnlt.  Die  Chrom  Verluste  sind  sehr  groß.  [„.I.Soc. 
Ohem.  Ind."  1908  Bd.  27  S.  549.] 

N.  S.  Kurnakow  und  N.  S.  Konstantinow: 
Antimonide  des  Eisens  und  des  Kadmiums. 
Verfasser  stellen  das  Zustandsdiagramm  der 
Eisenantimonlegierungen  auf.  Die  Kurve  der 
beginnenden  Erstarrung  zeigt  vier  Zweige,  welche 
der  Abscheidung  von  reinem  Antimon,  zwei 
Verbindungen  Fe  Sb2  Fe8  Sbj  und  reinem  Eisen 
entsprechen.  [,Z.  f.  anorg.  Chera.*  1908  Bd.  58 
H.  1  S.  l.J 

Byramji  Saklatwalla:  Phospboreisen , 
seine  Konstitution.  Die  Untersuchung  der 
verschiedenen  Elsenphosphor-Legierungen  be- 
stätigen im  wesentlichen  die  von  Stead  er- 
haltenen Ergebnisse.  Zur  Herstellung  seiner 
Schmelzen  benutzt  der  Verfasser  ein  ganz  be- 
sonders reines  Eisen,  welches  er  auf  elektro- 
lytischem  Wege  dargestellt  hat,  und  welches 
außer  Wasserstoff  frei  von  Verunreinigungen  war. 
Der  Wasserstoff  wurde  durch  Glühen  im  luftleeren 
Raum  bei  800°  C.  entfernt.  Die  verschiedenen 
Legierungen  stellte  der  Verfasser  durch  Zusammen- 
schmelzen des  reinen  Eisens  teils  mit  einer 
phosphorreichen  Legierung  ebenfalls  im  luftleeren 
Raum,  teils  in  einer  Stickstoff- Atmosphäre  her. 
Seine  Versuche  erstreckten  sich  bis  zu  den 
Gehalten  von  24°/o  Phosphor.  Seine  Resultate 
faßt  er  wie  fol^'t  zusammen: 

1.  Das  chemisch  reine  Eisen  schmilzt  in  Stick- 
stoff-Atmosphäre bei  einer  Temperatur  von  1 5 1 0  °C. 

2.  Phosphor  bildet  mit  Eisen  bis  zu  1,7  °/o 
eine  feste  Lösung. 

3.  Diese  feste  Lösung  bildet  mit  Fea  P  ein 
Eutektikura  mit  10,2  °/o  Phosphor  bei  einem 
Schmelzpunkt  von  etwas  über  1000°  C. 
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4.  Zwischen  Fe3P  und  Fe,  P  existiert  auch 
ein  Eutektikum  mit  etwa  16,2  °/o  Phosphor  und 
einem  Schmelzpunkt  von  etwa  960 0  C. 

5.  Bei  Schmelzen  zwischen  20,5  und  2l,7°/o 
Phosphor  bildet  sich  kein  Eutektikum,  sondern 
Mischkristalle. 

6.  Zwischen  Fe,P  und  dem  nächst  höher 
liegenden  Phosphid  tritt  wieder  mit  aller  Wahr- 
scheinlichkeit ein  Eutektikum  auf  mit  einem 
Schmelzpunkt  von  etwa  1218°  C. 

7.  Die  Harte  nimmt  nicht  einfach  mit  dem 
Phosphorgehalt  zu,  sondern  Maxima  der  Harte 
fallen  mit  den  eutcktischen  Punkten  zusammen. 
[Dissertation  Techn.  Hochschule  Berlin  1908 
sowie  ,J.  Ir.  St.  Inst."  1908  Bd.  2  S.  92.] 

O.  M.  Becker :  Die  Herstellung  von  Schnell- 
drehstahl (gemeinfaßlich  dargestellt).*  [„Cass. 
Mag/  1908  Augustheft  S.  291  —  299.] 

P.  Materialprüfung. 

1.  Mechanische  Prüfung. 

a)  Allgemeines. 

J.  Hannover:  Bericht  über  die  Tätigkeit  der 
Dflnischen  Stnatspriifungsanstalt  im  Jahre  1907. 
(„Big.*  1908,  27.  Juni.  S.  229-234.] 

W.  L.  Turner:  Statische  und  dyna- 
mische Eigenschaften  des  Flußeisens. 
Verfasser  empfiehlt,  zur  Feststellung  der  dyna- 
mischen Widerstandsfähigkeit  eine  „Wcchsel- 
schlagprobe*  auszuführen.  Die  Ausführung  dieser 
Probe  gestaltet  sich  wie  folgt:  Ein  zylindrischer 
Probestnb,  von  welchem  mittels  Schmirgels  alle 
Spuren  der  Bearbeitung  entfernt  worden  sind, 
wird  an  einem  Ende  fest  eingeklemmt.  Die 
Länge  des  Stabes  betrügt  etwa  150  mm,  der 
Durchmesser  etwa  9  mm.  Ueber  das  andere 
Ende  wird  ein  Kopf  aus  Werkzeugstahl  ge- 
schoben und  durch  ein  besonderes  Getriebe  in 
hin  und  her  gehende  Bewegung  versetzt.  Auf 
diese  Weise  gelingt  es,  alternative  Spannungen 
stoßweise  zu  erzeugen  mit  einer  Geschwindig- 
keit von  650  Wechseln  in  der  Minute. 

Zur   Definition   der   Güte   eines  Materials 

schlägt  Verfasser  eine  Qualitätszahl  vor,  welche 

E  X  R  V  A 

sich  wie  folgt  ergibt:  Qualitfltszabl  =  io« 

worin  E  die  Elastizitätsgrenze,  11  die  Quer- 
schnlttsverminderung  in  °o  bei  dem  statischen 
Zerreißversuch ,  A  die  Anzahl  von  Wechseln 
bei  der  dynamischen  Wechselschlagprobe.  In 
einer  Zahlentnfel  stellt  Verfasser  die  mittleren 
Werte  von  bei  seinen  Versuchen  erhaltenen 
Ergebnissen  für  28  verschiedene  Materialsorten 
zusammen  unter  Angabe  der  chemischen  Analyse, 
der  Art  der  Wärmebehandlung,  des  Herstellungs- 
verfahrens, des  Verwendungszweckes  usw.  Jedem 
Material  ist  die  nach  obiger  Formel  errechnete 
„ Qualitätszahl"  beigesetzt.  („Ir.  Age*  1908. 
2  Juli,  S.  53-55.] 


Alexander  Jude:  Veränderlichkeit 
von  Flußeisen.  Die  Arbeit  bezweckte  die 
vergleichende  Untersuchung  einer  Anzahl  von 
Stäben,  welche  alle  den  gleichen  Abnahme- 
bedingungen  entsprechen  sollten.  Die  Dicke  der 
Probestäbe  entsprach  ungefähr  der  Grüße  des 
Schmiedestückes.  Die  ausgeführten  Proben  waren 
folgende:  1.  Zerreißprobe,  bei  welcher  Festigkeit. 
Dehnung,  Kontraktion  und  Aussehen  beobachtet 
wurde;  2.  Schlagprobe,  ausgeführt  mittels  Pendel- 
hammera;  3.  Analyse;  4.  Mikrophotographie  M 
gleicher  Vergrößerung;  5.  Größe  des  Schmiede- 
stückes. Als  Neuerung  ist  bei  diesen  Versuchen 
die  Tatsache  bemerkenswert ,  daß  der  Ver- 
fasser In  allen  Fällen  das  Aussehen  der  OI>er- 
fläche  des  Stabes  in  der  Nähe  der  Bruchstelle 
beobachtet  hat.  Diese  Olierfläche  will  er  durch 
einen  besonderen  Namen  (engl,  tenside)  bezeichnet 
wissen.  Er  gelangt  zu  folgenden  Ergebnissen: 
Die  Zahlen  für  die  Festigkeit  überschreiten  in 
einem  hohen  Prozentsatze  die  durch  die  Ab- 
nahmebedingungen gegebenen  Grenzen.  Auch 
die  Dehnung  und  Kontraktion  weisen  erhebliche 
Schwankungen  auf.  Der  Mangangehalt  schwankte 
zwischen  0,64  bis  0,79  °/o,  der  Kohlenstoff- 
gehalt  von  0,42  bis  0,48  °/o.  Aehnliche  Unter- 
schiede treten  auf  bei  der  Schlagfestigkeit,  dem 
Aussehen  der  äußeren  Fläche  in  der  Nähe  des 
Bruches  und  der  Mikrostruktur.  [„The  Stafford- 
shire  Ir.  and  St.  Inst."  1907,  Dez.] 

Zerreißmaschine.  Beschreibung  einer  30 1- 
Zerreißmaschine,  welche  von  Joshua  Buckton  & 
Co.,  Ltd.,  Leeds,  auf  der  französisch-englischen 
Ausstellung  vorgeführt  wurde.  („Engineer*  1908 
Bd.  105  S.  657.] 

Oscar  W.  Hur ii 8  und  R.  Moldenke:  t'eber 
Probestäbe  (Meinungsaustausch).  [.Foundry* 
1908  Juniheft  S.  169  —  172.] 

Arbeitsspannungen,  Festigkeit  und  Elastizi- 
tätsgrenze. Diskussion  im  Anschluß  an  den 
Vortrag  von  Prof.  Arnold  (s.  diese  Zeitschrift 
1908  Nr.  26  S.  923).  [ „Engineering"  1908 
Bd.  85  S.  653,  747,  755  und  783.] 

W.  B.  Parker:  Die  Prüfung  der  Legie- 
rungen. Vortrag  vor  der  British  Foundrymeni 
Ass.,  in  welcher  der  Verfasser  die  allgemeinen 
Bedingungen  bespricht,  welche  ein  sorgfältig 
geleitetes  Versuchslaboratoriuni  erfüllen  muß. 
Er  bespricht  der  Reihe  nach  folgende  Punkte: 
Zerreißmaschinen,  Geschwindigkeit  für  die  Durch- 
führung der  Versuche,  Probenahme,  Herstellung 
der  Probestäbe,  insbesondere  die  Bedingungen 
beim  Gießen  von  Probestäben,  Zerreißversuch. 
Biegeprobe,  Diagramme.  [„  Engineering*  190* 
Rd.  8«  S.  53;  „Foundry  Tr.  J."  1908  Juliheft 
S.  381  —  397.] 

De  Freminville:  Bemerkungen  über 
das  Zurückspringen  einer  Kugel  und  die 
Angaben,  welche  man  hierdurch  bezüjr- 


Digitized  by  Google 


30.  September  1908. 


Materialprüfung. 


Suhl  und  Eisen.  1435 


lieh  der  Harte  und  Elastizit&t  eines 
Körpers  erlangen  kann.  Im  Anschluß  an 
den  neuen  Harteprüfungsapparat,  welchen  Shore 
und  Heroult  auf  dieses  Prinzip  hin  konstruiert 
haben,  stellt  der  Verfasser  zahlreiche  Versuche 
an,  um  festzustellen,  inwieweit  die  Harte  und 
die  Elastizität  der  Unterlage  an  diesem  Zurück- 
springen beteiligt  Bind.  Der  Verfasser  gelangt 
zu  dem  Schlüsse,  daß  es  nicht  wahrscheinlich 
ist,  daß  man  mittels  dieses  Skleroskopes  absolute 
Werte  für  die  Harte  der  Körper  feststellen  kann. 
Ueber  die  Bedingungen,  welche  auf  die  Sprung- 
höhe von  Einfluß  sind,  macht  er  folgende  An- 
gaben: 1.  Einfluß  der  Natur  des  Ambosses  auf 
die  Sprunghöhe.  Hierbei  stellt  sich  heraus,  daß 
verschiedene  Körper,  wie  ungehärteter  Stahl, 
Gußeisen,  Marmor,  Gummi,  trotz  verschiedener 
Harte  gleiche  Sprunghöhen  ergeben  können. 
Hieraus  ergibt  sieb,  daß  Harte,  Piastizitat, 
Elastizität  sowie  auch  die  Masse  der  Unterlage 
von  Einfluß  sind.  2.  Einfluß  der  Fallhöhe.  Hier 
zeigt  sich,  daß  man  Tür  verschiedene  Fallhöhen 
verschiedene  Werte  für  die  Harte  erhalt,  und 
zwar  andern  sich  diese  Werte  nicht  kontinuier- 
lich,  sondern   sprungweise   mit   der  Fallhöhe. 

3.  Einfluß  der  Erschütterungen.  Es  zeigt  sich, 
daß  der  Vorgang  des  Zurückspringens  von  einer 
Reihe  noch  unvollkommen  bekannter  Einwirkungen 
abhangig  ist,  welche  mit  der  Wechselwirkung 
zwischen  Amboß  und  Unterlage  zusammenhangen. 

4.  Einfluß  der  Elastizität.  Mißt  man  durch  die 
vorliegende  Methode  diese  Eigenschaft,  so  kann 
es  eintreten,  daß  dieselbe  durch  den  Versuch 
selbst  lokale  Verandeningen  erfahrt,  welche  auf 
Temperaturelnwlrkungen,  elastische  Formände- 
rungen und  Schwindungen  zurückgeführt  werden 
können.  6.  Einfluß  der  Harte.  Inwieweit  die 
Harte  bei  dem  Zurückspringen  in  Betracht  kommt, 
läßt  sich  nur  schwer  sagen,  insofern  als  diese 
Eigenschaft  sehr  schwer  definierbar  ist.  Für  ein 
bestimmtes  Material,  z.  B.  gehärteten  Stahl,  gibt 
die  Methode  jedoch  gute  Vergleichswerte. 

In  der  Diskussion  zu  dieser  Arbeit  werden 
von  Maurer,  Breuil  und  Mesnager  wertvolle  Bei- 
trage geliefert.  E.  Maurer  findet,  daß  die  Me- 
thode qualitativ  dieselben  Resultate  gibt  wie 
das  Skierometer  von  Martens  und  das  Jaggar  sehe 
Mikrosklerometer.  Breuil  und  Mesnager  finden 
nur  unbefriedigende  L'ebereinstimmung  mit  der 
Brinellschcn  Methode.   [,Rev.  Met."  1908  Bd.  5 

5.  329.) 

Instrument  zum  Prüfen  und  Messen 
der  Harte  von  Metallen  und  Materialien 
und  auch  von  gehärtetem  Stahl.*  l»ie  Aus- 
führungen stützen  sich  auf  einen  Aufsatz  von 
Albert  F.  Shore  im  „American  Mnchinist"  l!K)T, 
30.  November,  S.  747  fl.  und  sind  vom  Ver- 
fasser durch  zahlreich  ausgeführte  Versuche  mit 
einem  von  ihm  hergestellten  Apparate  ergänzt. 
[.Z.  f.  Wcrkz.»  1908.  15.  Marz,  S.  237  240.] 


J.  F.  Springer:  Das  Skleroskop  von 
Albert  Shore.  Beschreibung  und  Anwendung 
dieses  zur  Hartebestimmung  dienenden  Instru- 
mente«.* [,Ir.  Age"  1908,  27.  August,  S.  565 
bis  558  und  S.  574  — 576.J 

Harte  Prüfmaschine.  Beschreibung  einer 
Brinellschen  Kugeldruckmaschine  nach  der  Kon- 
struktion von  Jack  man  &  Co.,  Ltd.,  London. 
[„Engineering"  1908  Bd.  85  S.  661.] 

T.  D.  Lynch:  Verwendung  des  Extenso- 
meters.  Versuche  an  verschiedenen  Arten  von 
Flußeisen  nach  verschiedenen  thermischen  Be- 
bandlungen: 1.  gewalzt,  2.  in  Oel  abgeschreckt 
und  angelassen,  3.  in  Ocl  abgeschreckt  und  nicht 
angelassen.  Es  zeigte  sich,  daß  die  wahre 
Elastizitätsgrenze  von  der  Festigkeit  weiter 
entfernt  liegt,  als  allgemein  angenommen  wird. 
[„Ir.  Age*  1908  Bd.  82  S.  30.] 

b)  Untersuchung  besonderer  Materialien. 

E.  F.  Kenny:  Neuere  Ergebnisse  bei  der 
Untersuchung  von  Flußstahlscbienen.  Die  Unter- 
suchungen beziehen  sich  auf  den  Vergleich 
schwerer  Profile  mit  alteren  leichten.  [„lr.  Age" 
1908  Bd.  82  S.  42  ] 

A.  P.  Scott:  Harte  Stellen  in  Stahlguß. 
Die  Arbeit  ist  vorbildlich  für  die  systematische 
Untersuchung  einer  Erscheinung,  welche  unter 
ungünstigen  Umstanden  zu  Fehlgüssen  führen 
kann.  Verfasser  stellte  an  einem  Stahlgußstück 
eine  harte  Stelle  fest,  welche  in  unmittelbarer 
Nahe  eines  linsenförmigen  Hohlraumes  auftrat. 
Durch  Schmelzversuche  im  kleinen  Maßstabe 
gelang  ihm  der  Nachweis,  daß  die  Erscheinung 
auf  unvollkommene  Auflösung  des  Ferromangans 
zurückzuführen  ist.  Die  Untersuchung  der 
Schmelzen  ergab  ferner  noch  interessante  Auf- 
schlüsse über  den  Vorgang  der  Diffusion  des 
festen  Ferromangans  beim  Zusatz  zu  flüssigem 
Stahl.  l„Electrochem.  Met.  Ind."  1908  Bd.  6 
S.  283.] 

H.  J.  Morrison:  Bruch  eines  schweiß- 
eisernen St  an  droh  res.  Verfasser  beschreibt 
das  Aussehen  eines  während  eines  Gewitters 
zerstörten  Standrohres.  Nach  seiner  Ansieht 
ist  der  Unfall  darauf  zurückzuführen,  daß  die 
Bleche  durch  die  Wirkung  des  Wassers  aus- 
gefressen worden  sind.  [„Eng.  News"  1908 
Bd.  59  Nr.  26  S.  681.] 

Gisbert  Kapp:  Ein  neuer  Apparat  zur 
magnetischen  Prüfung  von  Eisenmustern.* 
Es  wird  ein  Apparat  beschrieben,  bei  dein  durch 
Anwendung  doppelter  Muster  und  konischer  Ver- 
bindungen die  Felllerquellen  auf  ein  Mindestmaß 
gebracht  sind.  [,E.  T.  Z.'  1908,  27.  August, 
S.  833-834.] 

Sherard  Cowper  Coles:  Prüfung  von  ver- 
zinktem Eisen.  [.Eng.  Min.  J.u  190s,  4.  Juli, 
S.  36.] 
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E.  Heyn  u.  0.  Bauer:  Vergleichende  Unter- 
suchungen zweier  Blechsortcn,  die  sieh  heim  Ver- 
zinken verschieden  verhielten.  [.Mitt.  Materialpr.- 
Amt«  1908  Nr.  4  S.  200  —  208.) 

G.  B.  Waterhouse:  Untersuchung  einer 
lOOlbs-Schiene.  Metallographische  Beschreibung 
einer  Schiene,  welche  an  verschiedenen  Punkten 
ihres  Querschnittes  auf  mechanische  Eigen- 
schaften, Zusammensetzung  und  mikroskopische» 
Gefdge  untersucht  wurde.  [„Ir.  Age"  1908 
Bd.  81  8.  1854.] 

Franz  Hartmann:  Ueber  die  Messung 
der  Radreifenabnutzuug*  Der  mit  der 
Instandhaltung  der  Fahrbetriebsmittel  betraute 
Ingenieur  hat  Interesse  daran,  zu  wissen,  in 
welcher  Art  und 
in  welchem  Maße 
die  Abnutzung  der 
Radreifen  vor  sich 
geht.   Die  hierfür 


Abbildung  8. 


Abbildung  10. 


wohl  am  meisten  angewendete  Methode  ist  die 
Anfertigung  von  Rleehschabloneii .  welche  mit 
dem  Xeuprofil  verglichen  eine  Beurteilung  der 
Abnutzung  möglich  macht.  Eine  der  Schienen- 
Meßvorrichtung  der  badischen  Staatseisenbahneu 
nachgebildete  Einrichtung  wurde  vor  kurzer 
Zeit  von  Rudolf  &  August  Rost  in  Wien  her- 
gestellt und  mit  derselben  gute  Erfolge  erzielt. 
Der  Apparat  (Abbildung  8i  besteht  aus  dem 
Stander  S,  welcher  zur  Aufnahme  des  Storch- 
schnabels P  ( Pantograph  >,  des  Zeichenbrettchens  Z 
und  des  Führungsbrettchens  F  dient.  Dieser 
Stander  wird  mittels  einer  Flügelschraube  und 
den  gegenüber  befindlichen  beiden  Stiften  unter- 
halb des  Radreifens  an  dem  Badkörper  fest- 
geklemmt, worauf  das  Führungsl»rett  so  weit 
herabgelassen  wird .  bis  es  mit  seiner  unteren 
Spitze  die  Lauffläche  berührt,  in  welcher  Lage 
es  mit  zwei  Kopf  schrauben  befestigt  wird.  Das 
am  oberen  Teile  des  Apparates  befindliche  Zeichen- 
brettcheu.  welches  in  einer  schwalbenschwanz- 


förmlgen  Nut  geführt  und  mit  einer  Klemm- 
schraube festgehalten  ist,  dient  zur  Befestigung 
des  zu  verwendenden  Zeichenp&pierea.  Der  Storch- 
schnabel P  hat  die  Uebersetzung  1  :  1  und  wird 
durch  eine  leicht  lösbare  Schraube  in  dem 
Schlitze  A  festgehalten.  An  seinem  oberen  Ende 
befindet  sich  der  Zeichenstift,  welcher  abhebbar 
eingerichtet  ist  und  mit  einer  kleinen  Distanz- 
rolle von  dem  Zeichenpapier  beständig  in  der- 
selben Entfernung  gehalten  wird.  An  seinem 
unteren  Ende  befindet  sich  der  Fahrstift.  Dieser 
mußte  der  Spurkranzform  und  insbesondere  dessen 
innerer  Abgrenzung  wegen  umstellbar  eingerichtet 
werden,  so  daß  die  eine  Stellung  für  die  Auf- 
nahme des  Reifens  rechts  von  der  Spurkranz- 
mitte, die  andere  für  jene  links  von  derselben 
dient.  Ein  kleiner  Griffbolzen,  welcher  in  seiner 
Verlängerung  das  Führungsbrettchen  berührt, 
gewährleistet  die  Führung  des  Fahrstiftes  in 
einer  zur  Ebene  des  Zeichenbrettchens  vollkommen 
parallelen  Vertikalebene.  In  Abbildung  9  zeigt 
die  schraffierte  Flache  das  Maß  und  in  Ab- 
bildung 10  die  Art  der  erlittenen  Veränderungen 
des  Radreifens.  [WZ.  d.  Oest.  1.  u.  A."  1!»08. 
23.  August,  S.  571  —  572.] 

H.  M.  Howe  und  B.  Stougthon:  Ver- 
suche an  Rohren  aus  Schweißeisen  und  Fluß- 
eisen. Die  Versuche  der  Verfasser  beziehen 
sich  auf  das  Verhalten  von  schweiß-  und  fluß- 
eisernen Köhren  gegen  Rosten.  [wIr.  Age"  1908 
Bd.  82  S.  29.| 

Prüfung  von  Falls  hohlen  Stehbolzen. 
Bericht  über  die  Festigkeitsprüfung  von  Steh- 
bolzen. In  diese  Prüfung  wurde  auch  die  Vibrations- 
probe (wechselnde  Beanspruchung)  aufgenommen. 
[„Ir.  Age"  1908  Bd.  82  S.  103.] 

c)  Lieferungsbedingungen. 

H.  E.  Diller:  Abnahmebedingungen 
für  Gußeisen,  welches  bearbeitet  werden  soll. 
Besprechung  einer  Anzahl  von  Bedingungen, 
welche  diese  Art  von  Ouß  erfüllen  muß.  uro 
günstige  Resultate  zu  ergeben.  [„Foundry*  1908 
Bd.  32  Xr.  191  S.  223.] 

2.  Mikroskopie. 

K.  Friedrich:  Zur  Geschichte  der 
Metallographie.  Verfasser  stellt  fest,  daß 
durch  die  Untersuchungen  von  Münster  diesem 
Forscher  ein  Platz  in  der  Geschichte  der  Metallo- 
graphie einzuräumen  ist.  Zeitlich  ist  dieser 
Forscher  zwischen  Sorby  und  Martens  einzureihen. 
Die  Arbeit,  durch  welche  er  sieb  dies  Verdienst 
erworben  hat,  ist  in  dem  Xyt  Magazin  for 
Xaturvidenskaberne  1876  S.  239  erschienen. 
[„Met."  1908  Bd.  5  S.  408.] 

G.  Hailstone:  Mikrostruktur  von 
Gießereiroheisen.  Abriß  über  die  An- 
wendung der  .Metallographie  zur  Untersuchung 
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des  Robeisens  und  kurze  Beschreibung  der  vor- 
kommenden Gefügebestandteile.  [„Foundry"  1908 
Bd.  32  Nr.  192  S.  289.] 

A.  Sauveur:  Struktur  eines  spröden 
Stückes  sehr  weichen  Flußeisens.  Das 
untersuchte  Flußeisen  enthielt  0,05  °/o  Kohlenstoff 
und  war  offenbar  dadurch  spröde  geworden,  daß 
es  zu  lange  bei  niedriger  Temperatur,  etwa 
600  bis  700°  C,  geglüht  worden  war.  Eigen- 
tümlicherweise enthielten  viele  Ferritkörner, 
welche  sehr  grobkörnig  waren,  parallele  Strei- 
fungen, welche  der  Verfasser  als  parallele  Adern 
kleiner  kubischer  Ferritkriställchen  anspricht, 
deren  Orientierung  in  einem  gegebenen  Ferritkorn 
bekanntlich  gleich  ist.  [„Electrochem.  Met.  Ind." 
1908  Bd.  6  S.  271.] 

J.  de  Kryloff:  Beitrag  zum  Studium 
der  phosphorhaltigen  Stahle.  Der  Phosphor 
ruft  durch  seine  Gegenwart  die  Entstehung  eine«» 
groben  Kornes  in  der  betreffenden  Eisenprobe 
hervor,  welche  hierdurch  spröde  wird.  Bei  ge- 
wöhnlichem Flußstahl  nimmt  man  an,  daß  bereits 
ein  Gehalt  von  0,1  °/o  Phosphor  gefahrlich  ist. 
Durch  die  Untersuchung  einer  sehr  großen  An- 
zahl von  Stählen,  welche  sich  im  Betriebe  nicht 
bewahrt  haben,  gelangt  der  Verfasser  zu  folgenden 
Schlußfolgerungen:  Mittelharter  Flußstahl  kann 
durch  geeignete  thermische  Behandlung  erheblich 
verbessert  werden.  Solange  der  Phosphorgebalt 
unterhalb  0,07  °/e  liegt,  laßt  sich  durch  ent- 
sprechende thermische  Behandlung  eine  gleich- 
mäßige Struktur  erreichen.  Ein  höherer  Gehalt 
an  Phosphor  widersetzt  sich  einer  gleichmäßigen 
Verteilung  des  Ferrits  und  Perlits.  [.Rev.  M6t." 
1908  Bd.  5  S.  355.] 

Henry  Fay:  Eine  mikroskopische 
UntersuchunggehrochenerStahlschienen. 
Das  Vorhandensein  von  Schwefelmangan 
ist  ein  unbedingter  Nachteil.  Diese  Arbeit 
bildet  einen  sehr  wertvollen  Beitrag  zur  leidigen 
Schienenfrage  in  den  Ver.  Staaten.  Die  Ur- 
sachen, aus  welchen  ein  Schieneiihruch  erfolgen 
kann,  können  sein:  1.  ungeeignete  chemische 
Zusammensetzungen,  2.  Ausseigerungen,  3.  un- 
jreeiguete  Wärmebehandlung,  4.  Fehler  beim 
Walzen.  Bezüglich  der  chemischen  Zusammen- 
setzungen kommen  in  Betracht:  Kohlenstoff, 
welcher  zu  hoch  oder  zu  niedrig  sein  kann; 
Phosphor,  welcher  Sprödigkeit  hervorrufen  kann, 
wenn  er  in  zu  großen  Mengen  auftritt;  Schwefel, 
welcher  beim  Walzen  Schwierigkeiten  verursacht, 
wenn  er  in  Form  von  Schwefeleisen  auftritt, 
und  Schlacke,  welche  aus  Oxyden,  Silikaten 
oder  beiden  bestehen  kann.  Man  hat  vielfach 
behauptet,  daß  der  Schwefel  harmlos  ist,  wenn 
er  als  Schwefelmangan  zugegen  ist,  jedoch  weist 
Verfasser  in  der  vorliegenden  Arbeit  nach,  daß 
diese  Verbindung  sehr  spröde  ist  und  durch 
ihre  Gegenwart  gefahrbringend  werden  kann,  sie 


ist  aber  nicht  in  allen  Fällen  gefährlich;  die- 
jenigen Fälle,  welche  zutreffen,  werden  näher 
ausgeführt.  Das  Material,  welches  Verfasser 
untersuchte,  entstammt  einer  Reihe  von  ge- 
brochenen Schienen  und  ist  teils  dem  Fuße, 
teils  den»  Kopfe  der  Schienen  entnommen  worden. 
Es  gelang  ihm,  den  Nachweis  zu  führen,  daß 
die  Gegenwart  von  Schwefelmangan  dann  ge- 
fährlich wird,  wenn  es  in  Form  flacher  Blätter 
und  langgestreckter  Fäden  das  Gefüge  unter- 
bricht. Durch  die  Aufnahme  einer  Alikühlungs- 
kurve von  Schwefelmangan  stellt  Verfasser  den 
Schmelzpunkt  desselben  zu  1162°  C.  fest,  jedoch 
ist  auch  unmittelbar  unterhalb  seines  Schmelz- 
punktes das  Schwefelmangan  noch  lange  Zeit 
dehnbar  und  plastisch.  Schienenstahl  erstarrt 
bei  etwa  1450°  C.  Wenn  der  Walzprozeß  bei 
einer  oberhalb  1162°  C.  gelegenen  Temperatur 
beginnt,  so  ist  das  Schwefelmangan  bis  zu  dieser 
Temperatur  flüssig,  hierauf  noch  längere  Zeit 
plastisch,  und  es  wird  dann  in  der  Walzrichtung 
gestreckt.  Aus  diesem  Grunde  müssen  Stühle 
mit  hohem  Schwcfelgehalt  bei  verhältnismäßig 
niedriger  Temperatur  gewalzt  werden,  damit  das 
Schwefelmangan  keine  gefahrbringende  Form 
annehmen  kann.  Der  Verfasser  schlägt  vor,  in 
die  Abnahmebestimmungen  für  Schienenstahl  eine 
obere  Grenze  für  den  Schwefelgehalt  aufzu- 
nehmen; weiter  muß  verlangt  werden,  daß  das 
flüssige  Metall  nach  dem  Zusatz  von  Ferro- 
mangan  noch  längere  Zeit  ruhig  stehen  bleibe, 
damit  das  Schwefelmangan  aus  dem  Bade  auf- 
steigen kann,  eine  Vorsicht,  welche  bei  der 
augenblicklichen  Stahldarstellung  nicht  befolgt 
wird.  [„Eng.  News"  1908  Bd.  60  Nr.  4  S.  94.] 
Porte  vi  n:  Die  Methode  von  Professor 
Tamann  zum  Studium  der  Zusammensetzung  von 
Legierungen.  [„Rev.  univ."  1908  Juliheft  S.  63 
bis  79.] 

3.  Analytisches, 
a)  Allgemeines. 

H.  Stoltzenberg:  Ein  neues  Sicherheits- 
ventil.* [„Chem.-Zg.*  1908,  29.  August,  S.  832.] 

Hans  Fleißner:  Zusammengesetzte  Gas- 
pipette.*   UChem.-Zg.*    1908  Xr.  65  S.  770.] 

b)  Spezielle  Untersuchungen. 
Eisen. 

Dr.  L.  Brand:  Chemischreines  Eisenoxyd  als 
Urtitersubstanz  für  die  Eisenbestimmung  in  salz- 
saurer Lösung.  [„Chem.-Zg."  1908,  26.  August, 
S.  812  —  814  und  29.  August  S.  830  —  832.] 

H.  D.  Newton:  Bestimmung  von  Eisen 
durch  Kaliumpermanganat  nach  Reduktion 
mit  Titanosulfat.  Knecht  hat  gezeigt,  daß 
man  Ferrisalze  mit  Titnnosalzlösungen  unter 
Verwendung  von  Rhodankalium  als  Indikator 
titrieren  kann,  die  Titanolösung  ändert  sich  aber 
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leicht.  FeCl,-f  TiCls  =  FeCl, +  TiCl4.  Der 
Verfasser  will  nun  das  dabei  entstandene  Ferro- 
salz  mit  Permanganat  titrieren,  indem  er  einen 
Ueberschuß  von  Titanosalz  zusetzt  und  diesen 
durch  Wismutoxyd  vollständig  oxydiert,  während 
Ferrosalz  unoxydiert  bleibt.  Die  Ausführung 
gelingt,  wenn  man  in  schwefelsaurer  Losung 
arbeitet  (also  die  Chloride  in  Sulfat  verwandelt). 
Die  Beleganalysen  sind  gut.  (Die  Bereitung  und 
unveränderte  Aufbewahrung  der  Titanolüsung 
erscheint  dem  Referenten  noch  sehr  umständlich). 
[„Z.  f.  anorg.  Chem."    1908  Bd.  58   S.  378.] 

B.  Jatar:  Volumetrische  Bestimmung 
von  Eisen  und  Chrom  mittels  Titanchlorür. 
Die  Umsetzung  mit  Chromsäure  geht  in  fol- 
gender Weise  vor  sich: 

6TiCl,  +  KtCnOr  +  14  HCl 
=  CnCU  +  6TiCU  +  2KCl  +  7HiÜ. 

Bisher  wurde  die  Methode  mangels  eines  geeig- 
neten Indikators  nicht  verwendet.  Der  Verfasser 
benutzt  als  Indikator  eine  frischbereitete  Lösung 
von  Ferrosulfat  mit  einigen  Tropfen  Rhodan- 
kalium.  Jede  Spur  Bichromat  färbt  den  Indi- 
kator blutrot.  Bei  der  Titration  von  Bichromat 
löst  man  0,2  g,  verdünnt,  setzt  5  cem  verdünnte 
Schwefelsäure  zu  und  titriert,  bis  die  Lösung  grün 
geworden  ist  und  die  grüne  Farbe  eben  ver- 
schwindet, dann  erst  fängt  man  an  zu  tüpfeln. 
Ist  das  Chrom  nicht  in  der  Form  von  Clirom- 
säure  vorhanden,  so  oxydiert  man  erst  mit 
Ammonpersulfat  auf.  Bei  der  gleichzeitigen 
Titration  von  Chrom  und  Eisen  macht  man  von 
der  Tatsache  Gebrauch,  daß  Wasserstoffsuper- 
oxyd in  saurer  Lösung  Bichromat  zu  Chromi- 
sn lz  reduziert,  Ferrisalz  aber  unverändert  läßt. 
Man  schließt  also  0,5  g  Erz  mit  Aetznatron 
und  Natriumsuperoxyd  auf,  versetzt  mit  ver- 
dünnter Schwefelsäure,  kocht  und  füllt  auf 
500  cem  auf.  In  50  cem  bestimmt  mau  mit 
Titanchlorür  den  Gehalt  an  Chrom  und  Eisen 
zusammen;  in  weiteren  50  cem  reduziert  man 
mit  Wasserstoffsuperoxyd  die  Chromsflure  und 
titriert  nur  das  Eisen;  die  Differenz  gestattet 
die  Berechnung  des  Chromgehaltes.  [„Journ.  Soc. 
Chem.  Ind.»  1908  Vol.  27  Nr.  18  S.  673.] 

Gr.  Edgar:  Bestimmung  von  Eisen  und 
Vanadium  nebeneinander.  Die  Bestimmung 
geschieht  auf  indirektem  Wege  durch  Titration 
mit  Permanganat.  Man  reduziert  zunächst  die 
Eisen-  und  Vanadinsäure  enthaltende  Lösung  mit 
schwefliger  Säure;  Vanadinsäure  wird  zu  V,  04 
reduziert,  Eisen  zu  Ferrosalz.  Die  Oxydation 
mit  I'ermanganat  erfolgt  dann  nach  folgender 
Gleichung: 

5  VtOi  -f-  10  FeO  +  4  K  MnO« 
=  2  V»04  -f  5  FotO»  +  2  K,0  +  4  MnO. 

Nach  der  Titration  reduziert  man  mit  Zink 
iZinkreduktor),  wobei  V„  05  in  V„  0,  übergeht; 
die  Oxydation  erfolgt,  dann  in  folgender  Weise: 


5V,Oi+lOFoO  +  8KMnO, 
=  5  V.O»  +  5  Fe.O»  +  4  K,0  +  8  MnO. 

Die  Differenz  der  verbrauchten  Kubikzentimeter 
Permanganat  entspricht  der  Oxydation  von  V,0, 
zu  V,  04.  Die  Multiplikation  dieser  Zahl  mit 
0,00456  (für  »/io  KMn 04)  ergibt  die  Menge 
der  Vanadinsäure.  [WZ.  f.  anorg.  Chem."  190« 
Bd.  59  S.  74.] 

Kieselsäure. 

Raudolf  Bollin:  Schnelle  Methode  zur 
Kieselsäurebestimmung  in  Eisenerzen.  [„Ir.  Age* 
1908,  16.  Juli,  S.  201,] 

T.  G.  Timby:  Trennung  von  Kieselsäure  und 
Tonerde  in  Eisenerzen.  [„Eng.  Min  J."  1908. 
25.  Juli,  S.  168.] 

Kohlenstoff. 

De  Konink  und  E.  v.  Winiwarter: 
Kohlenstoff hestimmung  in  Gußeisen.  Der. 
Vorschlag  betrifft  die  direkte  Verbrennung  des 
Kohlenstoffs  im  Sauerstoffstrome,  wobei  als 
Oxydationsmittel  Bleiborat  empfohlen  wird,  deiu 
allerlei  Vorzüge  anhaften  sollen.  [„Bull.  S.  chim. 
de  Belg."  1908  Bd.  22  S.  104.] 

Mangan. 

Volumetrische  Bestimmung  des  Man- 
gans in  Gußeisen  und  Stahl.  Edg.  Ray- 
mond (Stahlwerke  Angleur)  zieht  der  üblichen 
Volhard-Wolffschen  Methode  folgendes  Ver- 
fahren vor:  Fällen  des  Mangans  als  Superoxyd. 
Lösen  desselben  in  überschüssigem  Ferroammon- 
Biilfat,  Titration  des  Ueberscbusses  mit  Per- 
manganat. 1.  Stahl  und  Weißeisen.  3  g  K»st 
man  mit  60  cem  Salpetersäure  (1,2),  oxydiert  mit 
8  bis  10  g  Kaliumchlorat,  setzt  20  cem  Sal- 
petersäure (1,4)  zu,  dampft  auf  die  HAlfte  ab. 
verdünnt  etwas,  filtriert,  wäscht,  gibt  Filter  und 
Inhalt  in  einen  Kolben  und  übergießt  mit  25  com 
angesäuerter  Ferroammonsulfatlösung  (40  sr 
Mohrsehes  Salz,  1000  cem  Wasser,  30  cem  k<mz. 
Schwefelsäure),  nachdem  man  zuvor  den  Lösungs- 
kolhen  ausgespült  hat.  Das  Mangansuperoxyd 
löst  sieh,  der  Ueberschuß  des  Ferrosalzes  wird 
mit  Permanganat  (4  g  im  Liter)  zurücktitriert. 
2.  Graues  Roheisen.  Man  löst  2  g  in  40  o<m 
Salpetersäure  (1,2)  unter  Zusatz  einiger  Tropfen 
Flußsäure,  verdünnt  etwas,  filtriert,  fällt  wie 
vorher  das  Superoxyd  und  verfährt  wie  an- 
gegeben. Bei  Ferrosilizium  setzt  man  40  cem 
Salpetersäure  und  etwas  mehr  Flußsäure  zu. 
wodurch  das  Produkt  leicht  in  Lösung  geht. 
Der  Verfasser  hat  mit  dieser  Methode  eine  Reihe 
Vergleichsanalysen  an  den  verschiedensten  Pro- 
dukte gegen  die  V  olhard- Wolf  f- Methode 
ausgeführt.  Als  Mangantiter  wird' 0.295  (theo- 
retisch) und  von  anderen  Autoren  0,305  be- 
nutzt. Die  mit  der  Chloratmethode  gewonnenen 
Resultate   stimmen   mit  den  Volhard-Wolff-Re- 
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sultaten  sehr  gut,  wenn  man  bei  kleinen  Man- 
gangehalten den  Titer  0,295,  bei  höheren  Ge- 
halten in  Manganstahl.  Spiegeleisen,  Ferromangan 
0,305  benutzt.  [„Bull.  S.  Chim.  de  Belg."  1908 
B.  22  S.  75.] 

Phosphor. 

Pouget:  Koloriiuetrische  Schnellbestimmung 
kleiner  Mengen  wasserlöslicher  Phosphorsaure. 
[„Chein.-Zg."  1908,  29.  August,  S.  832.] 

G.  Chesneau:  Studien  über  die  gewichts- 
analytische  P  h  o  s  p  h  o  r  b  e  s t  i  in  m  u  n  g  als 
Ammonphosphormolybdat  in  Eisen  und  Stahl. 
G.  Charpy  hatte  eine  ganze  Reihe  Phoaphor- 
bestimmungsmetboden  miteinander  verglichen 
und  als  die  besten  die  von  Stöckmann  und 
die  von  A.  Carnot  befunden.  M.  C.  Chesneau 
studiert  nun  an  der  Hand  dieser  beiden  Me- 
thoden die  näheren  Umstände,  unter  denen  die 
Fällung  unvollständig  ist,  oder  unter  denen  das 
Ammonphosphormolybdat  ein  Uebergewicht  auf- 
weist, und  zeigt,  daß  der  Ammonphosphormolyb- 
dat-Niederschlag  als  ein  Gemisch  verschiedener 
Körper  in  wechselnden  Mengen  zu  betrachten 
ist.  Aus  den  Untersuchungen  ergibt  sich  folgendes : 
Eine  vollständige  Fällung  des  Phosphors  in  den 
verschiedenen  Eisensorten  als  Ammonphosphor- 
molybdat ist  nur  möglich  beim  Einhalten  eines 
gewissen  Verhältnisses  zwischen  Eisen,  Molyb- 
dänsäure und  Ammonnitrat.  Ist  die  Konzen- 
tration der  Molybdansäure  im  Verhältnis  zum 
Eisen  zu  klein,  selbst  bei  Anwesenheit  von 
Ammonsalzen,  so  ist  die  Fällung  unvollständig, 
namentlich  je  saurer  die  Flüssigkeit  ist.  (Danach 
sind  die  in  den  Vorschriften  von  Wencelius 
und  von  Friedheim  angegebenen  Amuion- 
molybdatmengen  zu  klein.)  Das  Gewicht  des 
Niederschlages  fällt  zu  klein  aus  in  zu  sauren 
Lösungen  und  beim  Waschen  mit  salpetersäure- 
baltigem  Wasser.  Uebergewicht  entsteht  durch 
Eintritt  von  Molybdänsaure  als  Eisonmolybdat 
oder  als  Ammontetramolybdat,  besonders  bei  zu 
langer  Digestion  auf  dem  Wasserbade  oder  bei 
höherer  Temperatur.  Der  Ammonphoaphormolyb- 
dat-Niederschlag  ist  kein  gleichmäßig  zusammen- 
gesetzter Körper,  sondern  ein  Gemisch  mit 
Molybdänsaure  bezw.  Ammontetramolybdat,  dessen 
Gehalt  an  Phosphor  in  Gegenwart  von  Am- 
monnitrat bezw.  Ammonsulfat  sich  der  Zahl  1 ,62°/o 
nähert.  Bei  Gegenwart  von  Eisen  beeinflussen 
geringe  Temperaturdifferenzen  schon  stark  die 
Mitfallung  von  Molybdänsäure,  namentlich  bei 
kleinen  Phosphormolybdatmengcn.  Das  Wieder- 
auflösen des  Niederschlages  in  der  Eisenlösung 
in  Ammoniak  und  Wiederausfflllen  durch  Sal- 
petersäure geben  einen  Niederschlag  konstanter 
Zusammensetzung,  wenn  der  erste  Niederschlag 
kein  Ammontetramolybdat  enthalt,  und  nur  wenn 
man  bei  niedriger  Temperatur  fällt  und  schnell 
wieder  löst,  und  außerdem  nach  der  Wiedcr- 


failung  eine  bestimmte  Menge  Molybdänlösung 
noch  zu  der  schwach  sauren  Lösung  zusetzt. 
Während  das  gelbe  Phosphormolybdat  sehr 
hygroskopisch  ist,  ist  es  das  blaue  Pyromolybdat 
fast  nicht.  Hieraus  ergibt  sich  nun  folgende 
Arbeitsweise :  Man  nimmt  1  g  Eisen  oder  Stahl, 
oder  0,2  bis  0,5  g  von  phosphorhaltigem  Guß- 
eisen (so  daß  nicht  mehr  wie  5  bis  6  mg  Phosphor 
im  Niederschlage  sind),  läßt  darauf  kalt  20  cem 
Salpetersäure  (1,2  spez.  Gewicht)  in  einer  mit 
Trichter  bedeckten  Porzellanschale  einwirken, 
erwärmt,  setzt  2  cem  konz.  Schwefelsaure  zu, 
raucht  diese  im  Sandbade  ab  und  macht  die 
Kieselsaure  durch  Erhitzen  bei  125°  wahrend 
einer  Stunde  unlöslich.  Man  nimmt  mit  60  cem 
kochendem  Wasser  auf,  laßt  erkalten,  filtriert 
Kieselsaure  und  Graphit  ab  und  wäscht  mit 
kaltem  Wasser.  Zum  Filtrat  gibt  man  1  g 
kristallisierte  Chromsäure,  engt  auf  20  cem  ein, 
setzt  heiß  5  g  Ammonnitrat-Kristalle  und  50  cem 
frisch  bereitete  Ammonmolyhdatlösung  (50  g  Am- 
monmolybdat.  50  cem  Ammoniak,  500  cem  Sal- 
petersäure [1,2]  im  Liter)  z«,  stellt  das  Ge- 
fäß in  ein  mäßig  geheiztes  Wasser-  oder  Luft- 
bad, so  daß  die  Temperatur  zwischen  65  bis  70  ü 
bleibt,  rührt  alle  Viertelstunden  um  und  läßt 
nach  1  Vs  Stunden  erkalten.  Man  dekantiert 
durch  ein  Filter  und  wäscht  drei-  Iiis  viermal 
mit  Wasser,  welches  5°/o  Molybdänlösung  ent- 
halt. Den  Trichter  setzt  man  auf  das  Filll- 
gefflß,  wäscht  mit  5  cem  kochendem  Wasser 
und  nachher  mit  50  cem  eines  heißen  Gemisches 
aus  1  Teil  Ammoniak  und  3  Teilen  Wasser. 
Das  Filtrat  sättigt  man  tropfenweise  mit  kon- 
zentrierter Salpetersäure  (etwa  12  cem),  doch 
so,  daß  die  Temperatur  40°  nicht  übersteigt, 
bis  die  Lösung  schwach  sauer  ist.  Nach  'Ii  Stunde 
setzt  man  noch  15  cem  Molybdänlösung  durch 
das  Filter  hinzu  und  laßt  10  Stunden  bci40°ai>- 
setzen.  Vom  Niederschlag  dekantiert  man  zu- 
erst einigemal  mit  reinem  Wasser  und  wäscht 
auf  dem  Filter  sechsmal  mit  Wasser  nach.  Das 
Filter  setzt  man  über  eine  Platinschale,  wascht 
mit  heißem  Ammoniakwasser  den  Niederschlag 
in  die  Schale,  verdampft  langsam  zur  Trockne, 
erhitzt  auf  400  bis  450°  (bei  höherer  Temperatur 
geht  Molybdänsäure  fort)  10  Minuten  lang,  wobei 
blaues  Pyromolybdat  entsteht,  läßt,  erkalten  und 
wägt.  Das  Pyromolybdat  X  1t60  den 
Phosphorgehalt.  Bei  guter  Arbeit  betragt  der 
Fehler  0,05  des  Koeffizienten,  bei  Mengen  unter 
25  mg  0,1  des  Koeffizienten.  Die  Methode 
kann  keine  größere  Genauigkeit  wie  etwa  10°/„ 
des  Gehaltes  garantieren.  Die  Titrationsmethoden, 
bei  denen  man  die  Molybdänsäureinengeiiii  Nieder- 
schlage mißt,  leiden  natürlich  unter  denselben 
Mangeln  wie  die  Gewichtsmethode,  auch  hier- 
bei muß  man  die  angegebenen  Vorsichtsmaß- 
regeln einhalten.  [„Rev.  Met.*  1908  B.  5  S.  237 
bis  269.] 
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Schwefel. 

Randolph  Bölling:  Die  Bestimmung 
des  Schwefels  in  Roheisen  und  Stahl 
im  Wasserstoffstrome.  Der  Verfasser  be- 
vorzugt ebenfalls  die  Schwefehvasserstoflf-Ent- 
wicklungsmethode,  da  aber  manche  Roheisensorten 
infolge  des  Entweichens  von  organischem  Schwefel 
zu  niedere  Resultate  geben  und  der  Verfasser 
auf  alle  Falle  das  Glührohr  vermeiden  will,  so 
hat  er  einen  Apparat  konstruiert,  welcher  in 
der  Hauptsache  aus  einem  K  Ipp-Wasserstoffent- 
wickler,  dem  Zersetzungsgefäß,  dem  Wasserstoff- 
verbrennungsraum  und  den  Absorptionsgefäßen 
besteht.  Man  füllt  den  ganzen  Apparat  mit 
Wasserstoff,  zersetzt  das  Eisen  mit  Salzsflure 
(1,1)  und  bringt  in  dem  dritten  Gefäße  den  aus- 
tretenden Wasserstoff  und  Schwefelwasserstoff 
durch  kleine  von  einem  Induktoriutn  erzeugte 
Funken  zur  Entzündung.  Die  entstandene  schwef- 
lige Säure  wird  in  5proz.  Sodalösung,  der  einige 
Tropfen  Permanganatlösung  zugesetzt  sind,  auf- 
gefangen. Der  Verfasser  gibt  auch  eine  Titra- 
tionsmethode der  schwefligen  Säure  an.  (Nachdem 
Petrin,  Reinhardt,  Schulze  1906  in  „Stahl 
und  Eisen*  (1906  S.  544,  799,  985)  einwandfrei 
bewiesen  haben,  daß  bei  Verwendung  starker 
.Salzsäure  (1,19)  das  Glührohr  überflüssig  ist, 
kommt  die  Konstruktion  Böllings  etwas  zu 
spät.)  [„Eng.Ncws«  1908  Vol.  69  Nr.  19  S. 055.] 

Stickstoff. 

De  Osn:  Bestimmung  des  Stickstoff- 
Gehaltes  in  Eisen  und  Stahl.  Verfasser  hat 
die  Genauigkeit  der  verschiedenen  Stickstoff- 
bcstimmungsmcthoden  geprüft  und  gefunden,  daß 
sie  bis  jetzt  alle  nicht  ganz  scharf  und  zu- 
verlässig sind.  In  der  Regel  löst  man  das 
Eisen  in  überschüssiger  Salzsäure  unter  einer 
KohlcnsfiurentmoBphflre,  verdampft  den  Säure- 
überschuß, verdünnt,  setzt  Kalk  oder  Aetznatron 
im  Ueberschuß  zu  und  destilliert  das  Ammoniak 
ab.  Die  Methode  der  Ammoniakbestimmung  kann 
verschieden  sein.  Alle  diese  Methoden  geben 
den  Stickstoffgehalt  nur  der  Größenordnung  nach 
richtig  an;  die  Fehler  betragen  ±  20  °/o.  Dieser 
Fehler  liegt  nicht  an  der  Ammoniak hestimmung, 
auch  nicht  an  der  ungleichen  Verteilung  des 
Stickstoffs  im  Eisen,  sondern  daran,  ilaß  der 
.Stickstoff  beim  Lösen  nicht  vollständig  in  Am- 
moniak umgewandelt  wird.  Der  Verfasser  hat 
deshalb  die  von  Ammoniak  befreite  Lösung  mit 
Zink  versetzt  und  nochmals  destilliert,  wodurch 
noch  weitere  kleine  Mengen  Ammoniak  erhalten 
wurden.  Auch  hat  er  Versuche  gemacht,  das  Eisen 
mit  Sublimatlösung  aufzuschließen.  Die  Unter- 
suchungen haben  zu  keinem  Abschluß  geführt. 
(„Rev.  Met,"  1908  Xr.  8  S.  493  —  504.]  tVerirl. 
auch  „Stahl  und  Eisen*  1904  Nr.  20  S.  1184; 


1906  Nr.  22  S.  1157.  Nr.  23  S.  1431.  Sr.  24 
S.  1496;  1907  Nr.  2  S.  75,  Nr.  13  S.  472; 
1908  Nr.  12  S.  397.) 

Titan. 

Newton:  Titanhestimmung  durch  Titra- 
tion. Pisani  hat  zuerst  darauf  aufmerksam  ge- 
macht, daß  sich  Titansflure  durch  Zink  und 
Salzsflure  reduzieren  und  nachher  mit  Perman- 
gauat  titrieren  lasse.  Die  Methode  ist  von 
M  a  r  i  g  ti  a  c ,  Wells  und  Mitchell  auch  empfohlen 
worden ;  sie  titrieren  zur  Verhinderung  der  Oxy- 
dation in  einer  Kohlensaureatmosphare,  trotzdem 
waren  die  Resultate  etwas  zu  niedrig.  Newton 
will  diesen  Fehler  dadurch  vermeiden,  daß  er 
in  einer  Wasserstoffatmosphäre  titriert  und  dir 
reduzierende  Wirkung  des  Titansesquiowds  zu- 
nächst auf  Eisensalze  fiberträgt,  die  weniger 
empfindlich  gegen  Oxydation  sind.  Man  setzt 
zu  der  schwefelsauren,  reduzierten  Titanlösung 
einen  Ueberschuß  von  Ferrisalz 

Ti.  (SO«)»  -f  Fe»  (80«)i  =  2  Ti  <SCM»  +  2  Fe  SO» 

und  titriert  mit  Vio  Permanganat.  Der  Eisen- 
titer  dividiert  durch  0,689  gibt  den  Titer  für 
Titandioxyd.  [„Chem.  Trade  Journal"  1908 
Bd.  42  S.  563.] 

Vanadin. 

Edgar  Graham:  Bestimmung  von  Va- 
nadin- und  Molybdänsäure  nebeneinander. 
Es  ist  bekannt,  daß  Vanadinsäure  durch  Zink 
zu  Dioxyd  reduziert  und  nachher  unter  Zugabe 
von  Eisenalaun  mit  Permanganat  titriert  werden 
kann.  Unter  denselben  Bedingungen  wird  Molyb- 
dflnsäure zu  M»  Oj  reduziert.  Anderseits  wird 
Vanadinsäure  durch  schweflige  Säure  leicht  zu 
Tetroxyd  reduziert,  Molybdflnsäure  aber  bei  ge- 
nügendem Sfluregradc  nicht.  Diese  Verhältnisse 
prüft  der  Verfasser  nach.  Die  Lösung  muß  mehr 
als  2  °/o  Schwefelsflure  enthalten.  Die  ange- 
sfiuerte  Lösung  wird  in  der  Siedehitze  mit 
Schwefeldioxyd  behandelt,  uach  der  Reduktion 
der  Ueberschuß  durch  Kochen  und  Einleiten  von 
Kohlensaure  ausgetrieben  und  Vanadin  mit  VioP«*- 
manganat  titriert 

5  ViO«  +  2  K  Mn04  -f-3  HiS04  =  5  ViO»  +  K.  8O4 
•f  Mn  8O4  +  3  Hi  0. 

Die  mit  verdünnter  Schwefelsflure  versetzte 
Lösung  gießt  man  durch  einen  Zinkreduktor  in 
eine  Vorlage  mit  Eisenalaun  und  titriert  heiß 
nach  Zusatz  von  etwas  Phosphorsflure  mit  Per- 
manganat. Da  die  Reduktion  der  Vanadinsäure 
jetzt  bis  VO*  geht,  so  zieht  man  von  den  ver- 
brauchten cem  die  dreifache  Anzahl  der  bei  der 
ersten  Titration  verbrauchten  cem  ab,  um  die 
Molybdäumenge  zu  berechnen.  [,Z.  f.  anorg. 
Chem.*  1908  Bd.  68  S.  375.] 
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Arrhenius.  Svante:  Das  IV  er  dm  der 
Welten.  Aus  dem  Schwedischen  übersetzt 
von  L.  Bamh erger.  3.  bis  8.  Tausend. 
Leipzig  1 J108  T  Akademische  Verlagsgesell- 
schaft m.  b.  H.    4.20  ■  M .  geb.  5 

Der  berühmte  Verfasser  legt  in  diesem  Ruche 
»eine  Ansichten  über  kosmogonische  Fragen,  die  er 
schon  seit  einigen  Jahren  in  wissenschaftlichen  K reinen 
vertreten  hat,  einem  größeren  Leserkreise  vor.  Wie 
Verfasser  in  der  Vorrede  ausführt,  „hat  das  Problem 
der  Weltentwieklnng  stets  das  besondere  Interesse 
der  denkenden  Menschheit  erregt.  Und  ohne  Zweifel 
wird  ea  wohl  den  vornehmsten  Platz  unter  allen 
Fragen  behalten,  die  nicht  direkt  praktische  Trag- 
weite haben.  Die  Lösung,  die  man  zu  verschiedenen 
Zeiten  für  dieses  Lieblingsproblem  gefunden  hat,  gibt 
ein  getreues  Bild  der  jeweiligen  Denkweise  auf 
naturwissenschaftlichem  Gebiet.*  So  wird  auch  diese 
Darstellung,  die  eine  Fülle  vou  neuen  Gedanken  um- 
schließt, jedem  naturwissenschaftlich  vorgebildeten 
Leser  eine  Fundgrube  reichster  Anregung  werden. 

Buhle.  M.:    Massentransport.    Ein  Hand-  und 
Lehrbuch  über  Förder-  und  Lagermittel  für 
.Sammelgut.    Mit  895  Abbild,  und  80  Zahlcn- 
tafeln.    Stuttgart  und  Leipzig  1908,  Deutsche 
Verlagsanstalt.    20  Jt,  geb.  22 
Die  systematische  Zusammenfassung    und  Vor- 
dichtung der  in  den  letzten  Jahren  so  ungemein  an- 
geschwollenen   Literatur    über   Massentransporte  in 
eiuem  einzigen,  handlichen  Buche  ist  an  sich  schon 
geeignet,  selbst  hei  dem  Fachmanne  ein  wohltuend 
befreiendes  Gefühl   auszulösen;  für  den  Laieninter- 
essenten vollends  wird  die  dadurch  gebotene  Ueber- 
tichtlichkeit    des   weiten    Gebietes    die  notwendige 
Klärung  der  Begriffe  überhaupt  erst  ermöglichen.  Es 
ist  daB  Verdienst  B.ihlos,  mit  seinem  neuesten  Werke 
ein  wie  vorstehend  gekennzeichnetes  Handbuch  des 
Massentransportes  geschaffen  zu  haben,  dessen  schätzens- 
werter, fast  lexikalischer  Reichhaltigkeit  man  bei  dem 
Ruf  des  Autors  ja  von  vornherein  gewiß  sein  durfte. 
Das  Buch,  das  namentlich  in  den  zahllosen  Literatur- 
hiliweisen  eine  bewahrte  Einrichtung  des  bekannten 
I-uegerschen  Lexikons  gleicbon  Verlages  übernommen 
hat,  behandelt  in  der  Hauptsache  die  verschiedenen 
„Kinzel Förderungen  in  verhältnismäßig  kleinen  Mengen* 
(mittels   stehender   und    hängender  Scbienenbahnen. 
Drahtseilbahnen,  kran-  und  aufzugsartiger  Verladovor- 
rivhtungen)  sowie  die  .Stetigen  Förderungen"  (mittels 
Schuecken,  Bändern,  Schwingerinnen, Kratzern,  Becher- 
oerkon). In  einein  weiteren  Abschnitte  sind  als  häufigste 
Anwendungsgebiete  der  vorbeschriebenen  Fördermittel 
noch  eingehend  die  „Lagermittel"  von  Massengütern 
l'.'-ohneben  (Speicher,  bedeckte  und   offene  Lager), 
»ährend  nur  kurz  die  Versorgung  noch  anderer  Ar- 
bvitsstätten mit  Transportvorrichtungon  gestreift  wird 
i'iassnstalten,  Hüttenwerke,  Kesselhäuser  u.  a.  m.). 

Daß  sich  eine  andere  Bewertung  einzelner  llebe- 
traosportmittel  —  nach  Maßgabe  der  Ausführlichkeit 
der  Darlegungen  —  mitunter  würde  rechtfertigen 
lassen,  ist  bei  dem  außerordentlichen  Inhaltsreichem 
des  Buches  ja  begreiflich :  So  dürften  meines  Erachtens 
«i.  a.  bei  den  F.inzelförderungen  von  Massengut  die 
Aufzüge  (S.  96  unten)  rocht  gut  einige  Worte  mehr 
«erdienen,  während  z.  B.  die  Hellingkrane  |S.  155 
und  15t!)  als  Fördermittel  für  „Massengut*  wohl  über- 
haupt kaum  in  Betracht  kommen. 
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Der  unstreitige  technische  Wort  des  Buches 
wird  noch  wesentlich  orweitert  durch  die  vielseitige 
Betonung  des  wirtschaftlichen  Momentes  bei  modernen 
Transporteinrichtungen.  Die  anregende  Schreibweise 
des  Verfassers  hilft  dessen  liebevolles  Interesse  für 
sein  Fachgebiet  unbewußt  auch  auf  den  Loser  über- 
tragen —  allein  schon  Grund  genug,  dem  Buche  eine 
weite  Verbreitung  zu  wünschen.      C.  Michenfetder. 

Campbell,  IL  H.:  The  Manufacture  and  Pro- 
pertiejt  of  Iran  and  Steel.  Fourth  Edition. 
New  York  and  London  1907,  Hill  Publishing 
Company.    Geb.  5  £. 

Dor  vierten  Auflage  dieios  bekannten  Handbuches 
der  Eisenhüttonkunde  brauchen  wir  keine  längere  Be- 
sprechung zu  widmen,  nachdem  aus  Ledeburs  Feder 
die  zweite  Auflage  dieses  Buches  in  einer  längeren 
Arbeit*  gewürdigt  worden  ist.  Es  sei  nur  bemerkt, 
dali  an  Umfang  die  neue  Auflage  der  vorhergehenden 
nachsteht,  da  das  Buch  durch  fortwährende  Zusätze 
zu  umfangreich  geworden  war,  um  noch  bequem  als 
Handbuch  benutzt  werden  zu  können.  So  ist  manches 
Ueberfldssige  und  dorn  steten  Wechsel  Unterworfene 
ausgeschieden  worden,  nm  den  Ergebnissen  neuerer 
Forschung  Platz  zu  machon.  Die  Benutzung  des 
Buches  als  einer  wertvollen  Quelle  amerikanischer 
Hüttenpraxis  kann  dringend  empfohlen  werden. 

Clay,  H.  Alexander,  M.  A.  der  Universität 
Dublin,  und  Dr.  Oskar  Thiergen,  Pro- 
fessor am  Kgl  Kadettenkorps  zu  Dresden: 
Arross  the  Channel.  (Ueber  dm  Kanal.) 
Leipzig-K.  1907,  E.  Haberlnnd.  Gel».  3,50 

Aehnllch  angelegt  wie  die  früher  an  dieser  Stelle 
erwähnten  Bände „  Sverigo"  und  „En  France-,**  bildet 
das  vorliegende  Buch  mit  seinen  den  Bedürfnissen 
des  Reisenden  angepaßten  Gesprächen,  die  sich  durch- 
weg auf  englische  Verhältnisse  beziehen  und  somit 
zugleich  eino  nähere  Kenntnis  von  Land  und  Leuten 
des  britischen  Inselreiches  vermitteln,  einen  Führer, 
der  jedem  Besucher  Englands  ompfohlon  werden  kann. 
Eine  kurzgefaßte  Grammatik  der  englischen  Sprache, 
systematisch  zusammengestellte  Redensarten  und 
Sprichwörter,  ein  Wörterverzeichnis  mit  genauer  Aus- 
sprachebezeichnung und  eino  Tabelle  der  englischen 
Münzen  nobst  mehreren  Plänen  von  London  vervoll- 
ständigen in  praktischer  Weise  den  Inhalt  des  Bandes. 

Colson,  C,  Ingenieur  en  ehef  des  Fonts  et 
Chaussöes.  Consriller  d'etat:  Cours  d'L'ronomie 
Politique.  Iii  vre  sixieme:  Les  travaux  public? 
et  les  trnnsports.  (Eoeyelopedie  des  Travaux 
Publics.  Fondue  par  M.  C.  Leehalas,  Inspecteur 
geiieral  des  Ponts  et  Chausseen).  Paris  1907, 
Gautliier-Yillars  (Quai  des  Grand*- Augustiu, 
55)  —  Felix  Algan  ('Boulevard  Saint-Gt  rmain. 
108).    6  Fres. 

Das  Work  ist  als  eine  gediegene  Bereicherung  der 
Literatur  über  die  Verkehrsmittel  freudig  zu  begrüben. 
Das  aus  Vorlesungen  an  dor  „Keule-  Nationale  de« 
Ponte  et  Chaussöes"  hervorgegangene  527  Seiten  starke 
Buch  beschäftigt  sich  mit  dem  Verkehr  auf  den  Land- 

•  „Stahl  und  Eisou"  1903  Nr.  9  S.  502. 
**  „Stahl  und  Eisen'   1906  Nr.  22  S.  Uli;  1907 
Nr.  13  S.  432. 
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und  Wasserstraßen,  den  Eisenbahnen  sowie  neben- 
sächlich auch  mit  Ponten,  Telegraphen,  Telephonen, 
Gas-  und  Wasserleitungen,  elektrischer  Beleuchtung 
und  Kanalisationen.  Der  Tarifbildung  ist  dabei  der 
Löwenanteil  zugefallen;  wenn  wir  einem  Wunsche 
Ausdruck  verleihen  dürften,  so  iet  e»  nur  der,  daß 
auf  die  Trennung  zwischen  Güter- und  Personenverkehr 
vom  Verfasser  nÄhor  eingegangen  worden  wäre.  Wir 
können  sonst  das  Buch  nur  wiederholt  empfehlen. 

Dietrich,  Max,  Mariite-Oheringenienr  a.  D. : 
Dt  moderne.  Dampfkessel  der  Kriegs-  und 
Handelsschiffe.  Seine  Konstruktion,  Wirkungs- 
weise, Behandlung  und  Bedienung.  Ein  Hnnd- 
buch  für  Schifl'softiztcrc.  Konstrukteure  und 
Studierende.  Köninck  i.  M'.  1908,  C..1. E.  Yolck- 
mann  Xachfolger.     12         geb.  14 

Wenn  dieses  ausführliche  Handbuch  zunächst 
allen  am  8  e  h  i  f  f  skessolbau  beteiligten  Technikern 
dienen,  den  angehenden  Marine-Ingenieuren  und  den 
Studierendon  an  den  Technischen  Hochschulen  das 
Selbststudium  erleichtern,  sowie  den  seemännischen 
Sehiffsofhzieron  einen  klaren  Hinblick  in  das  Wesen 
der  Dampferzeugung  verschaffen  soll,  so  werden  doch 
alle  allgemein  am  Kesselbau  uud  bei  der  Herstellung 
der  Kesselbaumaterialien  usw.  Interessierten  das  Buch 
mit  Vorteil  benutzen  können.  Die  sieben  Hauptab- 
schnitte de«  Buche«  behandeln:  1.  Die  Geschichte  der 
Wassorrohrkesscl ;  2.  Das  Kcsselbaumatorial :  H.  Die 
Konstruktion  der  Schiffskessel ;  4.  Die  Ausrüstung  der 
Kessel;  5.  Die  Dampferzeugung;  0.  Beispiele  für  die 
Konstruktion  der  Schiffskesse):  7.  Die  gebrauchlichsten 
Wasscrrobrkesseleysteme. 

Ferchland,  Dr.  P. ,  Patentanwalt  :  Die  >ntj- 
lischen  elektrochemischen  Patente.   Erster  Band : 
Elektrolyse.    (Monographien  über  angewandte 
Elektrochemie.     XXFX.  Band.)     Mit  vielen 
Figuren  jm  T,.xl.    Halle  a.  d.  S.  1907.  Wil- 
helm Knapp.    9  J(. 
Wenngleich  nach  etwas  anderen  Gesichtspunkten 
zusammengestellt,   bildet  das  vorliegende  Werk  ein 
Heitenstück    zu  dem  24.,   die  deutschen  elektro- 
chemischen Patente  behandelnden  Bande  der  »Mono- 
graphien" und  zugleich  in  gewissem  Sinne  eine  Er- 
gänzung de«  in  derselben  Sammlung  erschienenen,  an 
anderer  Stelle  dieses  Heftes  besprochenen  Buches  von 
Kersbaw. *    Ks  bringt  kurze,   vielfach   mit  Abbil- 
dungen   versehene   Auszüge   der   englischen  Patent- 
schriften, soweit  sie  das  Gebiet  der  elektrolytiseben 
Vorgänge   berühren,  in  chronologischer  Reihenfolge 
und  danin  anschließend  ein  ausführliches  Sach-  nnd 
Namenverzeichnis.    Als  Einleitung  hat  der  Verfasser 
einige  Erläuterungen  vorangeschickt,  die  den  Benutzer 
des  Buches  über  die  von  der  deutschen  Gesetzgebung 
abweichenden   Bestimmungen  des  englischen  Patent- 
rechte« orientieren  sollen ;  die  jüngsten  Aenderuugen 
des  englischen  l'atcntgesetzos  haben  dabei  noch  nicht 
berücksichtigt  werden  können. 

F  ms  y  the,  U  obert:  The  H'nst  Furnace  and 
the  Munufacture  of  Titj  Don.  An  eleineiitary 
trealise  for  the  use  of  tlie  metallurgieal 
student  ntid  the  fiiruncetnaii.  New  York*  14  Iß 
Park  Plae.  )  190*.  David  Williams  Company. 
g  3.00. 

Das  vorliegende  Buch  stellt  einen  guten  Grund- 
rill de;*  llochol'cnwesens  dar;  er  ist  zwar  auf  amerika- 
nische Verhältnisse  zugeschnitten,  kann  aber  auch 
uuser  Interesse  beanspruchen,  zumal  da  der  Verfasser, 

*  Vergl.  S.  1443. 


der  das  Erscheinen  Beiues  Werkes  übrigens  nicht 
mehr  erlobt  hat,  als  Hoehofcningenieur  der  Penn- 
sylvania 8teel  Company  in  Steelton,  Pa .  aus  der 
Praxis  heraus  schrieb  und  die  wichtigen  Kapitel  der 
Hochofenkonstruktion  und  des  Ufenbetriebes  gemein- 
sam mit  einem  anderen  Praktiker,  dem  Hochofenchef 
F.  F.  Amsden  von  der  Central  Iron  and  Steel  Com- 
pany in  Harrisburg,  Pa.,  bearbeitete. 

Auf  Seite  45  hat  sich  ein  Fehler  eingeschlichen. 
Die  Manganreduktion  hingt  im  Hochofen  in  erster 
Linie  nicht  von  der  Temperatur  ab,  sondern  von  der 
Koksmenge;  abgesehen  von  gewissen  Spateisensteinen, 
welche  schon  durch  Kohlenoxyd  eine  mehr  oder 
minder  große  Reduktion  des  Mangans  zulassen,  er- 
folgt diese  nur  unter  der  reduzierenden  Einwirkung 
des  weißglühenden  Koks  im  Gestell. 

Bei  der  Bewertung  der  Manganerze  hat  ferner  der 
Phosphorgehalt  keine  Berücksichtigung  gefunden,  ob- 
wohl dieser  bei  der  Herstellung  von  Perromangan  eine 
wesentliche  Rolle  spielt.  Nicht  unerwähnt  sei,  daß  beid'-n 
Konstruktionszeichnungen  die  Erfindernamen  vermerkt 
sind,  nur  nicht  bei  der  Lürmannschen  Schlackenform. 

Da«  Buch  {'M>H  Seiten)  «ei  Studierenden  und  allen 
jüngeren  Hochöfnern,  die  sich  über  amerikanische 
Hochofeubetriebsverhältnisee  orientieren  wollen,  Dar 
bestens  empfohlen.  Otkar  Simmrrtbaeh. 

Greenwood,  William  Henry:  Iron  nnd  Stttl. 
Tlieir  soiirces,  vnrieties,  propcriies  and  inanu- 
faeture.  With  nuinerous  engravings  and  dia- 
grams.  Kevised  and  rewritten  hy  A.  Hum- 
boldt Sex  ton,  Professor  of  Metallurgy  in 
the  Glasgow  and  West  of  Seotland  Technical 
College.  London  1907.  Cassell  «X  Company. 
Ltd.  (ich.  sh  8'  . 
Das  Buch  zerfallt  in  zwei,  durch  besondere  Paginie- 
rungäußerlich  streng  getrennte  Teile:  »Iron*  und. Steel". 

Die  Darstellung  der  ersten  Abteilung  kann  al» 
eine  gemeinfaßlicbe  bezeichnet  werden.  Sie  umfaßt 
die  Rohstoffe  zur  Gewinnung  von  Eisen  und  Stahl  und 
die  Verfahren,  mit  welchen  die  Darstellung  dieser 
Materialien  erfolgt,  und  deren  weitere  Behandlung  für 
nachfolgende  Verwendung.  Es  werden  hintereinander 
besprochen:  feuerfeste  Materialien,  Eisenerze,  die 
metallurgische  Chemie  des  Eisens,  die  Robeisensorten, 
die  Behandlung  der  Eisenerze,  die  Vorgänge  im  Hoch- 
ofen, die  Konstruktion  dieser  Oefen.  die  Gebläse- 
maschinen, die  Winderhitzer,  der  Betrieb  des  Hoch- 
ofens, die  Nebenprodukte,  die  Gewinnung  des  Srhweit- 
eisens  auf  direktem  Wege  und  im  Puddelofen,  die 
Behandlung  der  Luppen  und  die  Walzwerke. 

Der  zweite  Teil  des  Werkes,  der  die  Stahldar- 
stelluug  besonders  behandelt,  ist  an  dieser  Stelle* 
schon  besprochen  worden. 

Diese  getrennte  Darstellung  nach  Eisen  und  Stahl 
erscheint  wenig  glücklich  und  logisch,  da  naturgemäß 
bei  manchen  Kapiteln,  z.  B.  Walzwerke,  EinHuft  der 
verschiedenen  Bestandteile  dos  Eisens  usw.,  Wieder- 
holungen nicht  zu  vermeiden  sind.  Im  übrigen  greifen 
die  Arbeiten  zur  Herstellung  von  Eiseu  und  Stahl  so 
sehr  ineinander  über,  daß  deren  Behandlung  in  ver- 
schiedenen Abteilungen  untor  Umständen  verwirrend 
wirken  muß. 

11  abi  ani  t  seh  ,  Siegfried.  Ingenieur-Chemiker. 

Kirchbichl:  Se.nrrc  Zement furschumjen.  Freier 

Knlk.     Basische   Silikate.     Thermo  -  Chemie. 

Berlin   (X.W.  21)  1908,   Verlag   der  Ton- 

industrie-Zeitung,  (f.  m.  b.  IL  3 
Im  ersten  Teile  seiner  Arbeit  behandelt  der  Ver- 
fasser die  alte  Streitfrage:  die  Anwesenheit  von  freiem 

•  „Stahl  und  Eisen«  1908  Nr.  10  S.  350. 
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Kalk  im  normalen  Portlandzemento.  Entgegen  der 
Ansicht  Zulkowskis,  Rohlands  u.  a.  bestreitet  er  ent- 
schieden, daß  freier  Kalk  einen  normalen  Bestandteil 
de»  Portlandzementklinker*  bilde.  Zu  seiner  Ansicht 
gelanget  er  sowohl  auf  theoretischem  Woge  unter 
»orgfältiger  lleranziehung  der  vorhandenen  umfang- 
reichen Literatur,  als  auch  durch  oigonc  praktische  Ver- 
suche, indem  er  möglichst  frischen  Portlandzementklinker 
in  absolut  trockenem  Zustande  mit  absolut  trockener 
Kohlensäure  bei  verschiedenen  Temperaturen  behandelt. 
P.ine  irgendwie  nennenswerte  Kohlensäureaufnahme 
findet  hierbei  nicht  statt.  Dagegen  tritt  diese  bei  An- 
wesenheit der  geringsten  Spuren  von  Feuchtigkeit  so- 
fort ein.  Dieser  Umstand  würde  das  Vorhandensein 
einer  sehr  labilen  Kalkverbindung  beweisen,  die  durch 
Hydrolyse  Kalk  abspaltet,  der  dann  mit  der  Kohlen- 
saure in  Reaktion  treten  kann. 

Im  zweiten  Teile  bespricht  der  Verfasser  die  Be- 
mühungen, die  schon  seit  längerer  Zeit  gemacht  wer- 
den, um  die  Zusammensetzung  des  Trägers  der  Hy- 
draulizität  im  Fortlandzcment  zu  ermitteln.  Im  An- 
schluß daran  beschreibt  er  die  eigenen  umfangreichen 
Versuche  znr  Darstellung  des  Di-  und  Trikalziumsili- 
kates.  Er  gelangt  hierbei  teilweise  zu  Schmelzen, 
die  mit  Wasser  angemacht  gut  erhärteten,  aber  es 
gelingt  ihm,  wie  er  auch  selbst  angibt,  nicht,  über- 
zeugend zu  beweisen,  daß  in  diesen  Fallen  wirklich 
die  obengenannten  Mineralien  vorliegen.  Sehr  inter- 
essant sind  seine  Beobachtungen  Qber  den  Einfluß  der 
Temperatur  auf  das  Ergebnis  der  Schmelzon.  So  ist 
ihm  die  Herstellung  von  Trikalziumsilikat  nur  ge- 
langen, wenn  er  die  Rohmischung  bis  zur  Sinterung 
erhitzte. 

Der  dritte  Teil  der  Arbeit  behandelt  die  Thermo- 
chemie des  Portlandzementbrandes,  die  für  den  Ver- 
brauch an  Feuerungsmaterial  in  den  Zementfabriken 
von  so  großer  Bedeutung  ist.  Auch  bei  diesem 
•i-hwierigcn  Thema  geht  er  zunächst  auf  die  vor- 
handene Literatur  ein,  deren  Ergebnisse  er  in  Über- 
sichtlichen Tabellen  und  Kurven  zur  Anschauung 
bringt.  Sodann  schildert  er  seine  eigenen  sehr  inter- 
essanten Versuche,  nach  wolchcn  er  zu  dem  Schlüsse 
kommt,  daß  einerseits,  bei  der  Bildung  chemischer 
Verbindungen  des  Kalkes,  eine  Wärmeentwicklung 
stattfindet,  anderseits  aber  auch  durch  Lösung  von 
Kalk  eine  Wärmeverbindung  eintritt.  Weitere  Ver- 
suche Uber  diesen  Gegenstand  stellt  der  Verfasser  in 
Aussiebt. 

Die  vorliegende  sorgfältige  Arbeit  bildet  durch 
die  eigenen  Versuche  des  Verfassers  und  durch  die 
eingehende  Berücksichtigung  der  einschlagigen  Lite- 
ratur einen  wertvollen  Beitrag  zur  Klarlegung  der 
Frage,  welche  chemischen  Verbindungen  im  Portland- 
zemeotkliuker  vorliegen.  Dr.  Muth. 

Handbuch  der  Inyenieurunssenschaften  iu  fünf 
Teilen.  Fünfter  Teil.  Der  Eisenhahnhau,  aus- 
genommen Vorarbeiton,  Unterbau  und  Tunnel- 
bau. Erster  Band.  Einleitung  und  Allge- 
meines. Hahn-  und  Fahrzeug  im  allgemeinen. 
Bearbeitet  von  Alfred  Birk,  herausgegeben 
von  F.  Loewe,  K.  Geh.  Holrat,  ord.  Prof. 
an  der  Technischen  Hochschule  in  München, 
und  Dr.  H.  Zimmermann,  Wirkl.  Geh. 
Gberbaurat  und  vortr.  Bat  im  Ministerium  der 
öffentlichen  Arbeiten  in  Berlin.  Zweite,  ver- 
mehrte Auflage.  Mit  125  Abbildungen  im 
Text  sowie  ausführlichem  Namen-  und  Sach- 
verzeichnis. Leipzig  1908,  Wilhelm  Engel- 
mann. (5  „4?,  geb.  9  , 
Das  in  Schrift  und  Abbildung  vornehm  ausge- 
stattete Buch  (210  H.i  ist  in  zwei  Kapitel  eingeteilt, 


von  denen  das  zweite  in  der  ersten  Auflage  von  Pro- 
fessor Franz  Kreuter,  München,  bearbeitet  wurde. 
Jedem  Kapitel  ist  eine  Literaturübersicht  der  be- 
nutzten selbständigen  Werke  beigefügt. 

Im  ersten  Kapitel  ist  in  der  Einleitung  der  Be- 
griff des  Wortes  .Eisenbahn"  naher  erläutert,  hierauf 
geht  der  Verfasser  auf  ihre  Vorzüge  gegenüber  den 
übrigen  Verkehrsstraßen  naher  ein  und  bespricht  die 
geschichtliche  Entwicklung  der  Bahnen  im  In-  und 
Auslande,  die  Einteilung  der  Eisenbahnen  nach  ver- 
schiedenen Standpunkten,  sowie  die  Bauwürdigkeit 
derselben.  In  dor  geschichtlichen  Entwicklung  der 
Eisenbahnen  vermisse  ich  eine  Erwähnung  der  Eiseu- 
und  Stahlindustrie,  doren  Fortschritte  in  der  Herstel- 
lung von  Eisenbahnmaterial  bekanntlich  nicht  un- 
wesentlich znr  Entwicklung  der  Eisenbahnen  beige- 
tragen haben.  Um  so  mehr  ist  es  zu  begrüßen,  daß 
hier  nicht  verfehlt  worden  ist,  dem  mächtigsten  För- 
derer der  Bahnen,  dem  Verein  Deutscher  Eisenbahn- 
Verwaltungen,  einen  besonderen  Paragraphen  zu  wid- 
men, in  welchem  auf  die  Entstehung,  Einrichtung, 
Entwicklung  und  die  Leistungen  des  Vereins  hinge- 
wiesen wird. 

Im  zweiten  Kapitel  sind  die  maßgebenden  Ge- 
sichtspunkte für  die  Gestalt  der  Bahnen  unter  ein- 
gehender Berücksichtigung  der  Uebergangsbogen,  die 
Bewegung  und  Widerstände  dor  Fahrzougo  sowie  die 
Grundsätze  für  den  Bau  der  Fahrzeuge  im  allgemeinen 
behandelt,  wobei  den  Ergebnissen  der  neuesten  For- 
schungen auf  diesem  Gebiete  gebührend  Rechnung 
getragen  ist. 

Nicht  nur  den  Studierenden  der  Technischen 
Hochschulen  und  dem  praktischen  Fachmann,  sondern 
auch  weiteren  technischen  Kreisen  dürft«  das  Buch 
zur  Belehrung  dienen.  J.  Schüler. 

Industrie-  und  Verkehrskarte  des  Niedtrrheinisch- 
Westfdlischen  Industriebezirks.  16.  Auflage. 
Essen  1908,  G.  L).  Baedeker.  In  Umschlag 
4  auf  Pappdeckel  mit  Oesen  6  auf 
Leinwand  in  Taschenformat  7  auf  Lein- 
wand mit  Rundstaben  8  ,K. 

Die  Karte,  die  ohemals  unter  dein  Titel  , Berg- 
werks- und  Hüttenkarte  des  Oberbergamtsbezirk  Dort- 
mund" erschien,  gibt  dank  des  glücklich  gewählten 
Maßstabes  1  :  125  000  ein  übersichtliches  Bild  des  volk- 
und  verkehrsreichen  niederrheinisch  -  westfälischen 
Industriegebietes.  Vier  Nebenkarten  in  größerem 
Maßstabe  (1:40  000)  stellen  die  Städte  Dortmund, 
Gelsenkirchen,  Essen  und  die  Häfen  von  Duisburg- 
Ruhrort  dar.  Die  Benutzung  der  Karte  wird  erleich- 
tert durch  ein  in  Heftform  beigegebenes  genaues  Ver- 
zeichnis: I.  der  Steinkohlen-  und  Erzbergwerke  (mit 
Angabe  der  Förderung  und  Belegschaft  für  1 907 1,  der 
Eisen-  und  Stahlwerke,  soweit  sie  im  Besitze  von 
Zechen  sind,  sowie  der  Salinen;  II.  der  sonstigen 
industriellen  Werke ;  Hl.  der  Ortschaften  des  Industrie- 
bezirkeB.  Da  in  dem  Verzeichnis  außer  den  Vor- 
weisungen auf  dio  einschlägigen  Felder  der  Karte 
bei  den  Zechen  usw.  auch  die  Eigentumsverhältnisse 
und  die  Postatationen  angegeben  sind,  so  kann  das 
Heft  zugleich  als  Adreßbuch  benutzt  werden. 

K  e  r  s  h  a  w  ,  John  H.:  Die  elektrochemische  und 
clektrometallurijische  Industrie  Großbritanniens. 
Ins  Deutsche  übertragen  von  Dr.  Max  Huth. 
I  Monographien  über  angewandte  Elektrochemie. 
XXVIII.  Band.)  Halle  a.  d.  S.  1907,  Wil- 
helm Knapp.    9  , 

Nachdem  der  Verfasser  in  einer  kurzen  geschicht- 
lichen Einleitung  gezeigt  hat,  daß  Großbritannien  dank 
den  im  Anfange  des  neunzehnten  Jahrhunderts  da- 
selbst geniachton  wichtigen  Erfindungen  einen  nicht 
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unbedeutenden  Einfluß  auf  die  Entwicklung  der  elektro- 
chemischen und  olektrometallurgischon  Industrien  ge- 
habt hat,  geht  er  zur  Schilderung  der  verschiedenen 
Industriezweige  selbst  über.  Auch  hier  schickt  er  zu- 
nächst jedesmal  eine  historische  Uebersicbt  voran,  um 
sich  dann  mit  den  einzelnen  Verfahren  und  den 
Werken,  dio  sie  ausüben,  zu  beschäftigen.  Kr  schöpft 
dabei  teils  aus  eigener  Kenntnis  der  Fabriken,  teils 
bat  er  sich  auf  authentische  Angaben  dor  Firmen 
selbst  stfltzen  können,  teils  aber  auch  —  und  zwar  in 
der  Mehrzahl  der  Fälle  —  andere  Quellen  (Patent- 
schriften und  dergl.)  benutzen  müssen.  Im  großen 
Ganzen  aber  ist  das  Bild,  das  er  entwirft,  aU  anschau- 
lich zu  bezeichnen.  Von  den  elf  Kapiteln,  in  die  das 
Buch  gegliedert  ist,  nennen  wir  die  Abschnitte  Ober 
die  Aluminium-InduHtrie,  die  elektrolytische  Kupfer- 
raffination, die  Weißblechentzinnung  sowie  Ober  die 
elektrolytische  Verzinkung,  Extraktion  und  Raffination 
des  Zinks.  In  einem  bosondoren  Anhange  sind  die 
für  die  behandelten  Industriezweige  zu  vorwiegender 
Bedeutung  gelangten  hauptsächlichsten  englischen 
Patente  wiedergegeben. 

Ledebur,  A.,  weil.  Geh.  Bergrat  und  Professor 
an  der  Königl.  Bergakademie  zu  Freiherg  in 
Sachsen:  Leitfaden  für  Eisenhütten-  Laltora- 
torien.  Achte  Auflage,  neu  bearbeitet  von 
\V.  Heike,  Diplomingenieur  und  Dozent  für 
Eisenprobierkunde  an  der  Königlichen  Berg- 
akademie zu  Freiberg  in  Sachsen.  Mit  28 
in  den  Text  eingedruckten  Abbildungen.  Braun- 
schweig  1908.  Friedrich  Vieweg  &  Sohn. 
4,50  JT,  geb.  5  M. 

In  kürzester  Zoit  ist  der  7.  Auflage  dieses  Leit- 
fadens, welche  Ledebur  selbst  noch  durchgesehen 
hatte,  eine  neue  nachgefolgt.  Der  Wert  des  Buches 
an  und  für  sich  ist  erst  vor  wenigen  Monaten  an 
dieser  Stelle*  gebührend  hervorgehoben  worden,  so 
daß  wir  uns  mit  einer  Verweisung  darauf  begnügen 
können.  Die  vorliegende  8.  Autlage  zeigt  jedorh 
wiederum  an  vernrhiedenen  Stellen  erhebliche  Ver- 
änderungen, teils  in  Form  von  Verbesserungen  und 
Ergänzungen  von  bereits  in  den  früheren  Auflagen  be- 
schriebenen Bestimmungen,  teils  von  neu  hinzugekom- 
menen Verfahren.  Km  seien  hier  von  letzteren  nur 
angeführt  die  ausführliehe  Beschreibung  der  Probe- 
nahme von  Eisenerzen,  das  Trocknen  der  Proben, 
die  Bestimmung  der  Nässe,  eine  direkte  Bestimmung 
der  Tonerde  und  ein  Verfuhren  für  die  der  Phosphor- 
sfiure  im  Thomasmehl.  Aeuderungen  haben  orfahren 
die  Abschnitte  über  '('Herstellung  der  Chamüleonlösung. 
über  das  Persulfatvorfabren  nach  von  Knorre,  die  Phos- 
phor-, die  Schultesche  Schwefel-,  dio  Nickel-  und  Wol- 
fram-Bestimmung. Jedem  Benutzer  des  Leitfadens  wer- 
den diese  Zusätze  sicher  willkommen  sein.      C.  <i. 

Low,  Albert  H.,  IL  S.:  Technical  Methods  of 
<he  Analyst».  Third  Edition.  New  York  1 90H, 
John  YVib  v  et  Sons  (London,  Chapmnn  et  Hall, 
Ltd.;    Geb.  ö  $. 

Wie  die  Verfahren  in  der  Technik  überhaupt,  so 
»iud  auch  die  Methoden  für  die  Untersuchung  der 
F.rze  einem  ständigen  Wandel  und  einem  Streben  nach 
Vervollkommnung  unterworfen.  Durch  Aufnahme 
mancher  Acnderungen  und  neuer  Hinznfflguugen,  die 
»i<-h  bnuptHÜclilii'b  auf  die  Kapitel  über  Aluminium, 
Antimon,  Ar-*en,  Kalk,  Blei,  Magnesium,  Nickel  und 
Kobalt,  Zinn.  I  ran  und  Vanadium,  Zink,  Bowie  Kohle 
und  Koks  beziehen,  ist  dor  Umfang  vorliegenden 
Werkes,  dessen  erste  Auflage  früber  an  dieser  Stelle 
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eingehender  besprochen  worden  ist,*  von  273  »af 
344  Seiten  angewachsen.  Dieser  Umstand  sowie  di* 
Tatsache,  daß  innerhalb  dreier  Jahre  eine  dritte  Auf- 
lage nötig  geworden  ist,  spricht  schon  von  selbst  für 
den  Fleiß  und  die  Fachkenntnis  des  Verfassers  »o«i« 
die  Brauchbarkeit  des  Buches. 

M  a  t  s  c  h  o  9  8 ,  C. :  50  Jahre  Ingenieur- Arbeit  in 
Oberschlesien.  Eine  Gedenkschrift  zur  Feier 
des  60jahrigen  Bestehens  de«  (Iberschlesischcn 
Bezirksvereins  deutscher  Ingenieure.  Im  Aut- 
trage des  Vereins  und  unter  Mitarbeit  seiner 
Mitglieder  bearbeitet.  Mit  145  Textfiguren 
und  einem  Titelbild.  Berlin,  1907.  Julius 
Springer     10  <#. 

Der  Verfasser  des  hervorragenden  Werkes  .Ge- 
schichte dor  Dampfmaschine"  bat  auch  in  obiger  Ar- 
beit wiederum  der  Technik  einen  anerkennenswerten 
Dienst  geleistet.  In  kurzen  aber  gut  gesichteten 
Abschnitten  gibt  er  die  Entwicklung  der  ooerscblesi- 
schen  Industrie  in  den  letzten  50  Jahren.  Ausgehend 
von  den  kleinen  Verhältnissen,  die  zu  Anfang  de* 
vorigen  Jahrhunderts  herrschten,  werden  die  Fort- 
schritte, Erfahrungen  und  Bestrebungen  bis  heute  auf- 
geführt: Im  Bergbau  von  den  ursprünglichen  ein- 
fachen Einrichtungen  bis  zu  den  jetzt  gewaltigen 
Leistungen,  im  Hüttenbetrieb  das  fortgesetzte  Be- 
streben nach  Ausdehnung,  Verbilligung  und  Verbesse- 
rung der  Erzeugnisse.  Sehr  interessant  und  wertvoll 
ist  die  tabellarische  Zusammenstellung  der  auf  den 
einzelnen  Hüttenwerken  befindlichen  Walzenetratten 
mit  ihren  Abmessungen,  Leistungen  und  Maschinen- 
größen. Eine  ähnliche  Zusammenstellung  für  die 
übrigen  deutschen  Walzenstraßen  würde  ein  verdienst- 
volles Unternehmen  sein.  Ferner  werden  die  Ma- 
schinenfabriken, land-  und  forstwirtschaftliche  An- 
lagen, Eisenbahnen,  Straßenbahnen,  elektrische  Zen- 
tralen, Wasserwerke  und  Arbeiterfürsorgen  in  großen 
Zügen  geschildert. 

Auffüllig  ist  nur,  daß  der  Verfasser  in  dem  Ka- 
pitel, welches  das  technische  Veroinsweson  in  Ober- 
schlesien behandelt,  die  Eisenhütte  Oberschle- 
sien, den  schon  seit  mehr  als  einem  Jahrzehnt  be- 
stehenden Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
hüttenlente,  der  an  praktischer  und  wissenschaftlicher 
Arbeit  Vieles  und  Nützliches  geleistet  bat,  stillschwei- 
gend übergeht. 

Das  ganze  Buch  liest  sich  infolge  der  klaren  Dar- 
stellung und  der  dem  Verfasser  eigentümlichen  Schreib- 
weise sehr  angenehm.  Ohne  auf  technische  Einzel- 
heiten näher  einzugehen,  ist  es  doch  sehr  lehrreich, 
und  das  Studium  desselben  kann  nur  empfohlen  werden, 
denn  durch  die  Kenntnis  des  Vergangenen  und  Be- 
stehenden dürfte  mancher  beim  Vorwärtsstreben  vor 
Zeit-  und  Geldverlusten  bewahrt  werden. 

Fr.  Holtmann. 

Meyers  Kleines  Konrersations-Lerikon.  Siebente, 
giiuzlich  neubearbeitete  und  vermehrte  Auf- 
lage in  sechs  Bänden.  Mit  etwa  520  Bildern. 
Karten  und  Plänen  sowie  etwa  100  Text- 
beilagen. Vierter  Band  :  Kielbank  bis  Nord- 
kanal. Leipzig  und  Wien  1908,  Bibliographi- 
sches Institut.    Geb.  12,  X. 

Der  vorliegende  Band  bestätigt  erneut  das  gün- 
Htige  Urteil,  das  wir  auf  Grund  der  früheren  Band» 
über  das  Werk  an  dieser  Stello  abgegeben  haben.'* 
Wenn  auch  vielleicht  mancher  Benutzer  des  Bncbc* 

*  „Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  10  S.  360. 
*•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  1»  8.  671», 
Nr.  H3  8.  1218;  1908  Nr.  19  S.  677. 
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hier  einen  Artikel  noch  knapper,  dort  hingogen  gern 
etwas  ausführlicher  gehabt  hätte,  so  muß  man  doch 
anerkennen,  daß  die  Bearboiter  im  großen  und  ganzen 
die  Schwierigkeit,  das  Wesentliche  vom  Unwesent- 
lichen 20  trennen  —  denn  darauf  kommt  es  u.  E.  auch  bei 
diesem  sechsbändigen  Konversations-Lexikou  in  erster 
Linie  an  —  glücklich  überwanden  und  den  richtigen 
Mittelweg  gefunden  habon.  Trotz  aller  Kürze  ist  die 
Fassung  des  Textes  klar  und  verständlich;  in  vielen 
fällen  wird  die  Darstellung  wiederum  durch  zahl- 
reiche, vorzüglich  ausgeführte  Karten  und  Pläne, 
schwarze  und  bunte  Tafeln  trefflich  unterstützt.  Außer- 
dem hat  man  besonders  wichtigen  Gebieten  zum  Teil 
reich  illustrierte  Textbeilagen  gewidmet,  von  denen, 
sowoit  sie  technische  Prägen  bebandeln,  besonders 
die  folgenden  zu  nennen  Bind:  Kupfergewinnung, 
Lampen,  Leachtga«bereitung,  Lokomobilen  und  Loko- 
motiven, Maschinenteile,  Metallbearbeitung  und  Motor- 
wagen. Auf  weitere  Artikel  technischen  odor  son- 
stigen Inhaltes  hinzuweisen,  verbietet  uns  einerseits 
der  Raum,  der  uns  zur  Verfügung  steht,  anderseits 
die  Reichhaltigkeit  des  Werkes  selbst,  das  kaum  in 
irgend  einer  Hinsicht  den  Auskuuftsuchenden  im  Sticho 
lassen  wird. 

Montan- Industrie,  Die  deutsche.  Eisen-,  Stahl- 
un.il  Metallwerkc  sowie  Maschinen-  und  Ar- 
maturen-Fabriken im  Besitzt'  von  Aktien- 
Gesellschaften.  Siebente  Auflage.  Ausgabe 
1907/1908.  Berlin  und  Leipzig  1908.  Ver- 
lag für  Börsen-  und  Finanzliteratur,  A.-G. 
Geb.  8  VH. 

Dom  Werk  bildet  einen  Auszug  aus  dem  „Hand- 
buch der  deutschen  Aktien-Gesellschaften1',  das  all- 
jährlich in  zwei  sehr  umfangreichen  Bänden  von  dem 
gleichen  Verlage  herausgegebon  wird  und  die  ge- 
«amten  deutschen  Aktiengesellschaften  umfaßt.  Der 
vorliegende  Band  enthält  nur  die  Aktiengesellschaften 
der  Bergbau-  und  Hüttenindustrie  im  weitesten  Sinne, 
der  Petroleum-  und  der  Metallwarcn-Industrie,  den 
Maschinen-  und  Schiffbaues,  der  Uhrenfabrikation  und 
Feinmechanik  sowie  des  Musikinstrumentenbaues,  ins- 
gesamt uhö  Gesellschaften.  Von  jeder  einzelnen 
dieser  Unternehmungen  werden  Gründungsjahr,  /weck 
des  Betriebes,  Eigentums-  und  Kapitals- Verhältnisse, 
Reginn  des  Geschäftsjahres  und  Zeitpunkt  dor  Gene- 
ralversammlung, Auszüge  aus  der  Bilanz  und  der 
Gowinnrechnung,  die  Dividenden  dor  letzten  Jahre 
and  die  Mitglieder  dor  Verwaltung  mitgeteilt;  bei 
manchen  finden  sich  auch  noch  Angaben  über  die 
Produktion,  den  Kursstand  der  Aktien  u.a.  Das  Werk 
kann  somit  als  ein  praktisches  Nachschlagobuch  be- 
zeichnet werden. 

Nicolardot.  Paul,  Capitaine  d'artillerie,  Chef 
du  laborntoire  de  chittiie  de  la  Section  terhiiique, 
Doeteur   et«   Hciences:    Industrie  den  Mrtaux 
Secondaires    et    des    Terres    Rares  Avec 
37   ligures  ilans  le  texte.    Paris  ('Place  de 
l'Oileon  H)  1908,  Ootave  Doin.    (ich.  5  Frcs. 
Zu  den  „ zweitklassigen"  Metallen  zählt  der  Ver- 
fasser einerseits  die  namentlich  für  die  Eisen-  und 
Stahlindustrie  gegenwärtig   so   wertvoll  gewordenen 
Metalle  Wolfram,  Molybdän,  Vanadium,  Titan,  ferner 
Uran  und  andererseits'  die  Metalle  der  seltenen  Erden 
Yttrium    und   f'erium,    sowie    Zirkonium,  Thorium, 
Niobium  (Columbium),  Tantal  und  Osmium,  auf  deren 
Verwendung  zu  Glühkörpern    unsero  Beleuchtungs- 
technik beute  vielfach  angewiesen  ist.   Wonn  auch  der 
Verlagder „Kncyclopödie  scientif)quo",dcm  vorliegendes 
Buch  angehört,  beabsichtigt,  sich  mit  seinen  Veröffent- 
lichungen  vor   allem   dem  Verständnis   dor  breiten 
MatHon  anzupassen,  so  dürfte  doch    in  diesen  mit 


Fleiß  zusammengestellten  Einzelbeschreibungen  der 
oben  angoführten  seltenen  Metalle,  denen  kurze  Er- 
läuterungen über  Aluminothermie  und  elektrische 
Oofen  vorangeschickt  sind,  auch  der  gebildete  Chemiker 
oder  Industrielle  manche  für  ihn  wertvolle  Körner 
finden. 

lJatcntye/>et:e,  Die,  aller  Völker.  Bearbeitet  und 
mit  Vorbemerkungen  und  U  obersichten,  sowie 
eineui  Schlagwortverzeichnis  verschen  von 
Geh.  Justizrat  Dr.  JosefKohler,  ortl.  Pro- 
fessor an  der  Universität  Berlin,  und  Maxi- 
milian Mint/,  Patentanwalt  in  Berlin. 
Band  I,  Lieferung  6  und  7.  Berlin  1907, 
K.  v.  Deckers  Verlag.    14  r.#>. 

Der  Inhalt  des  vorliegenden  Doppelheftes  umfaßt 
das  Patentrecht  der  amerikanischen  Kolonien  Groß- 
britanniens sowie  das  Konsularrecht  für  China,  Japan, 
Korea  und  Siam.  Außerdem  haben  als  Nachtrag  die 
Zusatzgesetzo  für  Malta  (vom  12.  April  1007),  für 
Australien  (vom  12.  Oktober  1906)  und  für  England 
(vom  28.  August  1907)  Aufnahme  gefunden.  Damit 
schließt  der  erste,  Großbritannien  und  seine  Kolonien 
umfassende  Band  des  bedeutenden  von  berufenster 
Seite  herausgegebenen  Werkes.  Wenngleich  wir  uns 
seinerzeit  schon  bei  der  Besprechung  der  vorauf- 
gegangenen  Lieferungen*  Uber  die  Anordnung  des 
Inhaltes  genauer  ausgelassen  habon,  möchten  wir  doch 
wiederholen,  daß  der  Text  der  Gesetze  nur  in  eng- 
lischer Sprache  gegeben  wird,  während  die  Vor- 
bemerkungen Bowio  die  diesen  voraufgehenden  ein- 
heitlich formulierten  Uebersichton  über  die  Bestim- 
mungen der  einzelnen  Gesetze  sowohl  deutsch  wie 
englisch  abgefaßt  sind. 

I'usts  Chemisch-Technische  Analyse.  Handbuch 
der  analytischen  Untersuchungen  zur  Beauf- 
sichtigung chemischer  Betriebe  für  Handel  und 
Unterricht.  Unter  Mitwirkung  von  J.  Becker, 
H.  Benedict  u.  a.  in  dritter,  vermehrter 
und  verbesserter  Auflage  herausgegeben  von 
Prof.  Dr.  Bernhard  Neumann,  Darm- 
stadl. Mit  zahlreichen  eingedruckten  Abbil- 
dungen. Erster  Band.  Viertes  Heft. 
Zweiter  Hand.  Drittes  Heft.  Braunschweig, 
Friedrich  Vieweg  &  Sohn.  I,  4:  4,20  # ; 
II,  3:  10  J. 

Den  in  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  15  S.  531  be- 
sprochenen Neuerscheinungen  der  M.  Auflage  von 
Posta  Chemisch-Technischer  Analyse  sind  nunmehr 
einige  weitero  Hofto  nachgefolgt.  Ueber  den  allge- 
meinen Charakter  und  den  Wert  des  Werkes  ist  be- 
reits au  der  angeführten  Stelle  berichtet,  so  daß  sich 
eine  weitere  Besprechung  auf  die  beiden  neu  er- 
schienenen Teile  beschränken  kann,  die  zudem  für  den 
Eisenhattenmann  von  mehr  untergeordneter  Be- 
doutung  Bind. 

Das  vierte  Heft  des  ersten  Bandes  umfaßt  die 
Abschnitte  :  Anorganische  Säuren ;  Soda ;  Kalisalze ; 
Pottasche  nnd  Salpeter;  Brom;  Chlor  und  Chlorkalk; 
Schwefelnatrium;  Antichlor:  Tonerde  und  Tonerde- 
sulfat.  Jedes  Kapitel  zerfällt  in  drei  Hauptteile:  „Roh- 
stoff", „Betrieb*  und  „ Erzeugnis",  behandelt  gesondert 
einen  Industriezweig  und  ist  durch  grobo  Uebersieht- 
lichkeit  ausgezeichnet. 

In  dem  dritten  Heft  des  zweiten  Randes  werden 
die  Verfahren  zur  Untersuchung  von  Handelsdünger 
und  Stallmist,  Bodenarten  und  Erntosubstanzen,  Luft, 

•  Vergl.  ,St»hl  und  Eisen«  1905  Nr.  11  S.  «85; 
1906  Nr.  2  S.  118;  1907  Nr.  18  S.  ti41 
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ätherischen  Oelen,  Leder  und  Gerbstoffen.  Lehn, 
Tabak,  Kautschuk  und  Guttapercha,  Spreng-  und 
Zündstoffen  besprochen.  Hervorzuheben  sind  hieraus 
die  Abschnitto  über  Thomasmehl,  Luft  nebst  deren 
Staubbestimmung  sowie  die  Ausführungen  über  Sprcug- 
mittol. 

R  o  1)  »•  r  t  v ,  K . :  L' Industrie  extractire  en  Tunisie. 
Mines  &  Cnrrieres.  Public  sous  Ii  s  Auspiees 
de  In  Direktion  Generale  »Ii  s  Travaux  Puhlics 
de  In  Reg»nc<\  Tunis  (12«;  14,  ruc  d'Autriche), 
1 907.  Iiiipiitnerk!- l'a|»etcrie>lo<l.  in.*  i.I.  ( Uliiic). 
4  Frcs. 

Das  Land  Tunis,  das  bisher  als  ein  wesentlich 
ackerbautreibendes  angesehen  wurde,  hat  in  Phosphaten, 
Zink-,  Blei-,  Eisen-,  Mangan-  und  Kupfererzen  im 
Jahre  1905  schon  für  über  16  Millionen  Frcs.  ausge- 
führt und  schickt  sich  au,  diese  Produktion  wesentlich 
zu  erhöhen.  Es  muß  daher  als  ein  sehr  verdienstliches 
Unternehmen  bezeichnet  werdon,  wenn  der  Verfasser 
eine  Zusammenstellung  herausgibt,  in  welcher  alles 
über  den  dortigen  Bergbau  Wissenswerte  enthalten 
ist.  Unter  den  am  30.  Mai  1907  in  Tunis  bestehenden 
Konzessionen  finden  Bich  6  für  Eisenerz,  darunter  je 
2  für  den  Hafen  ßizerba  bezw.  Majuuba  und  eine  für 
Souk-el-Arba.  Die  Konzessionen  sind  im  einzelnen 
beschrieben;  außerdem  wird  man  über  die  Rechts- 
verhältnisse orientiert. 

Sächsische  Maschinenfabrik  vorm.  R i c Ii. 
Harttuann,  A.-(i.,  Chemnitz:  Moderne 
Transmissionen.    Altstrahe  1908. 

In  unseren  Gcschäftsdrucksachen  können  wir 
noch  mancherlei  von  den  Amerikanern  lernen ;  unsere 
guten  alten  Preislisten  mit  ihror  nüchternen  und  meist 
billigen  Ausstattung  sowie  den  der  Wirklichkeit  nicht 
entsprechenden  Holzschnitt-Abbildungen  haben  sich 
überlebt,  an  ihre  Stelle  sind  geschmackvoll  aus- 
gestattete Broschüren  mit  zahlreichen  Strichätzungen 
und  Autotypien  getreten,  die  außer  den  Preistafeln 
noch  manches  andere  enthalten,  was  der  Ingenieur 
am  Konstruktionstische  gebrauchen  kann,  und  was 
ihn  veranlaßt,  sie  aufzubewahren  und  als  Hilfsmittel 
bei  seinen  Arbeiten  zu  verwenden.  So  entgeht  der 
moderne  Katalog  dem  Schicksal  der  gewöhnlichen 
Drucksache,  in  den  Papierkorb  zu  wandern,  und 
bildet  eben  dadurch  eine  wirkungsvolle  Reklame. 

Die  vorliegende  Drucksache  erfüllt  diesen  Zweck 
in  vollem  Umfange,  sie  enthält,  dies  möge  besonders 
hervorgehoben  werden,  auch  wirkliche  Preisangaben 
für  die  zahlreichen  Größennummern,  was  aller- 
dings bei  diesen  Masseuerzougnissen  leichter  mög- 
lich ist  als  bei  Maschinen,  aber  doch  bei  vielen  Ähn- 
lichen Erzeugnissen  noch  nicht  geübt  wird.  Auch  An- 
gaben übor  die  Hauptabmcssungen,  die  für  die  Kaum- 
berochnnng  beim  Versand  über  See  von  Wichtigkeit 
sind,  sowie  tiewichtangaben,  allerdings  nur  ohne  Vor- 
packung, sind  reichlich  vorgesehen. 

Hülfstefeln  zur  Berechnung  der  Abmessungen  und 
Leistungen  von  Transmissionsteilen  Bowio  eine  Tafel 
der  Frachtsätze  ab  Fabrik  nach  allen  größeren  und 
mittleren  deutschen  Bahnstationen  vervollständigen  in 
zweckmäßiger  Weise  den  Inhalt. 

Aufgefallen  ist  uns,  daß  ein  Code  für  telegra- 
phische Bestellungen  nicht  enthalten  ist,  was  sich 
vielleicht  für  manche  Teile  doch  empfehlen  dürfte. 

Sauer.  Dr.  A.,  Professor  an  der  Kgl.  Tech- 
nischen Hochschule  zu  Stuttgart:  Mineral- 
kunde als  Einfiihruntj  in  die  Lehre  rot»  Stoff 
der  Erdrinde  Abteilung  V  bis  VII.  Stuttgart, 
Verlag    Kosmos,     Gesellschaft    der  Natur- 


freunde (Franckhsche  Verlagshandlung).  Abt.  V 
und  VI  je  1.85,4-,  Abt.  VII  1,10  If. 

Mit  den  vorliegenden  Lieferungen  ist  das  allge- 
mein verständlich  geschriebene  Werk*  zum  Ahschlusti« 
gebracht.  Die  Hefte  behandeln  aus  der  spezielles 
Mineralogie  1.  die  Elemente,  2.  die  Sulfide  und  SuhV 
sal/e,  3.  die  Oxyde  und  Oxysäuren,  4.  die  Haloidsalze 
und  5.  die  O.xy-  oder  Sauerstoffsalze.  Außerdem  sind 
die  farbigen  Tafeln  XVIII  bis  XXVI  beigefügt.  AI« 
Anhang  folgen  dann  noch  eino  tabellarische  1" eber- 
siebt der  wichtigsten  Uesteine,  Angaben  aus  der  leider 
schon  recht  weit  zurückliegenden  Mineralstatistik  de« 
Jahres  1901,  eine  Zusammenstellung  wichtiger  minera- 
logischer Bücher  sowie  ein  systematisches  und  ein 
sehr  ausführliches  alphabetisches  Inhaltsverzeichnis. 

Schröter,  E.,  Forstreferendar:  Die  llnwh- 
quellen  im  Königreiche  Sachsen  und  ihr  Ein- 
fluß auf  die  Forstwirtschaft.  Mit  drei  Karten. 
Berlin  190*.  Paul  Parey.    4  r£. 

Das  219  Seiten  starke  Buch  bildet  den  zweiten 
Band  der  von  Professor  Wislicenus  herausgegebenen 
„Sammlung  von  Abhandlungen  über  Abgase  und 
Raucbschäden"  (vergl.  S.  144).  Sie  ist  im  wesentlichen 
das  Ergebnis  einer  Umfrage  bei  allen  sächsischen 
Staats-  und  Privatforstverwaltungon  über  die  schäd- 
lichen Einflüsse  der  Oase  und  hat  den  Zweck,  Ursache 
und  Wirkung  des  Kauchscbadens  für  Fachleute  kurz 
darzustellen,  auf  (irund  der  gesammelten  Unterlagen 
seinen  Umfang  und  seine  Bedeutung  festzulegen  und 
die  Notwendigkeit  energischer  Bekämpfung  zu  begrün- 
den. Den  Hüttenmann  interessiert  eine  Zusammen- 
stellung der  schädlichen  Betriebe  und  der  jeweils  in 
Frage  kommende  schädliche  Prozeß.  Den  Fachmann 
fesselt  besonders  die  den  weitesten  Raum  einnehmende 
Darstellung  der  Schäden  selbst,  die  forstlichen  Abwehr- 
maßnahmen und  die  knapp  gefaßte  rechtliche  Behand- 
lung der  Kaucbschadcnfrage.  Abgesehen  von  den 
giftigen  Wirkungen  der  rein  hüttenmännischen  und 
chemischen  Prozesse  verursachen  gemäß  den  umfäng- 
lichen und  genauen  Feststellungen  des  Verfasser* 
nicht  weniger  als  54  °/o  der  in  Betracht  gezogenen 
Kohlenfeuerungen  chronischen  Schaden:  im  übrigen 
belehrt  ein  Blick  auf  die  übersichtlichen  und  anschau- 
lichen Karten  durchaus  von  der  Notwendigkeit  öffent- 
licher Fürsorge  und  der  Festlegung  einer  außerhalb 
des  Rechtsweges  liegenden  Instanz  zur  Schlichtung 
von  Streitigkeiten;  auf  diese  Weise  wird  immerhin 
Besseres  herausspringen  als  auf  dem  Wege  endlosen 
Prozessieren*.  Jedenfalls  umschließt  das  Buch  eine 
außerordentlich  fleißige  Arbeit  besonders  nach  der 
statistischen  Seite  hin,  die  für  den  Fachmann  von 
hohem  Wert  ist;  ob  sich  aber  der  Wunsch  des  Ver- 
fassers erfüllt,  daß  auch  weitere  Kreise  Einblick  in  die 
einschlägigen  Verhältnisse  nehmen  werden,  bleibt  nacb 
den  bisherigen  Erfahrungen  leider  zweifelhaft.     F..  L. 

Stansfield.  Alfred:  The  Electric  Furnace  its 
Evolution,  Theory  and  l'ractice.  Willi  f>3  illu- 
strations.  New  York  and  London  1907,  Hill 
Publishing  Company.    Geb.  0  2. 

Verfasser  stellt  sich  die  Aufgabe,  dem  Metallurgen 
eine  Uebersicht  über  das  in  den  letzten  Jahren  schnell 
zu  großer  Bedeutung  gelangte  Gebiet  der  elektrischen 
Oofen  zu  verschaffen,  indem  er  ihre  geschichtliche 
Entwicklung,  ihre  gegenwärtige  Bedeutung  und  ihre 
voraussichtliche  Zukunft  zu  schildern  versucht. 

Die  geschichtliche  Darstellung  ist  etwas  lücken- 
haft; z.  B.  ist  der  Name  de  Ferrantis,  der  doch 
immerhin  einige  Bedeutung  für  die  Entwicklung  der 
Induktionsbeheiziing  bat,   überhaupt   nicht  erwähnt 

♦  Vergl.  „ Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  18  8.  640. 
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Die  Daten  über  den  gegenwärtigen  Stand  der  Elektro- 
metallurgie sind  mit  anerkennenswertem  Fleiß  aus  don 
einschlägigen  Veröffentlichungen  zusammengetragen, 
wobei  fQr  die  Elektrostahl-InduBtrie  in  erster  Linie 
die  Berichte  der  kanadischen  Kommission  benutzt 
worden  sind.  In  dem  Bestreben,  alle*  zu  berück- 
sichtigen, was  in  irgend  einer  Beziehung  zu  den  elek- 
trischen Oefen  steht,  geht  Verfasser  stellenweise  etwas 
weit  und  beschwert  damit  sein  Werk  mit  überflüssigem 
Ballast,  z.  B.  müßten  seine  Ausführungen  über  Schmelz- 
und  Verbrennungswarme,  sowie  diejenigen  über  feuer- 
feste Baustoffe  als  den  Lesern  eines  solchen  Spezial- 
werks  bekannt  vorausgesetzt  werden. 

In  bezog  auf  den  eigentlich  beschreibenden  Teil 
hat  das  Werk  den  Fehler,  zu  früh  erschienen  zu 
sein,  da  beute  für  denjenigen,  der  nicht  selbst  in 
der  elektromotallurgiscben  Industrie  steht,  sondern 
die  Kenntnisse  der  elektrischen  Oefon  nur  aus  der 
Literatur  schöpft,  die  Verhältnisse  noch  nicht  ge- 
nügend geklärt  Bind.  Das  zeigt  eich  am  besten, 
wonn  man  beispielsweise  die  systemlose  Reihenfolge, 
in  der  die  Klektrostahlöfen  aufgezählt  worden,  und 
den  Raum  betrachtet,  der  jedem  einzelnen  System  ge- 
widmet ist:  Heroult-Ofen  6  Seiten,  Induktionsofen 
(ohne  denjenigen  von  Köchling-Kodenhauscr,  der  bei 
Erscheinen  dos  Werks  noch  nicht  bekannt  war)  12  Seiten, 
Gin-Ofen  2  Seiten,  flirod-Ofen  '/»  Seite;  forner  Stas- 
sano-Ofen  in  einem  besonderen  Kapitel  3  Seiten.  Für 
den  Umfang  der  Behandlung  jedes  Ofensystema  ist 
also  lediglich  die  größere  oder  geringere  Menge  Ma- 
terial maßgebend  gewesen,  die  Verfasser  in  der  Lite- 
ratur vorgefunden  hat.  Daß  bei  einer  derartigen  Be- 
handlung des  Stoffes  auch  eine  Anzahl  unrichtiger 
Angaben  unterlaufen  sind.  u.  a.  auch  die  Behauptung, 
in  Völklingen  sei  ein  150-t-Kjollin-Ofcn  im  Betrieb, 
ist  nicht  weiter  verwunderlich.  Eine  etwas  sorgfäl- 
tigere Ausführung  der  dem  Work  beigogebenen  Ab- 
bildungen wäre  auch  wünschenswert  gewesen. 

Alles  in  allom  erscheint  das  Werk  nicht  sonderlich 
geeignet,  demjenigen  als  Unterlage  zu  dienen,  der  sich 
ein  objektives  Urteil  über  den  heutigen  Stand  der  Elektro- 
metallurgie bilden  will.         Dr.-Irig.  Geilenkirchen. 

T  r  e  p  t  o  w ,  Emil.  Kgl.  Sachs.  Oberbergrat.  Pro- 
lVsssor  der  Bergbnuknnde  an  der  Bergaka- 
demie Freiberg:  Grundziii/r  der  liergbaukuude. 
Vierte  Auflage  Mit  814  in  den  Text  gedruckten 
Abbildungen.  Wien  1907.  Spiclliagcn  &  Schu- 
rich.     12  .U. 

Die  neue  Auflage  des  bekannten  Treptowschun 
Werke«  unterscheidet  sieh  von  der  vorhergehenden 
im  wesentlichen  dadurch,  daß  der  Verfasser,  um  den 
Fortscbritten  der  Bergbautechnik  während  der  letzton 
Jahre  gerecht  zu  werden,  sein  Lehrbuch  völlig  um- 
gearbeitet und  stellenweise  erheblich  erweitert  hat. 
So  sind  namentlich  die  Kapitel :  Flöze  und  Lager, 
Gewinnung  mittels  Bagger,  Schrämmaschinen  und  Ge- 
ateinsbohrmaachinen,  die  Abbaumethodeu,  das  Schacht- 
abteufen im  wasserreichen  Gebirge,  die  Strocken- 
förderung,  die  Wetterlehre  und  die  Aufbereitung, 
sowie  die  Anwendung  der  Elektrizität  im  Bergbau  ein- 
gebender behandelt  worden.  Ganz  neu  ist  der  Abschnitt 
über  das  Brikettieren.  Die  Literaturangaben  hat  der 
Verfasser  bis  in  die  jüngste  Zeit  hinein  nachgetragen. 

Turner,  Thomas:  The  Mettillurtji/  of  Iron. 
Edited  hy  Prof.  Sir  \V.  P%  o  Im-  r  t  s  -  A  u  s  t  e  n . 
K.  C.  IL,  F.  K.  S.  With  nuiii'Tous  illustrations. 
Third  ediriori.  London  l'JOS,  Charles  Griftin 
&  Co..  Ltd.    Geb.  sh  lf»  -. 

Die  nähere  Durchsicht  dieses  Buches  hat  dem 
Referenten  in  mehr  als  einer  Beziehung  Anregung 
gewährt,  und  er  empfiehlt  daher  das  Studium  dieses 
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Werkes  allen  Fachgeuossen,  besonders  aber  denen, 
die  im  Begriffe  stehen,  die  englische  oder  amerika- 
nische Eisenindustrie  durch  Augenschein  kennen  zu 
lernen.  Denn  es  spiegeln  sich  naturgemäß  in  den 
Turnerschen  Ausführungen  vor  allem  die  Ergebnisse 
englisch-amerikanischer  Theorie  und  Praxis 
auf  dem  Gebiete  der  Metallurgie  des  Eisens  wieder. 

Dio  ersten  drei  Kapitel  des  Buches  sind  mohr  histo- 
rischen Charakters,  die  ältere  und  neuere  Geschichte 
des  Eisens,  sowie  das  Zeitalter  des  Stahles  behandelnd. 
Die  weiteren  Kapitel  beschäftigen  sich  mit  den  haupt- 
sächlichsten Eisenerzen  bezw.  deren  Vorkommen,  der 
vorbereitenden  Behandlung  derselben,  dem  Hochofen 
in  konstruktiver  Hinsicht,  der  Winderhitzung,  den 
chemischen  und  mechanischen  Vorgängen  im  Hoch- 
ofen, den  Hochofengasen,  den  Brennstoffen,  die  für 
den  Hochofenprozeß  in  Frage  kommen,  sowie  den 
Schlacken  der  Eiseudarstellung  und  deren  Verwertung. 
Den  Eigenschaften  des  Roheisens  (Gußeisen),  der 
Gießereipraxis,  der  direkten  und  indirekten  Darstel- 
lung des  Schweißeisens  sowie  dem  Puddelverfahren 
sind  die  folgenden  Abschnitte  gewidmet.  Die  weitere 
Behandlung  des  Schweißoisens  und  die  Korrosion  von 
Eisen  und  Stahl  sind  in  den  Schluttkapiteln  behandelt. 

Ein  gutes  Stichwortregister  erleichtert  die  Benutzung 
des  Buches  für  gelegentliche  Informationen.    0.  P. 

Vater.  Richard,  Professor  an  der  Kgl.  Berg- 
akademie Berlin :  Hebezemje.  Da»  Heben  fester, 
flüssiger  und  luftfbrmiger  Körper.  (Aus  Natur 
und  Geisteswelt.  Sammlung  wissenschaftlich- 
gemeinverständlicher Darstellungen.  19G. Händ- 
chen.) Mit  67  Abbildungen  im  Text.  Leipzig 
19U8,  B.  G.  Teubncr.    Geb.  1.25  .  *. 

Im  Rahmen  der  vorliegenden  Sammlung  gemein- 
verständlicher Darstellungen  wird  die  Wirkungsweise 
der  Hebezeuge.  Pumpen,  Gebläse,  Kompressoren  usw. 
sehr  anschaulich  behandelt.  Für  jeden  diesem  Sonder- 
gebiet Fernerstehenden  dürfte  das  Buch  zweckent- 
sprechende Aufklärung  und  Anregung  bringen. 

Williams.  Ralph  D.:  The  ffonornble  Peter  White. 
A  biogntphical  sketch  of  the  Lake  Superior 
iron  country.  With  nutnerous  illustratious. 
Cleveland.  The  Penion  Publishing  Co. 

Dies  einzigartige  Buch  unterscheidet  sich  von 
anderen  dadurch,  daß  es  sich  wie  ein  Roman  liest, 
obwohl  es  sich  nur  auf  Mitteilungen  von  Tatsachen 
beschränkt.  Peter  White,  der,  wie  aus  Detroit  ge- 
meldet wird,  am  6.  Juui  einem  Herzschlage  erlag, 
war  in  Rome  bei  New  York  im  Jahre  1*31  geboren; 
er  kam  dann  als  is jähriger  Bursche  mit  einer  Schar 
Erzschürfer  nach  Maro,ucttc.  war  dort  zuerst  Lehrling 
in  einem  Warenladen  und  übernahm  im  zweiten 
Winter  die  Besorgung  der  Post  auf  Schneeschuhen. 
Als  White  in  jene  Gegend  gelangte,  kannte  man 
weder  die  Kupfer-  noch  die  Erzvorkommen.  Er  ge- 
hörte somit  noch  zu  den  wenigen  Lebenden,  die  von 
ihren  ersten  Anfängen  an  Augenzeugon  der  enormen 
Entwicklung  jenes  Distriktes  gewesen  sind,  der  heute 
im  Jahre  mehr  als  40  Millionen  Tonnen  Eisenerze 
fördert  und  diese  auf  großartig  ausgebauten  Ver- 
kehrswegen zu  Wasser  und  zu  Lande  mittels  staunen- 
erregender  Verladceinrichtungen  auf  12-  bis  1500  km 
Entfernung  zu  den  Hochöfen  in  Mittelamerika  sendet 
und  der  --  man  kann  es  ohne  Uebertreibuug  sagen  — 
die  Eisenerzeugung  der  Voreinigten  Staaten  in  den 
Vordergrund  der  Erde  gestellt  hat.  Die  Lektüre  des 
Buches  bietet  einen  besonderen  Reiz,  weil  die  persön- 
lichen Beziehungen  von  Peter  White,  der  angeblich 
den  Frachtbrief  übor  die  erste  Sendung  von  Eisen- 
erzen   nach    Pittsburg    ausgestellt    hat,  abwechseln 
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mit  historischen  Beschreibungen  aus  der  Entwicklung 
des  Landes  und  udb  bo  «in  mit  scharfen  Schlaglichtern 
ausgestattetes  Bild  diese«  merkwürdigen  und  für  die 
Eisenindustrie  der  Welt  so  hoch  bedeutsam  gewor- 
denen Bezirkes  geben.  Sehr. 

Wislicenus,  Prof.  Dr.  FI.:  Uclter  die  Grund- 
lagen technischer  und  gesetzlicher  Maßnahmen 
gegen  Rauchschäden.  Berlin  l'JOS,  Paul  Parey. 
1,20  -  H . 

Wenngleich  in  der  l'eberschrift  des  Buches  nur 
von  den  Grundlagen  technischer  und  gesetzlicher 
Maßnahmen  gegen  Raucbschäden  die  Kede  ist,  bo 
wird  man  doch  auf  geschickte  Art  mit  allen  mög- 
lichen Einzelfragen  des  Rauchscbadenproblems  —  Ur- 
sachen, gefährliche  Konzentrationen,  Resistenz  u.  a.  — 
vertraut  gemacht.  Das  Programm  der  Schrift  laßt  sich 
kurz  folgendermaßen  zusammenfassen  :  Natürliche  Mo- 
mente, die  das  Umsichgreifen  von  Raiicbsebäden  för- 
dern oder  hemmen ;  Selbstschutz  bezw.  Abwehrmaß- 
nahmen der  Forstwirtschaft;  technische  Verhüttings- 
maßuahmen;  gesetzliche  Maßnahmen.  Für  den  Tecb- 
niker,  vorzüglich  den  Hütteningenieur,  ist  die  Frage 
der  technischen  Vorbeugungsmaßnahmen  von  beson- 
derem Interesse.  Eine  ganze  Reihe  von  ihnen  sind 
fraglicher  Art,  seien  es  nun  Abänderungen  des  chemi- 
schen Prozesses,  Kondensation« verfahren,  Absorptions- 
methoden oder  Waschverfahren.  Entweder  ist  die 
Wirkung  unsicher  oder  die  Einführung  zu  kostspielig. 
Auch  die  Koksverbrennung  ist  problematischer  Natur, 
nicht  weil  sie  unwirksam  wäre,  sondern  weil  ihrer 
allgemeinen  Einführung  Widerstände  erwachsen  wer- 
den. Das  Schlimme  ist,  daß  die  Restgase  immer  noch 
schädlich  sind,  und  daß  eich  die  Kohlenfeuerungen 
allen  AbwehrvorschlBgon  entziehen.  Wichtig  ist.  daß 
der  Verfasser  die  Einführung  der  Gase  in  hohe  Luft- 
schichten durch  große  Essen  (Zentralisation)  als  un- 
wirksam verwirft  und  eine  sicher  wirkende  Abwehr- 
maßnahme nur  in  der  Dezentralisation  (Verbreitung 
des  Rauches  auf  viele  Schornsteine),  verbunden  mit 
künstlicher  Verdünnung  durch  Luft  i  Ventilatoren,  Ge- 
bläse u.  a.)  erblickt.  Nach  der  gesetzlichen  Seite  hin 
tritt  Verfasser  für  eine  einheitliche  Ordnung  des  nur 
in  zerstreuten  EinzelgesoUen  vorhandenen  Hechtes 
ein,  wobei  der  technischen  Notwendigkeit  und  einem 
umfänglichen  Schutz  des  Eigentumsrechtes  Rechnung 
getragen  werden  soll.  Die  Arbeit  ist  eine  verdienst- 
volle Bereicherung  der  nicht  gerade  umfangreichen 
Literatur  ihres  Gebietes  und  gibt  überdies  ein  über- 
sichtliches Bild  vom  Stande  de»  Rauehschadenprohlcms. 
Durch  diese  Form  der  Darstellung  kommt  dem  Buch 
mehr  als  fachmännisches  Interesse  zu ;  es  stellt  den 
ersten  Band  einer  von  Prof.  Wislicenus  begonneneu 
„Sammlung  von  Abhandlungen  über  Abgase  und 
Raucbschäden"  (vergl.  S.  144U)  dar,  der  es  an  Erfolg 
eigentlich  nicht  mangeln  dürfte.  E.  L. 

Wörterbuch,  Jllustriertes  Technisches,  in  sechs 
Sprachen:  Deutsch,  Englisch,  Französisch. 
Russisch,  Italienisch,  Spanisch.  Nach  besonderer 
Methode  bearbeitet  von  K.  Deinhardt  und 
A.  Se  h  lo  in a  n  n ,  Ingenieure.  Hand  11:  Die 
Elektrotechnik.  Unter  redaktioneller  Mit- 
wirkung von  Ingenieur  ('.  K  in  ze  n l»r u n n er. 
Mit  nahezu  4000  Abbildungen  und  zahlreichen 
Formeln.  Jlnnd  111:  Dampfkessel.  Dampf- 
maschinen. Dampfturbinen.  Unter  redaktio- 
neller Mil Wirkung  von  Ingenieur  Wilhelm 
Wairner.     Mit   nahezu   :L"iOo  Abbildungen 


und  zahlreichen  Formeln.  München  und  Berlin 
1908,  R.  Oldenbourg.  Geb.  25  j|  bezw.  14  ¥. 

Die  beiden  Binde  Hefern  den  Beweis,  das  das 
verdienstvolle,  von  den  Ingenieuren  K.  Deinhardt  und 
A.  Schlomann  in  Verbindung  mit  der  bekannten  Olden- 
bourgischen  Verlagsbuchhandlung  vor  einigen  Jahren 
begonnene  lexikographiBche  Unternehmen,  das  infolge 
Einstellung  der  Arbeiten  an  dem  großen  Tecbno- 
Lexikon  des  Vereines  deutscher  Ingenieure  erhöhte 
Bedeutung  gewonnen  hat,  mit  frischer  Tatkraft  weiter- 
gofördert  wird.  Die  Eigenart  der  Methode,  die  dem 
Werke  zugrunde  liegt,  und  die  vor  allem  in  der 
weitestmöglichen  Anwendung  der  Worterklärung  durch 
das  jedem  Techniker  geläutige  Hilfsmittel  der  Zeich- 
nung besteht,  haben  wir  mit  dem  Gesamtpläne  schon 
bei  dem  Krschcinon  des  ersten  Bandes  der  ganzen 
Reihe  so  ausführlich  dargelegt,  daß  wir  uns  jetzt 
wohl  darauT  beschränken  können,  nur  den  Inhalt  der 
beiden  neuen  Bände  kurz  anzudeuten. 

Der  Stoff  der  .Elektrotechnik",  des  oben  an  erster 
Stelle  gonaunten  Bandes,  der  den  stattlichen  Umfang 
von  2100  Seiten  bat,  ist  in  der  Weise  angeordnet, 
daß  zunächst  die  Entstehung  des  elektrischen  Stromes 
sowohl  in  den  chemischen  Stromquellen  wie  in  den 
Maschinen,  weiterhin  die  Verteilung  und  Messung  de* 
Stromes,  sowie  schließlich  «eine  Fortleitung  und  An- 
wendung behandelt  wird.  Einen  besonders  großen 
Raum  beansprucht  dabei  die  Schwachstromtechnik  in 
den  Abschnitten  Telegrapbic,  Drahtlose  Telegraphie 
und  Elektromedizin.  Die  Elektrochemie  ist  soweit 
bearbeitet  worden,  wie  sie  für  den  Elektrotechniker 
im  praktischen  Berufe  Anwendung  findet.  Inagesamt 
ergeben  eich  danach  sechzehn  Kapitel,  denen  sich  ein 
alphabetische»  Wortregister  —  zuerst  deutsch,  eng- 
lisch, französisch,  italienisch,  spanisch  zusammen  in 
einem  Alphabet,  sodann  russisch  für  sich  — ,  mit  An- 
gabe der  Seite  und  Spalte,  wo  jedes  einzelne  Wort 
zu  finden  ist,  anschließt. 

Der  andere  Band  umfaßt  auf  1922  Seiten,  wie 
das  schon  aus  dem  Titel  hervorgeht,  die  drei  großen 
Gebiete  des  Dampfkessel-  und  Dampfmaschinen-  sowie 
des  Damnfturbinonbaue*.  Bei  dieser  Gliederung  des 
Stoffes  in  Erzeugung  und  Verwendung  des  Dampfe* 
stellte  sich  insofern  eine  Schwierigkeit  heraus,  als  eine 
ganze  Reihe  von  Ausdrücken,  ja  sogar  vollständige 
Kapitel  in  allen  drei  Hauptteilen  hätten  gebracht 
werden  müssen,  wenn  jeder  Teil  für  sich  hätte  ab- 
geschlossen sein  sollen.  Die  Verfasser  haben  daher, 
einmal  um  Wiederholungen  zu  vermeiden,  sodann  aber 
auch,  um  den  Umfang  des  Buches  nicht  zu  sehr  an- 
schwellen zu  lassen,  solche  gemeinsamen  Begriffe 
grundsätzlich  nur  dort  aufgeführt,  wo  sie  nach  dem 
System  des  Werkes  erstmalig  anzugehen  waren. 
Infolgedessen  hat  der  dritte  Teil,  die  .Dampfturbinen*, 
verhältnismäßig  kurz  gefaßt  werden  können,  da  hier  nur 
noch  die  dem  Dampfturbinenbau  besonder»  eigentüm- 
lichen Begriffe  zusammenzustellen  waren.  Den  Schluß 
auch  diese«  Bandes  bildet  wiederum  ein  alphabetisches 
Wortverzeichnis  in  der  schon  erwähnten  Anordnung. 

Eine  Unsumme  von  Arbeit  steckt  in  den  beiden 
Bänden.  Um  so  mehr  ist  zu  wünschen,  daß  jeder, 
insbesondere  der  in  der  Praxis  stehende  Benutzer, 
die  Herausgeber  auf  fehlende  Ausdrücke  oder  nicht 
ganz  einwandfreie  IVbersetzungen,  wie  sie  sich  zu 
l.  icht  schon  aus  der  Yerscbiodenartigkeit  des  tech- 
nischen Wortschatzes  der  behandelten  Sprachen  er- 
geben, aufmerksam  macht,  damit  das  Ziel,  ein  wirk- 
lich brauchbares  sprachliches  Hilfsmittel  zu  schaffen, 
soweit  es  nicht  im  ersten  Anlaufe  schon  erreicht  ist, 
doch  bei  einem  zweiten  Versuche  sich  nicht  als  zu 
hoch  gesteckt  erweist. 
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Die  Berechnung  der  Kupolofenabmessungen 

unter  Erörterung  der  Frage  der  Winderhitzung  und  der  Heizung  des  Vorherdes.* 

Von  Professor  Bernhard  Osann  in  Clausthal. 


Meine  Herren!  Die  Wahl  des  Themas  ist 
aus  der  Erwägung  hervorgegangen,  daß 
gerade  in  den  letzten  Jahren  sehr  viel  über 
Kupolöfen  geschrieben  wurde,  aber  dabei  ein 
Widerstreit  der  Ansichten  zutage  getreten  ist. 
Dies  ist  nicht  zu  verwundern,  well  der  Kupol- 
ofenvorgang doch  nicht  so  einfach  ist.  wie  man 
gemeinhin  annimmt.  Werden  aber  die  Wider- 
sprüche nicht  geklart  und  die  entgegenstellenden 
Ansichten  immer  wiederholt,  so  erlischt  schließ- 
lich das  Interesse,  und  die  Frage  schläft  ein. 

Wenn  ich  in  der  Ueberschrift  von  Wind- 
erbitzung  gesprochen  habe,  so  beweist  dies  an 
sich  nicht,  daß  ich  sie  empfehlen  will.  Ich  muß 
aber  zu  dieser  Frage  Stellung  nehmen,  weil  der 
Gedanke  sehr  nahe  liegt  und  auch  in  der  Lite- 
ratur immer  wieder  auftaucht. 

Bei  meinen  Studien  ging  ich  von  der  An- 
sicht aus,  daß  der  Gießereikupolofen  mit  seinem 
gewöhnlichen,  nur  einige  Stunden  am  Tage 
dauernden  Betriebe,  betreffs  der  Klarung  vieler 
Fragen  versagt,  weil  man  eben  nicht  den  Ein- 
fluß der  Störungen  abschätzen  kann,  die  durch 
die  Betriebsunterbrechung  sich  ergeben.  Schon 
die  einfache  Frage  der  Feststellung  des  Koks- 
satzes ist  schwierig,  weil  der  Einfluß  des  Füll- 
koks in  den  des  Schmelzkoks  übergreift,  und 
die  Dauer  der  Schmelze  sehr  stark  auf  den 
Koksverbrauch  einwirkt. 

Aus  diesem  Grunde  habe  ich  mir  gerade 
Angaben  Uber  dauernd  betriebene  Kupolöfen  ver- 
schafft und  kam,  da  solche  im  Gießereibetriebe 
außerordentlich  selten  anzutreffen  sind,  zu 
Stahlwerkskupolöfen.  Bei  diesen  werden 
durch  die  großen  Erzeugungsmengen  und  die 
Anforderung,  daß  ein  stets  gleichbleibendes 
weißes  Eisen  geliefert  werden  muß,  Verhältnisse 


•  Vortrag,  gehalten  auf  der  Versammlung  deut- 
licher Gieüoroifachleute  anläßlich  der  Hauptveinamra- 
long  des  Verein«  deutscher  Ei§engießereion  in  Stutt- 
gart am  10.  September  1908. 
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geschaffen,  die  günstig  für  die  Beantwortung 
einiger  Fragen  liegen.  Ich  verdanke  auch  der 
Liebenswürdigkeit  der  Leitungen  zweier  großer 
Werke  im  Rheinland,  daß  Versuchsschmelzen 
ausgeführt  wurden.  Den  beteiligten  Herren 
bin  ich  zu  besonderem  Danke  verpflichtet,  um 
so  mehr,  als  solche  Vcrsucbsschmelzen  niemals 
ohne  Störung  bei  dem  Drangen  und  Hasten  des 
Stahlwerksbetriebes  durchgerührt  werden  können. 

Ich  gebe  nunmehr  zur  Berechnung  der  Kupol 
ofenabmessungen  über: 

Die  Bemessung  des  Schachtquer- 
schnitts. Ledebur  gibt  an,  daß  man  für 
1  t  stündlich  geschmolzenen  Eisens  700  bis 
800  qcm  rechnen  solle.  Diese  Zahl  erachte 
ich  auf  Grund  der  nachfolgenden  Zusammen- 
stellung als  zu  gering  bemessen,  und  ich  werde 
hierin  auch  u.  a.  durch  eine  Mitteilung*  des  Tech- 
nischen Bureaus  Lürmann  unterstützt,  die  in 
einer  Zahlentafel  für  Kupolöfen  von  2,8  t  stünd- 
licher Schmelzleistung  an  aufwärts  1100  qcm 
und  bei  geringeren  Schmelzleistungen  noch  größere 
Werte  (bei  600  mm  <t>  1960  qcm,  bei  600  mm  0 
1280  qcm)  angibt. 

In  einer  gleichfalls  kürzlich  in  unserer  Zeit- 
schrift vonLeyde**  veröffentlichten  Zahlentafel 
amerikanischen  Ursprungs  finden  sich  folgende, 
auszbglich  wiedergegebene  Werte:  Bei  3,3  t 
stündlicher  Schmelzleistung  1100  qcm;  bei  4,8  t 
1870  qcm;  bei  7,7  t  1900  qcm;  bei  10  t 
1580  und  1810  qcm.  Im  Durchschnitt  sind 
dies  1650  qcm  für  1  t,  also  mehr  als  doppelt 
so  viel  wie  bei  Ledebur. 

Auch  in  einem  Aufsatz  von  Jager*** 
werden  bei  Kupolöfen  von  6u0  mm  4>  an  auf- 
wärts 900  und  1330  qcm  als  Grenzwerte  für 
1  t  stündlicher  Schtnelzleistung  genannt,  ersterer 
Wort  bei  maximaler,  letzterer  bei  minimaler 

♦  .SUhl  und  Eisen"  1908  Nr.  9  S.  302. 
••  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  22  8.  772. 
„Stahl  und  Einen"  1907  Nr.  10  8.  339. 
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Kupolofcnifitiunir 


StahlwerkiofiMi 


Gießereikupolofen 
mit   24-  bis  36- 
■tündhjerSchmeU- 
dauer   


Beanspruchung.  Im  Mit- 
tel ist  dies  also  etwa 
1100  qcm. 

Eine  Zusammenstellung 
von  einigen  ununterbro- 
chen betriebenen  Kupol- 
öfen lasse  ich  In  neben- 
stehender Zahlentafel  1 
folgen. 

Aus  diesen  Erörterun- 
gen folgere  ich,  daß  der 
richtige  bei  einer  neuen 
Zustellung  anzusetzende 
Wert  etwa  1100  bis 
1 200  qcm  für  eine  stünd- 
lich geschmolzene  Tonne 

ist.  Man  kann  auch  einen  höheren  Wert  anwenden, 
ohne  Nachteile  hinsichtlich  des  Koksverbrauchs  zu 
erfahren,  nur  muß  man  den  Inhalt  des  Kupol- 
ofens richtig  bemessen.  Es  gehört  also  zu 
einem  großen  Durchmesser  eine  kleine  Höhe  und 
umgekehrt.  Allerdings  wird  bei  einem  größeren 
Durchmesser  der  aufzuwendende  Winddruck  und 
demnach  die  Gebläsearbeit  größer.  Daß  man 
hinsichtlich  der  Höhenabmessung  Spielraum  hat, 
ist  dann  sehr  willkommen,  wenn  das  Höhenmaß 
durch  eine  Beschickungsbühne  als  unabänderlich 
gegeben  ist. 

Die  Berechnung  des  Ofeninhaltes.  Ich 
gehe  dabei  von  folgender  Betrachtung  aus:  Im 
Kupolofen  wird  in  der  Sekunde  eine  bestimmte 
Gasmenge  erzeugt,  die  man  leicht  berechnen 
kann.  Die  Aufgabe  dieses  Gasvolumens  ist  es 
nun,  seine  Warme,  die  es  infolge  der  Ver- 
brennung des  Kohlenstoffs  aufgenommen  hat,  an 
die  Beschickungssäule  abzugeben.  Dazu  ist  eine 
bestimmte  Zeitdauer  nötig,  welche  die  Erfahrung 
festsetzt.  Die  Aufgabe  läßt  sich  auch  so  kenn- 
zeichnen: Die  Gase  müssen  im  Kupolofen  eine 
bestimmte  Anzahl  von  Sekunden  verweilen,  eine 
Anschauung,  wie  sie  bei  der  Berechnung  der 
Herdlänge  von  Martinöfen  ganz  geläufig  ist. 
Werden  nun  z.  B.  10  cbm  Gas  in  der  Sekunde 
erzeugt,  und  besitzt  der  Kupolofen  oberhalb 
der  Formebene  einen  Inhalt  von  20  cbm,  so 
verweilen  die  Gase  zwei  Sekunden  im  Ofen;  bei 
30  cbm  Inhalt  drei  Sekunden  usf. 

Nennt  man  .1  den  Ofeninhalt  über  den  For- 
men, Q  die  sekundliche  Gasmenge  in  cbm  bei  0  0 
und  normalem  Druck  gemessen,  und  z  die  An- 
zahl der  erforderlichen  Sekunden,  so  ist  .1  = 
z  .  q.  Aus  dem  Inhalt  folgt  dann  bei  gegebenem 
Durchmesser  unmittelbar  die  Höhe  h. 

Bei  den  obengenannten  vier  Kupolöfen  stellen 
sich  die  Worte  wie  folgt: 

HtahlyrW-       2,i=s   4,rt;  J  =21,       „       3  =  4,90 
kupolofen     ^  8Q=  M.  J  =  34  3^640 

Oieövrei- 
kupolofen 


Zahlentafel  1.  KupolofenquerBchnitt. 
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3  —  3,60 


Sehen  wir  dabei  von  Stahlwerkskupolofen 
Nr.  2,  der  einen  ungünstigeren  Koksverbrauch 
hat,  ab,  so  können  wir  die  Zahl  z  =  6,0  bis 
6,5  für  Stahlwerkskupolöfen  festhalten. 

Dieser  Wert  würde  sich  ohne  weiteres  aut 
Gießereikupolöfen  übertragen  lassen.  Es 
bestehen  aber  hier  erfahrungsgemäß  niedrigere 
Werte,  und  zwar  aus  dem  Grunde,  weil  die 
Beschickung  hier  viel  lockerer  liegt.  Es  hangt 
dies  damit  zusammen,  daß  Eingüsse  und  Wrack- 
stücke, auch  aufgekaufter  Gußeisenschrott  ver- 
schmolzen werden.  Diese  sperrigen  Stücke 
nehmen  einen  großen  Anteil  der  Gattierung  in 
Anspruch ;  rechnet  man  doch  in  Ofengießereien  auf 
100  kg  verkaufsfflhiger  Gußware  45  kg  Eingüsse 
und  Wrackstücke  und  bei  Kunst-  und  Kleinguß 
sogar  bis  140  kg.  So  kommt  es,  daß  bei  einem 
großen  Stahlwerkskupolofen  auf  1  cbm  Kupol- 
ofeninhalt bis  zu  2800  kg  Beschickung  kommen, 
dagegen  bei  einem  Gießereikupolofen,  der  Ofen- 
guß herstellt,  nur  1200  kg. 

Es  leuchtet  ein,  daß  in  dem  letzteren  Falle 
eine  geringere  Wärmemenge  für  1  cbm  Be- 
schickungssäule genügt  und  die  Zeitdauer  z  im 
Verhältnis  der  Raummetergewichte  der  Be- 
Bchickungssflule  gekürzt  werden  muß. 

Dieses  Raummetergewicht  der  Beschickungi- 
säule  wollen  wir  R  nennen.  Wie  es  bei  einem 
im  Betriebe  befindlichen  Kupolofen  ermittelt 
wird,  werden  wir  an  einem  Beispiel  kennen 
lernen.  Zuvor  will  ich  aber  bemerken,  daß  <» 
mir  sehr  wohl  bewußt  ist,  daß  nur  ein  relativ 
richtiges  Bild  bei  unserer  Betrachtung  heraus- 
kommen kann. 

Die  Zeitdauer,  innerhalb  welcher  die  liase 
in  der  Schmelzsäule  vorweilen,  ist  in  Wahrheit 
eine  ganz  andere,  einmal  weil  das  Volumen  rieh 
bei  der  starken  Erwärmung  auf  den  zwei-  bi< 
dreifachen  Betrag  vergrößert,  anderseits  weil 
den  Gasen  nur  die  Zwischenräume  zwischen  den 
Bcschickuiifrsbestandteilen  und  nicht  der  ganre 
Ofeninhalt  zur  Verfügung  steht.  Für  den  Zweck, 
den  wir  verfolgen,  kommen  aber  diese  Frbler 
nicht  zur  Geltung. 
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Die  Berechnung  des  Wertes  Q  =  der 
sekundlich    erzeugten   Gasmenge.  Legt 
den   Durchschnittswert   der  Gasanalysen 


der  Stahlwerks  -  Kupolöfen  1 ,  2 ,  3  und  des 
Gießerei  -  Kupolofens  5  zugrunde ,  so  entsteht 
folgendes  Bild: 


13,6  cbm  COt  =  13,6  . 1,97  kg  =   26,79  kg  mit  »/•» .  26,79  =  7,31  kg  C 


6,2    „    CO  =  6,2  . 1 ,2 
1,2    „    O    =  1,2.1,43 
79,0    ,    N    =  79,0 .  1,26 


75 

,  =  »,72 
„  =  »9,54 


*/t.  7,75  =3,32 


100,0  cbm  Gichtgas 


—  135,80  kg  mit 


10,63  kg  C 


auf  1  kg  8aarkoks 


=  7,3 


Hat  nun  ein  westfälischer  Koks  84'/« 
Kohlenstoff  (bei  8,5  °/0  Asche,  4,5  o/o  Feuchtig- 
keit, 3  <y0  flüchtigen  Bestandteilen),  ein  Saar- 
kjvs   78  °/o  Kohlenstoff  (hei   12,0  °/o  Asche. 

1  °/o  Feuchtigkeit  und  3  °/o  flüchtigen  Bestand- 
teilen), so  kommen 

auf  1  kg  weetfäl.  Koks    84  '  100   =  7,9  cbm  Gas 

°  io,63  .100 

78. 100 
10,63  .100 

In  beiden  Fallen  b  e  i  0 0  und  normalem  Druck 
gemessen.  Es  ist  der  Waaserdampfgehalt  nicht  be- 
rücksichtigt. Verbrennen  sekundlich  a  kg  Koks,  so 
ist  demnach  der  Wert  Q  bekannt. 

Die  Berechnung  des  Wertes  R  == 
Raummetergewicht  der  Beschickung. 
Beispiel:  Der  Stahlwerkskupolofen  1  schmilzt 
65  t  Eisen  bei  einem  Koks  verbrauch  von  7,4°/o 
—  4,81  t  und  einem   Kalkstein  verbrauch  von 

2  °/o  =  1,30  t  in  einer  Stunde  durch.  Die 
Durchsatzzeit  betragt  2,5  Stunden,  der  Ofen- 
inhalt oberhalb  der  Formen  64  cbm.  Es  stehen 
demnach  für  die  stündlich  aufgegebene  Be- 
schickungsmenge, die  aus  65  t  Roheisen,  4,81  t 
Koks,  1,3  t  Kalkstein,  zusammen  71,1  t  gebildet 

wird,  2*  =  25,6  cbm  Ofenraum  zur  Verfügung; 

somit   ist  R  =  Gewicht    1  cbm  Schmelzaflule 

7U       2,78  t. 


25,6 
Zahlontafol  2. 


In  derselben  Weise  sind  die 
Raummeterg  ewiohte  der  BeschickungssSule. 


in  der  untenstehenden  Zahlentafel  2  zusammenge- 
stellten Werte  ermittelt. 

Demnach  ergibt  sich  folgende  Zahlentafel  für 
Werte  von  z,  wenn  wir  davon  ausgehen,  daß  bei 
Stahlwerkskupolöfen  z  =  6  der  richtige  Wert  ist. 

a)  Werte  für  z  — Anzahl  der  Sekunden, 
welche  die  Gase  im  Kupolofen  verweilen: 

a)  bei  Stahlwerkskupolöfen  z  =  6,0 

b)  „  Gießereikupolöfen  für  sehr 

schweren  Guß  z  =  3,8 

c)  bei  Gießereikopolöfen  für  mittel- 

schweren  Guß  i  =  3,4 

d)  bei  Gießereikupolöfen  für  leichteren 
Maschinenguß  x  =  3,1 

c)  bei    Gießereikupolöfen    für  Ofenguß 

und  verwandten  Guß  z  =  2,9 

Soll  z.  B.  ein  Gießereikupolofen  von  10  t 
stündlicher  Erzeugung  für  mittelschweren  Ma- 
schinenguß bei  9  o/o  Schmelzkoksverbrauch  und 
3  °/o  Kalksteinverbrauch  gebaut  werden,  so  ge- 
staltet sich  die  Berechnung  folgendermaßen: 

«     it.  i  10000-9-7,9     .  , 

Q=sekundhche  Gasmenge  =  ^  m  100-  =  l.Web« 

J  =  Q  -  z  —  1,98  •  3,4  =  6,8  cbm. 

Rechnet  man  für  1  t  stündlich  geschmolzenes 
Eisen  1200  qcm,  so  ergibt  sich  ein  Durchmesser 
D  =  1240  mm  und  daher  eine  Höhe  oberhalb 
der  Formebene  bis  zur  Unterkante  Beschickungs- 
öffnung 6  g 

b  =  . —  5,67  ra. 


1,2 


Xr. 

Stündliche 

Er- 

menge 
1 

J  » 

Ofenlohalt 
oberhalb 

Formen 

cbm 

Durch* 
•auiell 

Stunden 

B  = 
Kaun- 
meter- 
(e  wicht 
der  Ue- 
•ehlckuni; 

 kt- 

1 

65 

64 

2,5 

2780 

2 

» 

21 

21 

2,06 

2260 

3 

m 

36 

34 

2,0 

2330 

5 

Gießereikupolofun  ........ 

5 

3,0 

0,66 

1230 

- 

für  schweren  Guß  .... 

3 

1,7 

0.66 

1340 

7 

* 

,    Ofenguß  und  fthnlichcH 

4,6 

3.4 

U.75 

1190 

8 

„    Maschinotiguß     .  .  . 

3,0 

1.2 

0,50 

1420 

!• 

„    Ofen-  und  Poterieguü 

2,5 

2,3 

1,00 

1230 

10 

« 

.    Masehmenguß  .... 

6.0 

5,4 

1,00 

1300 

II 

10.0 

7.1 

1,00 

1600 

Demnach  R  ~  Raummetergewicht  der  Beschickung: 

a)  R.  =  etwa  2500  kg  bei  Stahlwerkskupolöfen, 

b)  R.=     n    1600    .     „   Gicßcreikupolöfcn  für  sehr  schweren  Guß, 
i)  R.  =      n    1400    „     .  .  .    Ni-hweren  „ 

di  R.  —      ,    1300    „     „  „  „    leichteren  Masebinenguß 

e)  R.  =      „    1200    „     „  „  .    OfenKuB  u.  verwandten  Guli 


Will  man  die  Durch- 
sat z  z  e  i  t  bei  diesem 
Ofen  im  voraus  berech- 
nen, so  legt  man  die  An- 
gabc zugrunde,  daß  1  cbm 
der  Beschick  ungssaule 
1400  kg  wiegt  (R).  Dem- 
nach faßt  der  Ofen  ober- 
halb der  Formen  6,8  • 
1400  =  9520  kg.  Diese 
verteilen  sich  mit  100 
Anteilen  auf  Eisen,  9  An- 
teilen auf  Koks  und  3 
Anteilen  auf  Kalkstein. 
Somit  faßt  der  Kupolofen 

9520-  j-J®^  8500kg  Eisen. 

Wenn  der  Kupolofen 
stündlich  8,5  t  Eisen 
schmelzen  sollte,  so  wäre 
ilie  Durchsatzzeit  genau 
eint-  Stund»'.   Da  er  aber 
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10  t  in  der  Stunde  durchschmelzen  soll,  so  be- 
ziffert sich  die  Durchsatzzeit  auf 


10 


0,85 


M 


Diese  Berechnung  des  Kupolofens  hatte  auch, 
von  der  Durchsatzzeit  ausgehend,  geführt  werden 
können,  nachdem  vorher  eine  Skala  gebildet  wäre, 
in  welcher  die  Stahlwerkskupolöfen  mit  langen 
Durchsatzzeiten  (21/»  und  2  Stunden)  voran- 
stehen und  die  Gießereikupolöfen  bis  herabgehend 
zu  etwa  80  Minuten  folgen. 


Die  Gestaltung  des  Schachtprofils 
wird  verschieden  gehandhabt.  Es  unterliegt 
keinem  Zweifel,  daß  eine  mäßige  Verkleinerung 
des  Durchmessers  in  der  Formebene  vorteilhaft 
ist,  damit  der  Wind  ohne  Schwierigkeit  bis  in 
die  Mitte  vordringen  kann,  und  die  in  der 
Schmelzzone  entwickelten  Gase  bei  ihrem  Empor- 
steigen auf  eine  vergrößerte  Flache  verteilt 
werden. 

Der  Stahlwerksofcn  Nr.  3  kennzeichnet  mit 
seinem  sehr  günstigen  Koksverbrauch  das  soeben 


SteC.SSO. 

Abbildung  1. 
8t*hlwerks-Kupolofen  Nr.  1 


Abbildung  2. 
Stablwerks-Knpolofen  Nr.  2. 
11  Formen  175  min  1.  (J>. 


Abbildung  3. 
Stahlwerks- Kupolofen  Nr.  3 
8  Formen  300X160  mm. 


Die  Beziehung  zwischen  Raummetergewichten 
und  Durchsatzzeiten  ist  bemerkenswert.  Wenn 
sie  nicht  bestände  und  wenn  der  Koksverbrauch 
der  gleiche  wäre,  so  hätten  große  Stahlwerks- 
kupolöfen dieselbe  Durchsatzzeit  wie  klein« 
Gießereikupolüfrn.  Es  wäre  so  wir  beim  Hoch- 
ofen, wo  die  Erzt'iigungsmenfre  bekanntlich  keinen 
Einfluß  auf  die  Durchsatzzeit  ausübt. 

Ebenso  aber,  wie  man  beim  Hochofen  nicht 
von  der  normalen  Durchsatzzeit  abweichen  darf, 
ohne  Mißerfolge  befürchten  zu  müssen,  ist  es 
naturgemäß  auch  beim  Kupolofen,  und  deshalb 
wird  die  Erhöhung  eines  Kupolofens 
nur  dann  mit  Nutzen  geschehen,  wenn 
dadurch  die  Durchsatzzeit  zu  einer  normalen 
gestaltet  wird.    Jedes  Uebermaß  ist  schädlich. 


Gesagte  (verjd.  Abbildung  l  bis  3).  Eine  solche 
Profiljrestaltung  läßt  sich  ja  leicht  bewerkstel- 
ligen, indem  man  das  obere  Schachtmauerwerk 
verschwächt.  Man  darf  aber  nicht  vergessen, 
daß  bei  sehr  großen  Kupolöfen  möglicherweise 
auch  Störungen  im  Niedergehen  der  Beschickungs- 
säule eintreten  können.  So  ist  es  zu  erklären, 
daß  der  Stahlwerkskupolofen  Nr.  1,  der  bei  seiner 
hohen  Erzeugungsmenge  solche  Störungen  be- 
befürchten läßt,  ein  zylindrisches  Profil  besitzt. 

Bei  Gießereikupolöfen  ist  dies  allerdings 
weniger  zu  befürchten,  sofern  der  Durchmesser 
nicht  zu  klein  ist. 

Die  Berechnung  der  sekundlich  ein- 
geführten Windmenge  =  Q,.  Diese  darf 
nicht  auf  Grund  der  geschmolzenen  Roheisen- 
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menge,  sondern  der  sekundlich  verbrannten 
Kohlenstoffmenge  oder  Koksmenge  geschehen. 
Dabei  darf  nur  die  Schroelzkoksmenge  berück- 
sichtigt werden,  weil  der  Fallkoks  vor  dem 
Schmelzen  verbrannt  ist,  und  seine  entwickelte 
Wärmemenge  nur  zum  Vorwärmen  des  Ofens 
gedient  hat,  um  den  Einfluß  der  Betriebsunter- 
brechung auszugleichen. 

Die  eingeführte  Windmenge  wird  nun  durch 
die  Verschiedenheit  der  Zusammensetzung  der 
Gase  beeinflußt.  Ich  will  zwei  Gasanalysen, 
eine  sehr  günstige  und  eine  sehr  ungünstige, 
nebeneinander  zur  Berechnung  benutzen. 

1.  b«l  Blrdrlifrro  K nkrr*ri>r*aeb : 

16,5  cbm  COi  =  32,5  kg  mit  8,86  kg  C 
3,0    »     CO  =  8,75  .     „    1,61  „  C 

1.2  ,  0 

•J9.3    -  N     

100,0  cbm  enthalten  10,47  kg  C 

demnach  kommen  auf 

.  u   «  79,3  -  100     „Q    .     ,  . 
lkgC  10,5-77  =9'8  cbmLnf*: 

t.  bei  hohem  kokirerbraueb: 

8.3  cbm  CO,  =  16,5  kg  mit    4,5  kg  C 

18.8  »     CO  =23,5  ,    „     10,1  „  C 
-    .  o 

72.9  „     X    _   

100,0  cbm  enthalten  14,6  kg  C 

demnach  kommen  anf 

,  ,     _  72,9  100     . .    .  f 

1  k?C    -  =  6.5  cbm  Luft. 

14  6  77        »    w " 

Da  man  bei  einer  Neuanlage  auf  die  gün- 
stigste Verbrennung  rechnen  soll,  so  ergeben 
»ich  für 

84 

1  kg  Ruhrkok«  mit  84  •/•  C  9,8  •   -  «  8,2  cbm  Lnft, 

1  uu 

78 

1   „  Saarkoks    B    78  4/o  C  9,8  •  —  =  7,6    „  Luft, 

bei  0°  und  normalem  Druck  gemessen. 

Bei  Gießereikupolöfen,  die  meist  mit  9  kg 
Koks  und  mehr  für  100  kg  Roheisen  arbeiten, 
stellt  sich  der  durchschnittliche  Windbedarf  in 
Wirklichkeit  geringer  ein. 

Die  Berechnung  des  Winddruekes. 
Man  legt  die  in  der  Sekunde  einzuführende 
Windmenge  zugrunde.  Diese  hat  beim  Ein- 
strömen und  Durchströmen  der  Bcschickungs- 
säule  Reibung8-  und  Wirbel  widerstände  zu  über- 
winden. Es  wäre  nun  sehr  einfach,  wenn  diese 
Widerstandsleistung  nur  in  den  Windformen,  die 
als  enge  Zuleitungsrolire  aufgefaßt  werden,  ge- 
schähe. Aber  von  dieser  Vorstellung  muß  man 
sich  gänzlich  frei  machen.  Die  ganze  Be- 
schlckungssäule  stellt  sich  dem  Windstrom  ent- 
gegen, und  diesem  Widerstande  gegenüber  kann 
man  fast  immer  den  Einfluß  der  Formen  ver- 
nachlässigen, ohne  einen  Fehler  zu  begehen. 

Am  besten  stellt  man  sich  den  Vorgang  vor, 
indem  man  an  ein  Wasserfilter  denkt,  das  eine 
Kieaschüttung  auf  einem  Rost  tragt,  und  in 
welches  von  unten  her  Wasser  mit  Ueberdrnek 


eintritt.  Dieser  Ueberdruck  muß  so  bemessen 
sein,  daß  in  dem  Abflußrohre  genau  dieselbe 
Wassermenge  fließt,  wie  im  Zulaufrohr.  Es 
kommt  aber  bei  der  Bemessung  des  Ueberdruckes 
nicht  auf  den  Querschnitt  des  Zulaufrohres 
an,  vorausgesetzt,  daß  dieses  nach  den  Nor- 
malien der  Wasserleitung  gestaltet  ist,  sondern 
auf  die  Beschaffenheit  und  Höhe  des  Filter- 
materials. Ebenso  spielt  auch  beim  Kupolofen 
der  Widerstand  der  Beschickungssäule  die  ent- 
scheidende Rolle.  Leider  entzieht  sich  dieser 
jeder  Berechnung.  Eine  Formel,  die  bei  der 
Berechnung  des  Winddruckes  bei  Hochöfen  gute 
Werte  ergab,  versagte  hier,  ohne  daß  es  mir 
gelang,  den  Grund  zu  finden. 

Bekanntlich  stellt  sich  der  Winddruck  bei 
Kupolöfen,  die  von  Ventilatoren  oder  Kapsel- 
gebläscn  betrieben  werden,  von  selbst  ein,  und 
zwar  am  günstigsten,  wenn  der  Kupolofen  nor- 
mal gebaut  ist  und  mit  der  normalen  Durchsatz- 
zelt betrieben  wird.  Die  Zahl  der  Pferdestärken 
für  1  cbm  Luft  ist  also  alsdann  am  kleinsten. 

Verkürzt  man  die  Durchsatzzeit,  blflst  also 
scharfer  hinein,  so  kommt  es  schließlich  zu 
Oberfeuer,  und  der  Widerstand  der  Beschickungs- 
säule wird  größer.  Der  Kupolofen  Nr.  I  konnte 
auf  diese  Weise,  nach  dem  Ausweis  einer  brief- 
lichen Angabe,  geradezu  ins  Hangen  kommen. 
Es  ist  also  jedenfalls  eine  richtige  Marsch- 
geschwindigkeit der  Beschickung  Vorbedingung 
für  das  ungestörte  Einfließen  des  Windes. 

Um  aber  eine  Handhabe  für  die  ungefähre 
Bemessung  des  Winddruckes  zu  haben,  kann 
man  annehmen,  daß  sich  die  Winddrücke, 
am  Ofen  gemessen,  ungefähr  wie  die  Quadrat- 
wurzeln aus  den  sekundlichen  Wind- 
mengen verhalten.  Hat  man  also  in  einem 
Kupolofenbetriebe  einen  Winddruck  als  normal 
erkannt,  so  läßt  sich  aus  diesem  der  Winddruck 
eines  beliebigen  andern  Kupolofens  überschläglich 
ermitteln.  Voraussetzung  ist  aber  ein  normal 
gebauter  und  betriebener  Kupolofen.  Sobald  eine 
Ueberschreitung  der  normalen  Erzeugungsraenge 
geschieht,  ergibt  sich  in  Wirklichkeit  ein  höherer 
Winddruck.  So  beträgt  z.  B.  bei  einem  über- 
anstrengten Kupolofen,  der  für  Stahlwerks- 
bedarf 25  t  Roheisen  stündlich  bei  einem  In- 
halt von  nur  9,3  cbm  schmilzt,  der  abgelesene 
Wert  1 7  7  cm  Wassersäule,  dem  der  rechnerisch 
ermittelte  Wert,  von  107  cm  gegenübersteht. 

Ebenso  ergibt  sich  bei  einem  zu  groß  ge- 
wählten Inhalt  oder  Querschnitt,  oder  bei  einem 
zu  schwach  betriebenen  Kupolofen  ein  größerer 
Winddruck,  als  berechnet  wurde. 

Ich  habe  in  der  nachfolgenden  Zahlentafel  3 
(S.  1454)  diese  Abweichungen  in  Prozenten  be- 
rechnet und  Bemerkungen  zu  ihrer  Erklärung 
gegeben.  Als  normal  habe  ich  den  Winddruck  des 
Stahlwerkskupolofens  Nr.  1  zugrunde  gelegt: 
h  =  1 55  cm  Wassersaule.     Dieser  Winddruck 
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Zablentafel  3.    Winddrücke  Im  Kupolofen. 
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•  Berechnet  durchweg  unter  Zugrundelegung  von  8,2  cbm  Wind  für  1  kg  Ruhrkoka  und  7,6  cbm  für 
1  kg  Saarkoka,  gemessen  bei  0°  uod  normalem  Luftdruck. 


ergibt  sich  bei  einer  Erzeugungsmenge  von  65  t, 
einer  sekundlichen  Windmenge  Q,  =  10,81  cbm, 

"J/q,  =  3,29.    Soll  nun  der  Winddruck  eines 

andern  Kupolofens  berechnet  werden,  z.  B.  des 
Gießereikupolofens  Nr.  7  mit  Q,  =  0,91, 

yÖT=  0,96,  so  ist  h  =  1 55  •       =  45  cm,  was 

auch  mit  der  Wirklichkeit  übereinstimmt.  Sie 
werden  vielleicht  die  Abweichungen  der  berech- 
neten Werte  von  den  wirklichen  Werten  zu  hoch 
(Inden.  Diese  Abweichungen  sind  aber  ziemlich 
gleichmaßig  bei  großen  und  kleinen  Kupolöfen, 
und  deshalb  ist  die  einfache  Formel  brauchbar, 
wenn  man  eine  Reserve  von  30  »/o  bei  dem  Ent- 
wurf einsetzt. 

Sehr  erschwert  wird  die  Aufgabe,  eine  Formel 
aufzustellen,  dadurch,  daß  man  häufig  nicht  weiß, 
ob  man  einen  normalen  Kupolofenbetrieb  vor  sich 
hat  oder  nicht.  Dies  gilt  namentlich  von  Gießerei- 
kupolöfen, bei  denen  oft  auf  Konto  des  Füllkoks 
eine  zu  kleine  Schmelzkoksziffer  angegeben  wird. 
Abgesehen  davon  sind  die  Gasmengen  für  1  kg 
Koks  verschieden,  je  nach  dem  Kokssatz.  Der 
Einfachheit  halber  wurde  hier  durchweg  dieselbe 
Ga8menge  angenommen.  Für  den  praktischen 
Gebrauch  habe  ich  nebenstehend  eine  Zahlentafel  4 
gegeben  mit  niedrigen  und  hohen  Winddruck- 
werten, letztere  unter  Zuschlag  von  30  °/o  ge- 
bildet. 

Die  Berechnung  des  Geblases.  Kapsel- 
gebläse arbeiten  mit  einein  volumetrischen  Nutz- 
effekt von  etwa  90  °/o  bei  Pressungen,  wie  sie 
beim  Gießereikupolofen  gewähnlich  sind  Diese 
Ziffer  erniedrigt  sich  bei  gesteigertem  Winddruck 
bis  auf  70ü/o,  welcher  Wert  für  Stahlwerks- 
kupolöfen gilt,  die  mit  einem  Druck  von  etwa 
3  m  Wassersäule  arbeiten.* 


Zahlentafel  4. 
Winddrücke  am  Kupolofen. 


Qi  =  ein- 
i  geführte 
I    Wind-  I 

menge  In 
I  der  Sek. 

cbm 

l-   r 

0,2  ; 

0,4 

0,6  1 
0,8  | 
1,0 
2,0 
3,0 
4,0 
0,0 
10.0 


Qi  berechnet  mit 

8,1  cbm  Wind  aof  1  kg  Rnhrkolu 
7,ö   »       ,     ,  1  ,  8i 


•  Nach  Mitteilungen  der  Firmen  :  Enko  in  Schkeu- 
ditz und  Jäger  in  Lcipzig-l'lagwitz. 


In  den  Kata- 
logen wird  meist 
die  wirklich  ge- 
forderte und  nicht 
die  angesaugte 
Windmenge  an- 
gegeben. Es  be- 
darf also  nicht 
der  Berücksich- 
tigung des  volu- 
metrischen Nutz- 
effektes; jedoch 
muß  man  bei  der 
Anschaffung  eines 
Geblases  die  höch- 
ste Lufttempera- 
tur und  den  nie- 
drigsten Luft- 
druck zugrunde 
legen    und  mit 

10°/o  Wind verlust  in  den  Leitungen  rechnen. 
Es  wird  dann 

Qi  =  Windmenge  in  cbm,  die  gefördert  werden  muß 

-*  •TB"'  •  = 

t  —  Lufttemperatur  in  0  CelsiuB, 

p  =  Barometerstand  in  cm  Quecksilber. 

Nimmt  man  t  =  30°  und  p  —  70  an  (bei 
größoren  Höhenlagen   muß  p   noch  niedriger 
gewählt  werden),  so  wird 
Q»=  1,32  Qi. 

Der  Arbeitsbedarf  des  Gebläses.  M.m 
berechnet  den  theoretischen  Arbeitsbedarf  und 
daraus  den  wirklichen  unter  Einführung  der 
Nutzefiektziffer  von  80  bis  864/o  bei  Gießerei- 
kupolöfen  und  05  bis  70  °/o  bei  Stahlwerks- 
kupolöfeu.  (Angabe  der  Firma  J äger  in  Leipzig- 
Plagwitz.) 

Der  theoretische  Arbeitsbedarf  N,  in  Pferde- 
stärken wird  für  adiabatischen  Zustand  berech- 
net, um  den  ungünstigsten  Fall  zu  treffen.  Es 
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wird  angenommen,  daß  die  gesamte  Kompressions- 
vrftrme  im  Geblase  verbleibt  und  die  dadurch 
bedingte  Ausdehnung  der  Luft  der  Kompression 
entgegenwirkt.  Es  ist  dann,  nachdem  die  kon- 
stanten Werte  in  Zahlenwerte  umgerechnet  sind: 

X,  10334-  |>-l],  wobei 

pt  =  Anfangsdruck  —  10334  kg  für  1  qm, 
pi  —  Enddruck  in  kg   n    1  » 

<ji  =  die  zu  liefernde  Windmenge  im  oben  gekenn- 
zeichneten 8inne  ist. 

Nimmt  man  t.  B.  45  cm  Wassersäule  als  Ge- 
lt läsodruck  an,  so  ist 

p>  =  10334  +         ■  10384  =  10784  kg, 

£=S= fe^) 

N»  =  Qi  •  474  •  0,0124  =  5,88  ■  Qi  Pferdestärken. 

Diese  Ziffer  ist  unter  Berücksichtigung  des 
Nutzeffektes  umzurechnen  in 

X  =  5,88  •  Qt  ■  -~  =  7,4  •  Q,  Pferdestärken. 

Bei  Stahl  w  erkskupolöfen  muß  man  in 
der  eben  angedeuteten  Weise  rechnen,  für  Gieße- 
reikupolöfen genügt  aber  den  Anforderungen 
der  Praxis  eine  einfachere  Betrachtungsweise: 
Denkt  man  sich  den  Widerstand  der  BeschickungB- 
saule  durch  einen  dem  Winddruck  entsprechend 
belasteten  Kolben  ersetzt,  und  nimmt  eine  Kol- 
benflache von  1  qmm  an,  die  reibungslos  1  m 

in  einer  Sekunde  gehoben  wird,  so  ist  die  ge- 
p 

leistete  Arbeit  =     PS.  für  1  cbm  Wind. 

Soll  der  Winddruck  z.  B.   45  cm  Wasser- 

45 

saule  betragen,  so  ist  P  =  rund  .  •  10000  = 

450  kg,  wenn  der  Druck  von  10  m  Wassersaule 
auf  1  qcm  =  1  kg  gesetzt  wird.   Demnach  wird 

die  theoretische  Geblasearbeit  N,  =  h wobei 

Ii  =  Winddruck  in  mm  Wassersäule  ist. 

In  unserem  Falle  würde  N,  =  ^  .  Q,  = 

6  .  Q»  PS.  sein,  gegenüber  der  obigen  Ziffer  von 
5,88  .  Qj.  Die  Abweichung  ist  also  bei  bo  kleinen 
Winddrücken  gering,  wird  allerdings  bei  stärke- 
ren Winddrücken  erheblich  größer. 

Per  Querschnitt  der  Windformen.  Der 
tiesamtformenquerschnitt  wird  gewöhnlich  nach 
dem  Ofenquerschnitt  bemessen.  Meist  wird  er 
gleich  einem  Fünftel  oder  Viertel  des  Quer- 
schnitts in  der  Formebene  gemacht.  Gegen  diese 
Berechnungsweise  wäre  nichts  einzuwenden,  wenn 
nicht  der  Ofenquerscbnitt  in  sehr  verschiedener 
Weise  eingestellt  würde,  wie  wir  oben  gesehen 
haben.  Besser  ist  es,  man  legt  die  sekundlich 
verbrennende  Koksinenge  oder  unseren  Wert 
Qi  =  sekundliche  Windmenge  zugrunde. 

Richtig  ist  ja  die  Ansicht,  dati  ein  zu  großer 
Querschnitt  nichts  schadet ;  infolgedessen  kommt 
es  nicht  so  genau  auf  den  Querschnitt  an,  und 


man  könnte  mit  der  obigen  Faustformel  aus- 
kommen. Anders  wird  aber  die  Sachlage,  wenn 
man  daran  denkt,  daß  eine  Verschlackung  der 
Formen  am  leichtesten  bei  großem  Querschnitt 
eintritt.  Mit  Recht  haben  sich  daher  mehrere 
Kupolofenkonstrukteure  diesem  Gesichtspunkte 
zugewendet  und  Anordnungen  verschiedener  Art 
getroffen,  um  einer  Verschlackung  von  vornherein 
vorzubeugen.  So  gibt  es  eine  Anordnung  der 
Firma  W.  Bestenbostel  in  Bremen  (D.  R.  P.), 


Abbildung  4. 

Kupolofen    mit   engen  Windeinffihrungs- 
schlitzen    und    wechselweise  betriebenen 
Windformen. 

(W.  Bestenbostel  in  Bremen.) 

bei  welcher  abwechselnd  die  Hälfte  der  Formen 
im  Betriebe  ist,  und  in  dieser  Zeit  die  andere 
Hälfte  frei  geblasen  wird  (Abbild.  4). 

Eine  andere  Konstruktion  beruht  darauf,  den 
Ofen  unterhalb  der  Formeu  ohne  Uebcrgang  zu 
erweitern,  so  daß  die  Formen  nicht  nur  nach 
vorn,  sondern  auch  nach  unten  ausblasen  können. 
Verlegt  man  nun  den  Weg  nach  vorn  durch 
einen  von  einer  Gußeisenplatte  getragenen  Stein, 
so  bleibt  nur  der  Ausweg  nach  unten  übrig 
Dieser  kann  niemals  durch  herabtropfeude  Schlacke 
gestört  werden.  Nur  emporsteigende  Schlacke 
kann  ihn  verstopfen,  was  ja  leicht  vermieden 
werden  kann.  Es  mag  auch  noch  andere  Hilfs- 
mittel geben,  welche  diesen  Zweck  erfüllen.  Der 
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einfachste  Weg  wird  der  »ein,  daß  man  die 
Formen  unter  starker  Verengung  in  einem  Schlitz 
ausmünden  und  womöglich  dabei  nach  unten  aus- 
blasen laßt.  Eine  solche  Anordnung  zeigt  die 
obengenannte  Konstruktion  von  Bestenbostel  (Ab- 
bildung 4)  und  auch  die  Konstruktion  von  Kri- 
gar  &  Ihssen  (Abbildung  5>.    Die  durch  die 


Sf-M.e.63*. 


Abbildung  ö. 
Kupolofen  mit  engen  WindoinführungsBchlitzen. 
(Krigar  &  Dissen  in  Hannover.) 

Verengung  an  der  Mündung  verursachten  Rei- 
bungsverluste sind  gering,  unter  allen  Umständen 
aber  kleiner  als  bei  verschlackten  Formen. 

Um  einen  Maßstab  dafür  zu  geben,  daß  eine 
Verengung  des  Gesamt-Einströmungsquerschnittes 
nicht  unvorteilhaft,  ist,  will  ich  den  Stahlwerks- 
kupolofen Nr.  1  nennen,  der  die  stündliche  Er- 
zeugung von  65  t  mit  einem  Windquerschnitte 
von  nur  0,266  qm  bewältigt;  das  sind  nur  3,6  °/0 


des  Querschnittes  in  der  Formebene,  und  für 
1  cbm  sekundlich  eingeführte  Windmenge  0.024  qm 
oder  für  1  kg  sekundlich  verbrennenden  Koks 
0,2  qm  Gesamt-Formenquerschnitt. 

Allerdings  ist  dies  nur  bei  der  hohen  Wind- 
pressung von  155  cm  Wassersäule  möglich.  Bei 
einem  kleineren  Gießereikupolofen  mit  vorn  ver- 
engten Formen  fand  ich  bei  guten  Ergebnissen 
für  1  cbm  sekundlich  eingeführter  Windmenge 
0,045  qm  oder  für  1  kg  sekundlich  verbrennen- 
den Koks  0,364  qm. 

Eine  obere  Formenreihe  anzuwenden,  hat, 
glaube  ich,  wenig  Zweck.  Es  liegt  die  Gefahr 
nahe,  daß  durch  sie  die  Entstehung  von  Ober- 
feuer begünstigt  wird ;  abgesehen  davon  sind  die 
oberen  Formen  fast  immer  verschlackt.  Bei  den 
Stahlwerkskupolöfen,  die  ich  in  Betracht  gezogen 
habe,  fand  ich  nirgends  eine  obere  Formenreihe. 

Mit  der  Frage  der  Verschlackung  der  Formen 
steht  auch  die  Frage  des  Vorherdes  in  Be- 
ziehung, der  in  dieser  Richtung  einen  günstigen 
Einfluß  übt,  weil  er  die  Schlacke  aus  dem  Bereich 
der  Formen  wegführt  und  ihre  Ueberwachung 
und  Entfernung  erleichtert.  Diese  Rolle  des 
Vorherdes  wird  besonders  da  zur  Geltung  ge- 
langen, wo  es  sich  darum  handelt,  größere 
Mengen  flüssigen  Eisens  anzusammeln,  also  in 
Gießereien  für  schwerere  Gußstücke. 

Wenn  man  die  Bedeutung  des  Vorherdes  in 
dieser  Richtung  sucht,  wird  man  auch  heute 
noch,  in  der  Zeit  der  schnellfahrenden  Kranen, 
in  dem  eben  gedachten  Falle  ihm  freundlich 
gegenüberstehen,  selbst  wenn  man  die  sonst 
gerühmten  Vorzüge  verneint;  wie  ich  glaube, 
auch  oft  mit  Recht ;  denn  es  leuchtet  nicht  ein, 
aus  welchem  Grunde  man  im  Vorherd  ein  heiße- 
res und  besser  gemischtes  Eisen  erzielen  sollte, 
als  in  einer  gut  vorgewärmten  Gießpfanne. 
Ebenso  steht  es  mit  der  Entschwefelung,  auf 
die  allerdings  eine  Betrachtung  am  Schluß  dieses 
Vortrages  noch  zurückführen  wird.  Man  soU 
aber  den  Vorherd  nicht  zu  groß  machen,  weil 
sonst  seine  AnwHrmung  schwierig  und  unvoll- 
kommen ausfallt.  (8ch,ofl  Mgi  ) 


Neuerungen  auf  dem  Gebie 

Von  Ingenieur  Ernst 

Als  dem  Dampfantriebe,  besonders  für  Walz- 
werke, im  elektrischen  und  Gasmaschinen- 
antrieb ein  starker  Wettbewerb  entstand,  kam 
ihm  in  der  Anwendung  der  Verbundwirkung,  der 
Kondensation  und  verbesserter  Maschinenbauart 

•Benutzt  wurden  u.  u.:  „Glückauf*  1901  Xr.  36 
und  87;  letzte  Jahrgänge  der  „Zeitschrift  des  Vereinen 
deutscher  Ingenieure"  und  der  Zeitschrift  „Stahl  und 
Kisen-,  der  „Mitteilungen  aus  der  l'raxis  des  Dampf- 
kessel-  und    Maschinenbetriebes"  ;    ferner  Schiel: 


te  des  Dampfkesselwesens.* 

Arnold  in  Dillingen. 

die  Hilfe,  die  ihn  wirtschaftlich  auf  die  Höhe  der 
anderen  Antriebe  brachte.  Als  letztes  verbesse- 
ruugsfähiges  Glied  in  der  Kette  der  wirtschaft- 
lichen Dampf  Verwendung  blieb  die  Da  tnpf  er  Zeu- 
gung selbst.    Es  darf  wohl  gesagt  werden,  daß 

„1'eberhitzter Dampf"  l!t07;Herre:  „Die Dampfkessel" 
1!»06;  Fuchs:  „Generator-,  kraftgas-  und  Datnpfkesscl- 
betrieb"  1905,  sowie  zahlreiche  Mitteilungen  von  Kesnel- 
und  Maschinenfabriken,  Im  die  auch  an  dieser  Stelle 
der  verbindlichste  Dank  ausgesprochen  sei. 
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diese  auf  vielen  Hüttenwerken  bis  in  die  letzten 
Jahre  hinein  etwas  stiefmütterlich  behandelt 
worden  ist,  und  daß  man  erst  in  den  letzten 
Jahren  ihr  die  Würdigung  zuteil  werden  laßt, 
die  sie  verdient. 

In  welchem  Grade  die  Verbesserung  in  der 
Dampferzeugung  nicht  nur  eine  Angelegenheit 
des  Maschinenbetriebes,  sondern  auch  des  Walz- 
betriebes ist,  ist  ohne  weiteres  zu  ermessen, 
wenn  man  bedenkt,  daß  z.  ß.  altere  Dampf- 
maschinen an  Grobstrecken  400  bis  800  kg 
Dampf  oder  solche  an  einer  neueren  Grobblech- 
strecke 1 400  bis  1 800  kg  Dampf*  brauchen  für 
1  t  Walzgut,  daß  also  die  Anteile  der  Dampf- 
kosten bei  2  bis  8  J(>  für  die  Tonne  Dampf  je 
nach  den  Kohlenpreisen  sich  auf  2  bis  4  und  mehr 
Prozent  der  Gestehungskosten  belaufen  können, 
oder  wenn  man  den  Wert  des  Materials  unberück- 
sichtigt läßt,  20  und  mehr  Prozent  der  Walzwerks- 
umwandlungskosten betragen. 

Die  folgenden  Zeilen  sollen  den  Zweck  haben, 
über  einige  Neuerungen  im  Dampfkesselwesen, 
die  auf  den  Hüttenwerken  in  den  letzten  Jahren 
ausgeführt  worden  sind,  zu  berichten,  ohne  indes 
den  Anspruch  auf  irgendwelche  Vollständigkeit 
zu  erheben. 

Bei  der  Beliebtheit,  deren  sich  der  Zwei- 
flammrohrkessel  als  Großwasserraumkeasel**  auf 
Hütten  erfreut,  war  es  natürlich,  daß  man,  ohne 
an  ihm  selbst  Wesentliches  zu  andern,***  ihn  der 


*  Einschließlich  Kondensverluste  und  Dampf  für 
Dampfwippen  und  2  Körtinggebläse  für  die  Oefen. 

"*  Der  Vorgang,  der  den  Großwasserraumkessel 
bei  stark  achwankendem  Dampfverbrauch  zu  einem 
Warme-  also  auch  Dampfakkiimulator  macht,  ähnlich 
wie  ein  Schwungrad  ein  Kraftakkumulator  ist,  läßt 
sich  zahlenmäßig  wie  folgt  feststellen :  Ein  Kessel  von 
100  qm  Heizfläche  habe  einen  Wasserraum  von  20  cbm 
nnd  einen  Dampf  räum  von  7  cbm.  Bei  10  at  Dampf- 
druck stecken  im  Wasser: 
1000 

20  cbm  X  tttt  X  181,2  WE.  3*  216000  WE. 

1,124 

Im  Dampf: 

7  cbm  X  4.94  kg/cbm  X  6«l  "WE.  ^  22900  WE. 
Sinkt  jetzt  die  Spannung  von  10  auf  8  at,  so  werden 
aus  dem  Walser  181,2  —  171,6  =  9,7  WE.  für  1  kg 
Wasser,  im  ganzen  also 
1000 

20  X  -für  X  9,7  =S  172  000  WE. 

frei,  d.  h.  es  werden  durch  die  Druckentlastung 
172  000  :  486,7  ^  360  kg  Dampf  von  8  at  Spannung 
entwickelt,  wobei  486,7  die  Verdampfungswärme  des 
Wassers  bei  8  at  nnd  169,5°  C.  ist.  Dieees  Dampf- 
gewicht entspricht  einem  Volumen  von  350  :  4,1  ^ 
85  cbm.  Also  ist  die  Dampfreserve  des  Wasserraumes 
etwa  zwölfmal  so  groß  als  der  Inhalt  des  Dampfraumes. 

***  Nur  mit  den  Spannungen  geht  man  jetzt  auf 
10  bis  12  at  hinauf,  während  die  Kesselfabriken  zurzeit 
auch  auf  Herstellung  solcher  Kessel  bis  14  und  15  at 
eingerichtet  sind.  Dabei  werden  natürlich  infolge  der 
größeren  Wandstärken  die  Kessel  schwerer  und  teurer. 
So  ist  z.  B.  für  Kessel  des  Ottensener  Eisen- 
werkes bei  90  qm  Heizfläche  nnd  8  at  das  Gewicht 
rund  17.7  t,  also  das  Qewicht  für  I  qm  Heizfläche 
rund  197  kg;  bei  10  at  das  Gewicht  rund  21,4  t,  also 


Reihe  nach  mit  verschiedenen  Einrichtungen 
versah,  die  den  Dampf  verbrauch  günstiger  ge- 
stalten. Eines  der  hauptsächlichsten  Mittel  dazu 
ist  die  Dampfüberhitzung.  Die  Vorteile  des 
überhitzten  Dampfes  gegenüber  dem  gesättigten 
sind  insbesondere: 

1.  In  seinen  physikalischen  Eigenschaften  sich 
den  Gasen  nähernd,  ist  er  ein  schlechter 
Wärmeleiter  und  gibt  daher  normaler- 
weise in  den  Rohrleitungen  kein  Kondens- 
wasser ab. 

2.  Infolgedessen  sind  Wasserschläge  in  den 
Zylindern  im  allgemeinen  ausgeschlossen. 

S.  Infolge  der  unter  1.  genannten  Eigenschaft 
ist  der  Kondensationsverlust  an  den  Zylinder- 
wandungen ein  geringerer  als  bei  nassem 
Dampf. 

Wesentlich  aus  den  unter  1.  und  S.  genannten 
Gründen  ergibt  sich  bei  Verwendung  überhitzten 
Dampfes  zunächst  eine  Dam  pfersparnis,  keine 
Koblenersparnis.*  Letztere  wird  erst  dann  ein- 
treten, wenn  durch  Vermeidung  der  starken  Kon- 
denswasscrverluste  der  Dampfverbrauch  so  weit 
heruntergeht,  daß  der  Wirkungsgrad  der  Kessel- 
anlage ein  günstigerer  wird.  Bei  der  außer- 
ordentlich starken  Beanspruchung  alter  Kessel- 
anlagen (z.  B.  25  und  30  kg  Dampf  für  1  qm 
Heizfläche)  wird  man  sagen  können,  daß  der 
Wirkungsgrad  der  Kesselanlage,  d.  h.  die  Wärme- 
ausnutzung der  Kohlen,  um  so  günstiger  wird, 
je  niedriger  man  diese  Zahlen  halten  kann. 
Die  Frage,  ob  die  Einführung  der  Ueberhitzung 
auch  bei  bestehenden  alten  Maschinen-,  Robr- 
leitungs-  und  Dampfkesselanlagen  nennenswerte 
Ersparnisse  bringt,  wird  im  allgemeinen  auch 
ohne  besondere  Untersuchung  zu  bejahen  sein, 
mit  Ausnahme  von  Fällen,  in  denen  die  Leitungen 

das  Gewicht  fär  1  qm  Heizfläche  rund  238  kg;  bei 
12  at  das  Gewicht  rund  24,3  t,  also  das  Gewicht  für 
1  qm  Heizfläche  rund  270  kg.  Ein  neuer  Zwoiflamm- 
rohrkessel  der  Dinglerschen  Maschinenfabrik  in 
Zweibrücken  mit  103  qm  Heizfläche  und  14  at  Uober- 
druck  hat  ein  Gewicht  von  32  t,  einschließlich  der 
groben  und  feinen  Armatur  sowie  der  Verankerung, 
also  ist  das  Gewicht  fär  1  qm  Heizfläche  rund  310  kg. 
Dabei  sind  die  Hauptiihni^HHungen :  ganze  Länge 
9982  mm,  Blechstärke  des  Mantels  22,5  mm,  Durch- 
messer 2400  mm,  Blechstärk«  der  Böden  28  mm.  Der 
Kessel  hat  fünf  Schüsse,  deren  joder  aus  nur  einem 
Blech  besteht. 

Auch  in  den  Armaturen  hat  man  Verbesserungen 
eingeführt:  z.  B.  schmiedeisorne  oder  gußeiserne 
Kappen  um  die  Raucbschieber,  um  den  Eintritt 
falscher  Luft  zu  verhindern;  Einführung  von  nur  Stahl- 
guß-Armaturen und  -Formetücken  statt  gußeiserner; 
Speiserufer  für  den  Fall  von  Wassermangel ,  ver- 
besserte Wasserstandsgläser,  modern  angelegte  Rohr- 
leitungen usw. 

*  Vielmehr  ein  Wärmemohr  verbrauch  von  z.  B. 
10°/»  (genauer  9,3  o0>  hei  10  at  300"  Ueberhitzung«- 
temperatur  (von  17!t°  um  121"),  einer  spezilischiüi 
Wärme  cp  =  0.4U7,  einer  Spoisewassertemperalur  von 
20°,  also  einer  Gesamtdampfwärme  vor  der  Ueber- 
hitzung von  641  WE. 


1468    SUhl  and  Eiien. 


Neuerungen  auf  dem  Gebiete  des  Datnpfkes»elwe$en». 


häufigen  Stillständen  ausgesetzt  sind.  Davon 
abgesehen,  dreht  sich  die  Frage  darum,  am 
wieviel  Grad  man  überhitzen  soll,  ob  schwach, 
also  z.  B.  bei  8  at  von  170u  auf  etwa  220°, 
also  am  50°;  oder  hoch,  also  z.  B.  bei  8  at 
von  170°  auf  etwa  300",  also  um  130°  und 
mehr.  Man  pflegt  unter  Berficksichtignng  der 
Art  der  alten  Leitungen  die  Ueberhitzung  so 
einzurichten,  daß  beim  Eintritt  in  die  Maschine, 
um  VVasserschläge  zu  vermeiden,  eben  noch 
trockener  Dampf  ankommt,  und  verzichtet  im 
allgemeinen,  namentlich  bei  Schiebermaschinen, 
auf  die  Vorteile  der  Ueberhitzung,  weil  diese 
bei  solchen  Maschinen  durch  Undichtigkeiten 
wieder  verloren  gehen  und  außerdem  alte  Ma- 
schinen überhaupt  selten  die  Ueberhitzung  wegen 
der  Wärmeausdehnungen  (Klemmungen  usw.)  ver- 
tragen. Die  volle  Ausnutzung  der  Vorteile  hoher 
Ueberhitzung  ist  natürlich  erst  möglich  bei 
eigens  dafür  angelegten  Kohrleitungen  und  vor 
allem  Dampfmaschinen.  Infolgedessen  besteht 
heute  nicht  mehr  wie  früher  die  zwingende 
Notwendigkeit,  eine  Kesselanlage  in  unmittel- 
barer Nähe  der  Dampfverbrauchsstelle  aufzu- 
stellen. Man  kann  bei  richtiger  Wahl  des  Rohr- 
querschnittes anstandslos  Dampfleitungen  aus- 
führen, die  auf  150  und  mehr  Meter  immer  noch, 
wenn  auch  schwach  überhitzten  Dampf  abgeben, 
ein  nicht  zu  unterschätzender  Vorteil  bei  der 
Dampfversorgung  älterer  Anlagen  aus  neueren 
Werksteil'  ii,  was  früher  unmöglich  war. 

Bei  alten  und  neuen  Anlagen  werden  die 
Ueberhitzer  gewöhnlich,  wie  in  Abbildung  1  in 
einer  Ausführung  der  Dinglers  chen  Maschinen- 
fabrik in  Zweibrücken  angegeben,  je  an  den 
Kessel  angebaut.  Der  Kessel  hat  100  qm  Heiz- 
fläche, 10  at  Utberdrnck;  der  Ueberhitzer  28  qm 
Heizfläche.  Die  Dinglersche  Maschinenfabrik  führt 
jetzt  die  Kessel  ohne  Dom  aus,  da  dieser  die  Festig- 
keit des  Mantels  beeinträchtigt.  Ein  Dom  ist  aus 
dem  Grunde  bei  derartigen  Kesseln  nicht  nötig, 
weil  das  im  Dampf  befindliche  Wasser  diesem 
im  Ueberhitzer  sowieso  völlig  entzogen  wird. 
Kessel  für  Gasfeuerung  erhalten  meistens  eine 
vorgebaute  Verbrennungskammer.* 

Die  Dinglersche  Maschinenfabrik  verwendet 
neuerdings  zum  Schlammabblasen  während  de» 
Betriebes  den  in  Abbildung  2  dargestellten 
Apparat,  System  B  alt  es.  Wie  ersichtlich,  wird 
der  AbdichtungBkonus  mit  Hebelbewegung  nach 
innen  gestoßen,  so  daß  der  Schlamm  abgeblasen 
werden  kann.  Das  Handrad  gestattet,  den  Konus 
während  des  Betriebes  durch  Drehen  dicht  tu 
Bchleifen. 

Allgemein  sei  zu  der  früher  viel  erörterten 
Frage,  ob  der  Dampfstrom  mit  dem  Gasstrom 

•  Solche  Verltrennungskninmern  rQr  Gasfeuerung 
bei  Flainmrobrkeineeln  §iehe  .Suhl  und  Eisen"  1907 
Nr.  41  S.  1456  und  .Zeitschrift  des  Vereine»  deutscher 
Ingenieure-  1902  Nr.  32  S.  1179. 
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in  Gleich-  oder  Gegenstrom  liegen  soll,  bemerkt, 
daß  die  Frage  für  die  Praxis  nicht  allzuviel 
Redentang  hat,  und  daß  jetzt  meist  ein  kombi- 
nierte« System  verwendet  wird,  das  die  Vorteile 


lI 


 §  $  


Abbildung  2.  Sehlammabblasoapparat. 
(System  Haltes.» 

beider,  nämlich  Kühlung  der  Kohre  durch  den 
gesättigten  Dampf  und  günstige  Ausnutzung  der 
Heizgaswärme,  in  praktischen  Grenzen  vereinigt.. 

Bei  der  Messung  der  Anteile,  welche  die 
einzelnen  Heizflächenteile  eines  KesselB  an  der 
Uebertragung  der  Wär- 
meenergie der  Heiz- 
gase haben,  fand  man, 
daß  die  letzten  rd. 
40  7o  der  Heizfläche 
insgesamt  nur  noch 
etwa  5  bis  10°/o 
Wärme  übertragen. 
Fuchs  hat  insbeson- 
dere nachgewiesen, 
daß  der  Wärmedurch- 
gangskoeffizient, also 
die  Wärmemenge,  die 
bezogen  auf  das  Qua- 
dratmeter Heizfläche 
in  der  Stunde  und  auf 
1°  C.  Temperaturunter- 
schied zwischen  Heiz- 
gasen und  Wasser 
übertragen  wird,  eine 
Funktion  der  Größe 
des  Temperaturgefäl- 
les ist,  also  auch  prozentual  klein  bei  kleinen 
Temperaturgefällen  ist.  Da  es  nun  gleichgültig 
ist,  wo  und  wie  man  die  Wärme  nutzbringend 
den  Heizgasen  entzieht,  lag  es  nahe,  die  Abgase 
nicht  um  jeden  Preis  in  den  letzten  40  °o  der 
Kesselheizfläche  auszunutzen,  woselbst  die  Tempe- 


raturdifferenz rd.  300°  ist,  sondern  zur  Speise- 
wasservorwärmung,  wobei  die  Anfangs- 
temperaturdifferenz  etwa  350  bis  400°  sein 
mag.  Bei  sonstigen  Industriekesseln  mag  die 
Frage,  ob  Economiser*  zweckmäßig  sind,  oft 
schwer  zu  entscheiden  sein;  bei  Hnttenkesseln, 
insbesondere  älteren  Anlagen,  wird  sie  ohne 
weiteres  zu  bejahen  sein;  denn  die  verlangte 
Dampfleistung  erreicht  meist  eine  bedeutende 
Höhe,  25,  30  und  mehr  Kilogramm  f.  d.  qm,  weil 
oft  die  Kesselanlage  wegen  Platzmangels  nicht 
in  demselben  Maße  wie  die  Vergrößerung  der  Ma- 
schinenleistung erweitert  werden  kann;  nun 
können  Abgasvorwärmer  die  Speisewassertem- 
peratur von  40°  auf  110°,  ja  bis  150°  erhöhen. 
Dadurch  nimmt  der  Abgasvorwärmer  der  eigent- 
lichen Kesselheizfläche  nutzbringend  Arbeit  ab : 
bei  einer  Dampftemperatnr  von  rd.  180°  und 
etwa  660  WB.  also  etwa  10  bis  18°/o,  die 
auch  betriebsmäßig  erreicht  werden.  Trotz  der 
dadurch  erreichten  Verringerung  des  Kohlen- 
verbrauches stellt  sich  gewöhnlich  eine  Ver- 
minderung des  Schornsteinzuges  ein,  der  rd. 
2  bis  6  mm  Wassersäule  sein  kann.  Die  Liefe- 
ranten bestreiten  das  gewöhnlich,  doch  ist  diese 
Verminderung  erklärlich,  denn  trotz  des  großen 
freien  Querschnitts  zwischen  den  Rohren  tritt 
eine  Wirbelung  im  Abgasstrome  ein,  die  den 
Schornsteinzug  am  Kessel  drosselt.  Man  ist  also 
manchmal  gezwungen,  den  Schornsteinzug  zu 
verstärken  dadurch,  daß  man  entweder  den 
Schornstein  erhöht  oder  einen  neuen  hinzu  baut. 


Abbildung  3.    AbgaBvorwärmer  des  Neuner  Eisenwerks  (im  Hau). 


Eine  Rechnung  ergibt  indes,  daß  diese  geringe 
Erhöhung  der  Anlagekosten  die  Ersparnisse  an 
Betriebskosten  kaum  beeinträchtigt. 


•  Zu  deutsch  besser  „  Abgasvorwärmer*  naeh  dem 
Vorbild  Ton  Abdampfvorwftrmor. 
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Für  Hüttenkessel  kommen  im  wesentlichen 
nur  solche  Abgasvorwärmer  in  Betracht,  die  ohne 
Schwierigkeit  auch  in  vorhandene  Anlagen  ein- 
gebaut werden  können,  am  besten  also  solche,  die 
den  Kesselmauerblock  unberührt  lassen  und  eine 
Zentralisation  der  Speisewasserzufuhr  für  alle 
Kessel  gemeinsam  gestatten.  Man  baut  sie  also 
entweder  unmittelbar  in  den  Fuchs  oder  in  eine 


Abbildung  4.    Economisoraiilape  (Jon  Neuner  Eisonwerka 


besondere  Erweiterungskammer  ein.  Eine  solche 
Form  ist  der  in  Abbildung  3  dargestellte  Abgas- 
vorwärmer des  Neußer  Eisen  werks  in  Heerdt. 
Jedes  Rohrbündel  besteht  aus  einer  (unteren) 
VerteilungBkammer  und  der  (oberen)  Sammel- 
kammer, die  durch  die  eigentlichen  Heizrohre 
verbunden  sind.  Das  Wasser  wird  den  parallel 
nebeneinander  geschalteten  Rohrbündeln  unten 
mit  dem  Kesseldruck  zugeführt.  Um  die  Rohre 
auswechseln  oder  reinigen  zu  können,  haben  die 


oberen  Kammern  Reinigungslöcher  mit  Deckeln. 
Die  Flanschen  des  Verteilungs-  und  Sammelrohres 
liegen  außerhalb  des  Mauerwerkes  gut  zugänglich. 
Um  die  Rohre  von  Flugasche  und  Ruß  dauernd 
saaber  zu  halten,  geht  l&ngs  der  Rohre  ein 
System  von  Kratzern,  die  sich  federnd  an  die 
Rohre  legen,  auf  und  nieder,  das  durch  Schnecken- 
rad und  Schneckenwelle  motorisch  angetrieben 
wird.  Im  Höchst-  und  Tiefst- 
punkte schaltet  ein  Wechsel- 
getriebe selbsttätig  um.  Cm 
zu  verhindern,  daß  der  in 
den  Abgasen  befindliche 
Wasserdampf  sich  an  den 
Rohren  niederschlägt,  wo- 
durch bei  der  gleichzeitig 
vorhandenen  Wärme  leicht 
Rosten  eintritt,  ist  es  nötig, 
das  eintretende  Speisewasser 
auf  rd.'  40°  vorzuwärmen, 
etwa  durch  Beimischung 
bereits  erwärmten  Wasser» 
oder  durch  Abdampfvorwär- 
mer. Abbildung  4  zeigt,  wie 
sich  eine  solche  ebenfalls 
vom  Neußer  Eisenwerk  aus- 
geführte Economiseranlage 
in  eine  Kesselanlage  einfügt. 
Aehnlich  sind  die  auch  in 
Deutschland  sehr  verbreite- 
ten Abgas  Vorwärmer  von 
Green  in  Wakefield 
gebaut.  Green  verwendet 
gußeiserne  Röhren  von 
100  mm  äußerem  Durch- 
messer und  10  mm  Wand- 
stärke; die  Rohre  sind  in 
die  Kammern  eingepreßt 

Während  nach  der  sche- 
matischen Skizze,  Abbil- 
dung 5b,  bei  den  beiden 
soeben  genannten  Systemen 
das  Wasser,  durch  die  un- 
teren Verteilungskammero 
in  die  einzelnen  Rohre  ver- 
teilt, gleichzeitig  langsam 
nach  oben  steigt,  wobei  die 
Rohre  senkrecht  vom  Strom 
der  Abgase  getroffen  wer- 
den, führen  die  Econo- 
miBer-Werke  G.  m.  b.  H.  Düsseldorf  ihre  An- 
lagen als  Gegenstrom  -  Zirkulation  -  Economiser 
aus,  wobei  außerdem  die  Rohre  der  einzelnes 
Elemente  versetzt  angeordnet  werden.  Abbil- 
dung 5  a  zeigt  schematisch  wie  unter  fortwähren- 
dem schnellem  Auf-  nnd  Niedersteigen  des  Wasser* 
in  den  Röhren  der  Wasserstrom  im  ganzen 
dem  der  Abgase  entgegengesetzt  geführt  ist.  Nsch 
Angabe  der  Firma  hat  sich  dabei  die  Kohlen- 
ersparnis auf  Grund  eines  Berichtes  eines  Dampf- 
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kessel-Ueberwachungsvereins  wesentlich  günstiger 
gestellt  alt  ohne  Gegenströmung.  Abbildung  6 
zeigt  eine  von  derselben  Firma  ausgeführte  An- 


Abbild. 6s  und  5b.  Schema  der  Wasserführung  in  den  Abgas»orwärmern 
der  Deutschen  Economiser-Werke.  de«  Neußer  Eisenwerk». 


Ordnung  des  Voi  wärmers  ttber  Flur,  wobei  die 
Flugasche  seitlich  in  Karren  abgezogen  werden 
kann.  Wenn  Platz  genug  vorhanden  ist  und  die 
Grundwasserverhftltnisse  es  gestatten,  wird  die 
Anordnung  unter  Flur  mit  Rücksicht  auf  die 
geringere  Wärmestrahlung  vorgezogen. 

allgemein  kann  man  vom  Abgasvorwärmei 
sagen,  daß  er  eine  sehr  günstige  Abwarmeaus- 
nutzung  gestattet,  jedenfalls  eine  wirtschaftlichere, 
als  sie  durch  Abdampfvorwärmer  möglich  ist,  weil 
dieser  die  Ausnutzung  der  Kondensation  an  der 
Dampfmaschine  ausschließt,  einen  nicht  unbe- 
deutenden Gegendruck  auf  die  Maschine  ausübt  und 
im  allgemeinen  keine  höhere  Vorwärmung  als  100  • 
gestattet.  Außerdem  ist  heute  die  Ausnutzung 
des  Abdampfes  dort,  wo  Kondensation  aus  irgend- 
welchen räumlichen  Gründen  nicht  möglich  ist, 
viel  wirtschaftlicher  durch  Abdampfturbinen  in 
Verbindung  mit  dem  Wärmespeicher  zu  erreichen. 

Mechanische  Kohlenbeschickungs-An- 
lagen  haben  sich  bis  in  die  letzte  Zeit  hinein 
auf  Hütten  nicht  recht  einfuhren  können,  ob- 
wohl sie  sich  in  großen  Zentralen  und  sonstigen 
Großbetrieben  längst  bewährt  haben.  Man  warf 
ihnen  mangelhafte  Betriebssicherheit  und  geringe 
Anpassungsfähigkeit  an  die  Schwankungen  des 
Dampf  Verbrauches  vor.  Außerdem  behauptet 
man,  daß  solche  Anlagen  nur  bei  ziemlich  nie- 
drig liegender  Kesselbeanspruchung  (etwa  15  kg 
f.  d.  qm)  zweckmäßig  seien.  Für  stark  bean- 
spruchte alte  Kesselanlagen  wird  das  gelten. 
Es  liegt  aber  kein  Grund  vor,  mechanisch  be- 
triebene Kesselfeuerungen  bei  Neuanlagen  nicht 


zu  verwenden,  bei  denen  infolge  der  Einführung 
der  Verbundwirkung,  der  Kondensation,  hoher 
Speisewasservorwärmnng  und  vor  allem  besserer 
Maschinen  der  Dampfver- 
brauch günstiger  ist  als 
früher.  Bei  Schwungrad- 
maschinen, die  mehrere  Ge- 
rüste betreiben,  in  denen 
gleichzeitig  gesteckt  wird, 
baben  sich  selbsttätige  Kes- 
selfeuerungen schon  seit 
längerer  Zeit  bewährt. 

Da  aber  die  Walzvorgän  ge 
sich  nie  ganz  gleichmäßig 
wiederholen,  wird  auch  die 
Kohlenzufuhr  dauernd  et- 
was schwanken.  Daher  be- 
dürfen die  selbsttätigen 
Feuerungen  für  Hütten- 
kessel wohl  stets  der  Un- 
terstützung durch  die  Hand- 
feuerung; sie  müssen  also 
so  gebaut  sein,  daß  die 
Feuertüre  für  die  Hand- 
feuerung noch  groß  genug 
für  Handbedienung  bleibt. 
Trotzdem  wird  diese  aber 
sehr  stark  beschränkt,  so  daß  der  Hauptvorteil  der 
mechanischen  Beschickung,  Kohlenersparnis  durch 
Vermeidung  des  fortwährenden  Aufreißens  der 
Türen  und  des  damit  verbundenen  Einströniens 


Abbildung  6.    Anordnung  des  Vorwärmers  Ober 
Flur  (Deutsche  Economisor- Werke). 

kalter  Luft,  zum  großen  Teil  erhalten  bleibt,  wäh- 
rend die  Ersparnisse  an  Heizerlöhnen  nur  gering 
sind.  Bei  Umkehrmasch  inen  älterer  Bauart  selbst- 
tätige Kesselfeuerungen  zu  verwenden,  stößt  auf 
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Abbildung  7.    Mechanischer  Rostbeschickungs-  Apparat. 
(Dinglerache  Maschinenfabrik). 


Schwierigkeiten ;  wohl  aber  sind 

Dampfanlagen  für  moderne  Ma- 
schinen mit  StauungdesDampfes 
zwischen  Hoch-  und  Nieder- 
druckzylinder mit  automati- 
schen Feuerungen  versehen 
worden. 

Eine  solche  Anlage  ist  die 
im  folgenden  beschriebene,  aus- 


Abliildung  8.  Mechanischer 
beschickungsapparat  ( Leach-Feuemng). 


Abbildung  9.    Kohle-  und  Ascheförderanlage  von  J.  Pohlig,  A.-G. 

geführt  von  der  Dinglerschen  Maschinenfabrik  in 
Zweibrücken  (Abbildung  7).  Die  Kohle  tritt  in  eine  Kammer 
ein,  aus  der  sie  ein  Kolben  bald  rechts,  bald  links  vor  die 
Wurfschleudern  w  schiebt.  Diese  streuen  die  Kohlen  über 
den  Rost.  Der  Antrieb  geschieht  so,  daß  ein  Nockenantrieb 
mit  verschiedenen  Hubhöhen  eine  Feder  verschieden  stark 
spannt,  die  dann  beim  Abschnappen  die  Wurfschaufeln  ent- 
sprechend stark  antreiben.  Die  Regelung  geschieht  durch  ver- 
schiedenes Einstellen  der  Schieber  und  durch  Aenderung  der 
Umdrehungszahl  der  Antriebswelle.  Bei  Abblasen  der  Ven- 
tile kann  durch  Ausschalten  einer  Klauenkupplung  der 
Schlendermechanismus  ausgeschaltet  werden,  ohne  daß  die 
Transmission  selbst  stillgesetzt  wird.  Geschlackt  wird  durch 
die  ziemlich  großen  Feuertüren. 

Eine  ahnliche  Anordnung  zeigt  Abbild.  8,  welche  die 
von  der  Sächsischen  Maschinenfabrik  vorm.  Hartmann 
in  Chemnitz  ausgeführte  Leach- Feuerung  darstellt,  die 
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gleichfalls  schon  für  Hüttenwerke  ausgeführt  ist. 
Die  Kohle  gelangt  durch  eine  Verteilungswalze 
vor  die  Wurfschaufelu ;  von  hier  aus  werden  sie 


Abbildung  10.    Kohle-  and  AschefÖrderanlage 
ton  J.  Pohlig,  A.-Ü. 

gegen  eine  Prellklappe  k  geschleudert,  deren  Nei- 
gung dauernd  verstellt  wird,  so  daß  der  ganze  Rost 
mit  Kohlen  bestreut  wird.  Um  zu  verhindern, 
daß  größere  Kohlenstücke  die  Verteilungswalze 
beschädigen,  ist  die  vor  der  Walze  liegende 
Wand  federnd  drehbar  gelagert,  so  daß  größere 
Stücke  einfaeh  herausfallen. 

Die  Kesselanlagen  unserer  Hüttenwerke  haben 
noch  lange  nicht  die  Kühnheit  ähnlicher  An- 
lagen der  amerikanischen  Eisenindustrie  erreicht, 
soweit  die  maschinelleB  e- 
kohlung  in  Frage  kommt.* 
Wahrend  allerdings  der 
Amerikaner  billige  Kohlen, 
aber  hohe  Heizerlöhne  hat, 
haben  wir  im  allgemeinen 
teure  Kohlen  und  mäßige 
Löhne.  Wenn  man  daher 
die  folgende  Zusammenset- 
zung der  Selbstkosten  für 
Dampf,  ohne  Berücksichti- 
gung von  Verzinsung«-  und 
Tilgungsanteilen,**  betrach- 
tet, die  der  Betriebspraxis 
einer  guten  Anlage  entnommen  ist,  so  erkennt 
man,  daß  unser  Grundsatz,  eine  Erniedrigung 
der  Selbstkosten  zunächst  durch  möglichst  gute 

•  Siehe  „Stahl  und  Eisen"  1903  Nr.  17  8.  !t"0 
u.  IT.:  »Moderne  Kesselhäuser  mit  Einrichtungen  zur 
mechanischen  Kohlen-  und  A»clieheforderaiiK<. 

**  Dafür  würden  noch  0,24  bis  0,28  .*  zu  rech- 
nen »ein. 


Ausnutzung  der  in  der  Kohle  steckenden  Wärme* 
energie  zu  erreichen,  der  richtige  ist;  daß  aber 
die  Löhne  für  Bedienung  der  Anlage  im  Betrieb, 
also  ohne  Reinigung  und  Re- 
paraturen, immerhin  Bcbon  etwa 
10°/o  der  Kohlenanteile  betragen. 
1000  kg  Dampf  kosten: 

an  Kohlen  1,98  .* 

„  Löhnen  0,21  „ 

„  Materia)  0,08  „ 

„  Keparaturen,Reinigong  ubw.  0,04  „ 

Zusammen  2,31  -* 

Diese  Zahlen  gelten  für  einen 
Kohlenpreis  von  etwa  \h  <M  frei 
Kesselanlage;  bei  sehr  billigen 
Kohlen,  deren  Heizwert  dann  na- 
türlich ein  entsprechend  niedriger 
ist,  wird  der  Anteil  der  Löhne  ein 
bedeutend  höherer  sein.  Denken 
wir  z.  B.  an  Material,  das  Hütten- 
zechen zum  Teil  unter  ihren  Kes- 
seln verstochen,  weil  sie  es  auf 
dem  Markt  nicht  verkaufen  können. 
In  solchen  Fällen,  bei  einem 
Kohlenpreise  von  5  bis  7  Jty  muß 
man  im  allgemeinen  eine  bedeu- 
tend größere  Menge  Kohlen  und 


Abbildung  11. 

Elektrohänge- 
bahn üom 
Traneport 
von  Kohle 
and  Asche 


A.HIeichert&Co. 


erst  recht  Asche  und  Schlacke  von  Hand  bewegen. 
Also  gerade  bei  schlechten  Kohlen  wird  eine 
maschinelle  Zufuhr  der  Kohle  zu  den  Feuerungen 
sowie  eine  maschinelle  Abfuhr  der  Asche  und 
Schlacke  von  den  Kesseln  wesentlichen  Nutzen 
bringen. 

Die  Hauptbedingungen,  denen  solche  mecha- 
nische Bekohlungsanlagen  im  allgemeinen  ge- 
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Abbildung  12. 

Hängebabnanlage 
zum  Schlacken- 
tranaport  ron 

Bleichort  &  Co. 


nfigen  müssen,  dürften 
die  folgenden  sein :  Die 
Anlage  muß  einen  Vor- 
ratsraum haben,  in  den 
die  Eisenbahnwagen  ent- 
weder seitlich  oder  durch 
den  Boden  selbsttätig 
entladen  können ,  anch 
in  größerer  Anzahl.  Der 
Vorratsranm  mnß  je  nach 
Größe  der  Kesselanlage 
den  Kohlenbedarf  für 
mehrere  Tage  fassen  kön- 
nen. Diese  Vorratsräotne 
brauchen  nicht  in  un- 
mittelbarer Nähe  der  Kes- 
sel zu  liegen,  da  dort  ge- 
wöhnlich ohnedies  Platz- 
mangel herrscht.  Die  in 
sonstigen  Großindustrien 
vielfach  gebrauchten  Koh- 
lenzubringer and  Kohlen- 
verteiler dürften  für  den 
rauhen  Hüttenbetrieb  mit 
teilweise  ungeübten  Leu- 
ten, mit  seinem  vielen 
Stanb  und  der  verlangten 
beinahe  absoluten  Be- 
triebssicherheit ,  nicht 


ohne  weiteres  genügen,  weil  sie  zu  viel  dem 
Verschleiß  ausgesetzte  Teile  haben,  zu  empfind- 
lich sind  und  bei  Störungen  sofort  den  Betrieb 
der  ganzen  Anlage  in  Frage  stellen.  Genügend 
erprobte  Transportelemente  dürften  die  Lauf- 
katze und  der  Kran  sein;  auch  käme  Förderang 
durch  Hängebahn  oder  feste  Schmalspurbahn  in 
Frage.  Wie  ersichtlich,  besteht  hier  überall  die 
Möglichkeit,  bei  Betriebsstörung  eines  Element« 
sofort  ein  Reserveelement  in  Tätigkeit  treten 
zu  lassen.  Endlich  muß  die  ganze  Anlage  ohne 
weiteres  vergrößert  werden  können,  so  daß  also 
die  gesamte  Kohlenzufuhr  für  mehrere  Stellen 
zentralisiert  werden  kann.  Die  Anlagekosten 
müssen  niedrig  gehalten  werden. 

Handelt  es  sich  um  Bekohlungsstellen, 
die  alle  in  einer  geraden  Linie  liegen, 
brauchen  also  vom  Kohlenvorratsbeh&lter 
bis  zu  den  Verbrauchsstellen  nicht  Kurven, 
auf  den  Grundriß  bezogen,  durchfahren  zu 
werden,  so  ist  die  Konveyor-Anlage  gut 
zu  verwenden.  Abbildung  9  zeigt  eine  An- 
lage für  20  Kessel  von  der  Firma  Po  hl  ig 
in  Köln.    Die  Asche  wird  von  Hand  auf 
den  Konveyor  gebracht,  in  einen  Vorrats- 
behlllter  verladen  und  von  dort  in  Waggons 
abgezogen.    Die  Leistung  beträgt  20  bis  30  t 
i.  d.  Stunde,  der  Kraftbedatf  ist  6  P.S.  Eine 
noch  zweckmäßigere  Anlage  zeigt  Abbildung  10, 
ausgeführt  von  derselben  Firma.     Das  Kon- 
veyortragwerk  ist  in  zweckentsprechender  Weise 


Abbildung  13.    Kohlenvorratalager  mit  Elektrohängebahn. 
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in  die  Dach  kons traktion  des  Gebäudes  verlegt, 
wodurch  eine  besondere  Tragkonstruktion  sich 
erübrigt.  Die  Leistung  betragt  10  t  in  der 
Stunde,  der  Kraftverbrauch  3  P.S. 

Eine  Elektrohängebahn  zur  Kesselbekohlung: 
zeigt  Abbildung  11,  ausgeführt  von  der  Firma 


Jf.v.fSJ» 


Abbildung  14. 
DreifUmmrohrkettael  von  C.  Weinbrenner. 
124  qm  Heizfläche,  12,5  «t. 


Adolf  Bleichert  in  Leipzig.  Der  Transport  ge- 
schieht durch  Fernsteuerung  der  Wagen;  über 
den  Kesseln  wird  die  Verriegelung  gelöst  und 
der  Wagen  gekippt.  Der  Aschetransport  ge- 
schieht ebenso,  so  daß  die  ganze  Anlage  von 
einem  Hann  bedient  werden  kann,  auch  bei 
zahlreichen  Kohlenentnahmestellen.   Die  in  Ab- 


diesem  gekippt.  Die  Steuerung  geschieht  durch 
Fernschaltung  von  Flur  aus.  Wie  eine  Elektro- 
hängebahn anch  in  den  engsten  Räumen  noch 
verwendbar  bleibt,  zeigt  die  Abbildung  auf  Seite 
470  in  „Stahl  und  Eisen"  1906  Nr.  8,  die  eine  An- 
lage derselben  Firma  für  ein  oberschlesisches 
Werk  darstellt.  Ein  weiterer 
Vorteil  wird  erreicht,  wenn 
der  Waggon  durch  Boden-  oder 
Seitenkippvorrichtung  in  einen 
Bunker  entleeren  kann,  von 
dem  aus  mittels  Schurren  der 
Elektrohängebahnwagen  direkt 
gefüllt  werden  kann,  Ähnlich 
wie  auf  Abbild.  13. 

Die  im  vorstehenden  angege- 
benen Verbesserungen:  Ueber- 
hitzer,  Abgas  Vorwärmer ,  me- 
chanische Feuerung,  mecha- 
nische Bekohlung  haben  sieb 
so  recht  eigentlich  historisch 
entwickelt,  indem  man  bestrebt 
war,  vorhandene  Kesselanlagen  wirtschaftlicher 
auszunutzen.  Es  ist  also  heute  die  eigentliche 
Kesselanlage  mit  einem  großen  Beiwerk  von 
Hilfseinrichtungen  versehen,  die  vor  allem  viel 
Platz  brauchen.  Es  fragt  sich  nun,  ob  es  nicht 
zweckmäßig  erscheint,  die  in  anderen  Industrien 
längst  bewährten  neueren   Kesselformen  auch 


Abiiiidung  IV    l)reiflnininn<lirke*««"l  von  H.  1'nuUch. 
125  qm  Heizfläche,  35  qm  Ueberbitzer,  12,5  at 


bildnug  1 1  dargestellte  Kesselanlage  stellt  auch 
im  Übrigen  eine  durchaus  moderne  Anlage  mit 
Kesselhaus  und  automatischer  Feuerung  dar. 
Das  Kesselbaus  hat  etwa  15  m  Spannweite  bei 
etwa  7  m  bis  Unterkante  Binder. 

Abbildung  12  stellt  eine  Schlackentransport- 
snlage,  ausgeführt  von  derselben  Firma,  dar.  Hänge- 
bahnwagen werden  von  verschiedenen  Feuerstellen 
in  einem  Aschekanal  von  Hand  über  einen  Trichter 
Ton  13  cbin  Fassungsvermögen  geführt  und  über 
XLL* 


für  Hüttenbetriebe  zu  verwenden,  um  an  Platz 
zu  sparen.  Den  Weg,  den  die  Zechen  in 
den  letzten  Jahren  bereits  gegangen  sind, 
werden  auch  die  Hütten  mehr  und  mehr  geben 
müssen.  Einige  der  für  Hüttenwerke  bereits  aus- 
geführten Kesselformen  sind  im  folgenden  kurz 
beschrieben : 

1.  Dreiflammrohrkessel; 

2.  Doppelkessel ; 

3.  kombinierte  Wasserrohr- und  Walzenkessel. 
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Der  in  Abbildung  14  dargestellte  Dreiflainro- 
rohrkessel  von  C.  Weinbrenner  in  Neunkircbcn 
zeigt  das  dritte  Flammrohr  in  derselben  Anordnung 
und  Ausrüstung,  die  sonst  die  Flammrohre  haben, 
nur  etwas  kleiner  im  Durchmesser.  Da  die  dritte 
Schaffplatte  tief  liegt.  Hegt  die  Gefahr  nahe, 
daß  die  untere  Feuerung  nicht  so  sorgfältig  be- 
dient wird.  Die  Heizflache  wird  von  etwa 
100  qm  auf  etwa  125  qm  erhöht;  und  eine 
Verdampfungsleistung  von  30  kg  f.  d.  qm  soll 
leicht  erreicht  werden.  Der  Kessel  vonH.  Pauk  seh 
in  Landsberg  a.  d.  W.  (Abbildung  15)  fuhrt 
das  dritte  Rohr  vom  hinteren  Kesselboden 
aus  nur  auf  */s  der  Kessellange  durch.  Die 
Heizflache  kann  dadurch  auf  etwa  140  qm, 
die  Verdampfungsleistung.  auf  das  Quadratmeter 
gerechnet,  auf  etwa  28  bis  30  kg  und  «1er 
Wirkungsgrad  des  Kessels  auf  75°/o  vergrößert 
werden.  Das  Hinaufziehen  der  beiden  oberen 
Flammrohre,  um  für  das  dritte  unten  Platz  zu 


machen,  bewirkt,  daß  der  Abstand  bis  zum  Niedrig- 
wasserspiegel kleiner  wird  als  sonst  üblich ;  daher 
ist  große  Aufmerksamkeit  nötig.  Beide  Kessel 
vermindern  den  Wnsserraum  beträchtlich ;  daher 
ist  es  möglich,  diese  Kessel  bedeutend  schneller 
anzuheizen,  ohne  befürchten  zu  müssen,  daß  durch 
die  mangelhafte  Erwärmung  der  unteren  Wasser- 
menge  Undichtigkeiten  am  Kessel  entstehen. 
Lewicki  hat  festgestellt,  daß  beim  Anheizen 
des  Dreiflauinirolirkessels  zwei  Stunden  gespart 
werden  gegenüber  dem  Zweiflammrohrkessel. 
Beide  Kesselfonuen  stellen  eine  sehr  beachtens- 
werte Neuerung  dar,  weil  unter  Wahrung  des 
Großwasser-  und  Großdampfraumes  eine  nicht 
unbedeutende  Vergrößerung  der  Dampferzeuguntr 
bei  derselben  Grundfläche  erreicht  wird,  näm- 
lich etwa  100  qm  X  25  =  2500  kg  Dampf 
f.  d.  Stunde  beim  Zweiflammrohrkessel  gegen 
125  X  30  =  3750  kg  Dampf  f.  d.  Stunde  beim 
Dreiflammrohrkessel.  (Fortsetzung  folgt» 


Zur  Bestimmung  des  Schwefels  in  Eisensorten.* 


Von  Dr.  Emst  Szäsz. 


Zur  Bestimmung  des  Schwefels  in  Eisensorten 
ist  im  hiesigen  Laboratorium  seit  Neujahr 
1.  J.  ein  iu  Abbildung  1  gezeichneter  Apparat 
eingeführt,  der  sieh  im  alltäglichen  Gebrauehe 
sehr  gut  bewahrt  hat  und  geeignet  ist,  auch 
anderwärts,  wo  es  sich  um  die  rasch»-  Erledi- 
gung von  Massenanalysen  handelt,  gute  Dienste 
zu  leisten. 

Die  Auflösung  des  Materials  geschieht  in 
konzentrierter  Salzsflure,  der  ausgeschiedene 
Schwefelwasserstoff  wird  in  Kadinium-Zinkazctat- 
lösung  aufgefangen  und  jodometriseh  bestimmt. 

Bei  der  Zusammenstellung  des  Apparates 
war  zu  berücksichtigen,  daß  mau  mehrere  Appa- 
rate ohne  Schwierigkeit  und  allzu  peinliche  Be- 
aufsichtigung gleichzeitig  bedienen  könne,  der 
Baumhednrf  so  gering  als  möglich  sei  und  keine 
Schliffe  oder  sonst  bei  der  Handhabung  leicht 
zerbrechliehe  Bestandteile,  deren  Ersatz  nennens- 
werte Kosten  oder  Zeitaufwand  erfordert,  in 
Anwendung  kommen.  Die  Vorrichtung  nimmt 
auf  dem  Arbeitstische  einen  Kaum  von  nur 
30  X  30  f"'  f'»n.  Stopfen  und  Verbindungen  sind 
aus  Patentgummi  hergestellt,  der  für  diese  Zwecke 
ohne  Bedenken  augewendet  werden  katin. 

Beim  gleichzeitigen  Arbeiten  mit  mehreren 
Apparaten  laßt  sich  ein  Kohlensflurcstrom  nicht 

*  Die  vorliegende  Arbeit  iitt  ein  Auszug  aus  einer 
größeren  Abhandlung,  die  der  Verfasser  gleichzeitig 
und  unabhängig  von  den  Arbeiten  der  „fhomiker- 
Kommission"  über  den  gleichen  Hcfrenstand  (vergl. 
„Stahl  und  F.isen"  1»08  Nr.  8  8.  24»)  verfaßt  und 
der  liedaktion  bereits  Mitte  Mai  d.  J.  vorgelegt  hatte. 
Um  Wiederholungen  zu  vermeiden,  mußten  wir  uns  auf 
die  Beschreibung  des  vom  Verfasser  ausgearbeiteten 
Verfahrens  beschränken.  Die  Red. 


entbehren.*  Derselbe  wird  am  zweckmäßigsten 
einer  Bombe  mit  Heduktlonsveiitil  entnommen. 
Auf  diese  folgt  ein  entsprechend  große»  Druckaus- 
gleichgefflß,  dann  eine  Hohrleitung  mit  der  nötigen 
Anzahl  Abzweigungen.  Man  verfahrt  wie  folgt: 
In  den  Kolben  K  bringt  man  zehn  (unter 
Umstanden  weniger)  tiramm  Einwage,  in  den 
mit  Bleiring  H  beschwerten  Waschkolbeu  W 
(bis  zur  Marke)  100  cem  Wasser,  in  die  Voll- 
hardsche  VorInge  V  kommen  25  cem  Ahsorptious- 
lösung.  Der  Apparat  wird  zusammengestellt  und 
man  füllt  in  den  Tropftrichter  T  (bis  zur  Marke) 
100  cem  Salzsflure  von  1,19  spez.  Gew.  Hat 
man  Hoheisensorten  oder  sehr  feine  Stahlspam- 
eingewogen,  so  ist  es  nötig,  um  beim  Einlassen 
der  Salzsaure  eine  anfänglich  zu  heftige  Re- 
aktion zu  vermeiden,  den  Kolben  K  zu  kühlen. 
Zu  diesem  Zwecke  ist  dem  Apparate  das  seitlich 
abgebildete  Konsoltischchen  M  Hebst  Holzklotz  O 
beigegeben,  das  in  die  beiderseits  des  (icatelles 
angebrachten  Haken  h  eingehängt  werden  kann 
und  ein  bequemes  Unterstellen  und  Wegnehmen 
einer  Schale  mit  kaltem  Wasser  ermöglicht. 
Man  lallt  nun  durch  die  mit  (Quecksilberchlorid-  oder 
verdünnter  Permanganatlösung  beschickte  Wasch- 
flasche  F  **  einige  Minuten  lang  einen  flotten  Kohlen- 


*  Beim  Arbeiten  mit  einem  einzelnen  Apparate 
kann  man  die  vollständige  Austreibung  des  Schwefel- 
wasserstoffes durch  Einlassen  von  Sodalösung  nach 
erfolgter  Auflösung  erreichen. 

•«  Es  Übt  sich  wohl  eine  gemeinschaftliche  Waich- 
vorrichtung für  mehrere  Apparate  in  die  Kohlensaure- 
hauptleitung  einschalten,  dech  ist  et  mit  Rücksicht 
auf  die  UaMstromrcgulierung  vorteilhaft,  an  jedem 
Apparat  ges 
briugen. 
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■vlurestrnni  streichen,  verdrängt  durch  kurzes 
Einhalten  de»  Einleitungsrohres  E  nahe  zur 
Flüssigkeitsoberflache  die  im  Tropftrichter  über- 
stehenden wenigen  Kubikzentimeter  Luft  und 
drückt  den  Stopfen  S  fest  ein.  Die  Kohlen- 
üäurezufuhr  sperrt,  man  jedoch  nicht  ah.  sondern 
beläßt  wahrend  der  ganzen  Versuchsdauer  den 
Innenraum  des  Tropftrichters  unter  müßigem 
Kohleusäuredruck.  Nun  öffnet  man  behutsam 
den  Hahn  H  und  laßt  die  Saure  so  rasch  ein- 
fließen, daß  in  Vorlage  V  in  der  Sekunde  eine, 
höchstens  zwei  Wasen  aufsteigen.  Ist.  die  »ranze 
Saure  eingelassen,  so  verdränge  man.  falls  der 
Stiel  des  Trichters  nicht  ganz  von  Flüssigkeit 


erfüllt  sein  sollte,  die  In  deutelten  gestauten 
wringen  Menden  Luft  mit  einigen  Blasen  Kohlen- 
>"uire,  schließe  Mahn  II,  entferne  Tischchen  M, 
Holzklotz  0  und  die  Schale  mit  Wasser  und 
wische  den  Kolben  trocken.  Je  nach  dem  ein- 
srewojnMjen  Material  }reht  die  Gasentwicklung  in 
der  Kalte  kürzere  oder  längere  Zeit  noch  ge- 
nügend rasch  vor  sich.  Laßt  sie  nach,  so  schiebe 
man  den  Bunsenbrenner,  dessen  Klammenhöhe 
man  mit  Klemmschraube  B  reguliert  und  dessen 
Luftzufuhr  man  ganz  gesperrt  hat,  unter  den 
Kolben  K.  Brennermündung  und  Kolhenboden 
sind  etwa  lfi  cm  voneinander  entfernt  und  ist 
die  Flamme  durch  den  Zinkblechschutzzyliuder  Z 
vor  Zugluft  geschützt.  Infolge  dieser  Anord- 
nung Kraucht  man  bei  der  Steijreruntr der  Flammen- 
Mhe  nicht  »rar  zu  kleine  Abstufungen  zu  machen. 
Hei  dem  mir  zur  Verfügung  stehenden  Bonzin- 
i-'as  hat  sich  etwa  21/,  Iiis  8  cm  als  die  an- 
fagttea  richtige  Flammenliöhe  ergeben. 


Man  leite  die  Auflösung  so,  daß  etwa  nach 
einer  knappen  Stunde  fast  alles  gelöst  ist,* 
wobei  die  obere  Schutzkugel  des  Aufsätze«  A 
sich  nicht  nennenswert  warm  anführen  soll.  Be- 
vor man  nun  an  das  Auskochen  des  Lösungs- 
kolben schreitet,  fülle  man,  um  mit  Rücksicht 
auf  die  nachfolgenden  Operationen  den  Inhalt 
des  Waschkolbens  W  nicht,  warm  werden  zu 
lassen,  in  das  Gefäß  G  kaltes  Wasser  ein  und 
steigere  die  Flamme  so,  daß  gleichzeitig  un- 
gefähr mit  der  erfolgten  Auflösung  der  letzten 
Reste  des  Materials  die  Flüssigkeit  im  Kolben  K 
in  gelindes  Sieden  gerat.  Bei  gleichzeitiger 
Ausführung  mehrerer  Bestimmungen  ist  es  an- 
gezeigt, schon  von  dem  Zeitpunkte  des  Einfüllens 
des  Kühlwassers  angefangen  einen  mäßigen 
Kohlensaurestrom  durch  die  Apparate  zu  leiten, 
um  bei  der  verminderten  Gasentwicklung  und 
starker  auftretenden  Absorption  von  Salzsäure- 
dämpfen  durch  das  Waschwasser,  kein  Zuriick- 
steigen  der  Flüssigkeiten  befürchten  zu  müssen. 
Ist  der  Inhalt  des  Kolbens  K  in  maßiges  Sieden 
geraten,  so  erhalt  man  ihn  etwa  5  Minuten  in  diesem 
Zustande,  stellt,  dnnn  die  Flamme  ab  und  laßt 
nun  in  jedem  Falle  den  Kohlensaurestrom  5  bis 
10  Minuten  hing  etwas  kraft iger  durch  das 
System  streichen.  Ist  man  mit  der  Titration 
einer  andern  Probe  beschäftigt,  so  lasse  man 
den  Apparat  so  lange  im  Kohlensaurestrom,  bis 
die  Reihe  der  Titration  an  ihn  kommt.  Dann  öffnet 
man  die  Verbindung  bei  J,  stellt  den  Kohlen- 
säurestrom  ab,  löst  den  Stopfen  der  Vorlage  V 
und  laßt  in  dieselbe  ein  der  Niederschlagsmenge 
entsprechendes  Volum  Jodlösung,  jedoch  immer 
im  U  c her sch  u  ß**  zufließen,  ohne  aber  hierbei 
die  zweite  Bürettenahlesung  genau  vorzunehmen. 

Man  schwenke  den  Inhalt  der  Vorlage  vor- 
sichtig, doch  gut  um,  wobei  man  zweckmäßig 
den  Schnabel  derselben  über  den  Titrationsbecher 
hält,  stelle  sie  daun  unter  ein  vorher  bereitetes 
Papierfilter  und  seihe  den  Inhalt  des  Waschkolbens 
in  einem  Zuge  durch.  Rollten,  l'eberleitungsrohr 
und  schließlich  die  Rander  des  Filters  werden  mit 
ein  wenig  Wasser  nachgewaschen,  ein  Anfüllen  des 
Filters  mit  Wasch  wasser  ist  jedoch  überflüssig.  Ich 
benütze  zu  diesem  Zwecke  Schleicher  &  Schulische 
Filter  Nr.  58!»  von  11  cm  Durchmesser  und  abge- 
setzte Trichter,  in  denen  das  untere  Drittel  des  Fil- 
ters frei  hangt.  Jedenfnllsachtemnnbeini  Einsetzen 
des  Filters  darauf,  daß  es  wirklich  sehr  rasch  fil- 
triere. Man  kann  dann  ein  und  dasselhc'Filter  für 
mehrere  hint  ereinnnderfolgen.de  Proben  verwenden. 

Durch  diese  Filtration  werden  die  im  Wasch- 
kolben zurückgebliebenen  letzten  Anteile  von 
Schwefelwasserstoff  der  Titration  zugeführt,  von 
teerigen,  öligen  und  irrnphitischen  Produkten,*** 

•  Diese  Zeitschrift  1908  Nr.  8  8.  251. 
•*  Siehe  0.  Brun  ck;  „Zeitschr.  f.  analvt.  Chemie- 
190«  S.  541. 

•••  Sofern  sie  sich  nicht  schon  zum  Teil  in  Vor- 
lage V  beHnden. 


1468   Stahl  and  Eisen. 


die  auf  dem  Filter  bleiben,  getrennt  und  auf 
diese  Weise  ein  Jodverbrauch  vermieden,  der 
nicht  dem  entwickelten  Schwefelwasserstoft"  zu- 
zuschreiben ist.  Zugleich  erfolgt  mit  dieser 
Operation  auch  der  Zusatz  jener  Menge  Salz- 
säure, die  nötig  ist,  um  die  Umsetzung  der  Sulfide 
mit  Jod,  die  in  essigsaurer  Lösung  recht  träge 
und  unzuverlässig  verläuft,  glatt  und  rasch  zu 
bewirken.  Man  schwenkt  den  Inhalt  der  Vor- 
lage, wie  oben  angegeben,  wieder  um.  spült  in 
den  Titrationsbecher,  fügt,  bei  genauer  Ab- 
lesung, einen  Ucbcrschuß  von  Nntriumthiosulfat- 
lösung,  dann  1  ccm  Stärkelösung  zu  und  füllt 
jedesmal  bis  zu  der  lud  300  ccm  angebrachten 
Marke  de»  Hechers  auf.  Dann  titriert  man  bei 
schließlich  genauer  Ablesung  mit  der  Jodlösung 
auf  Blau.  Ich  ziehe  es,  besonders  bei  künst- 
licher Beleuchtung,  vor,  in  der  von  abgeschie- 
denem Schwefel  opalisierenden  Lösung  statt  mit 
Thiosulfat  auf  Farblos,  mit  Jod  auf  Blau  zurüek- 
zutltrieren.  Der  Kohlensäuregehalt  und  die 
Aziditflt  der  Flüssigkeit  sind,  wie  ich  mich  durch 
Versuche  überzeugt,  habe,  wahrend  der  Dauer  der 
Operation  vollständig  ohne  Einfluß  auf  das  über- 
schüssige Thiosulfat.  Hat  man  es  mit  stärker 
arsenhaltigen  Materialien  zu  tun,  so  leite  man 
die  abziehenden  Oase  noch  durch  eine  Silber- 
nitratlösung. 

Als  Ahsorptionslösung  verwende  ich 
die  von  Schulte*  empfohlene  Mischung  von 
6  g  Kadmiumazetat  -{-  20  g  Zinkazetat  -}-  210  ccm 
90prozentige  Essigsäure  f.d.  Liter,  füge  jedoch 
überdies  noch  200  g  kristallisiertes  Natrium- 
azetat  hinzu.  Dieser  Zusatz  hat  den  Zweck, 
daß  bei  einer  nllfälligen  Fahrlässigkeit  beim 
Auskochen  des  einen  oder  andern  Apparates 
noch  immer  keine  Zerstörung  der  in  der  Vor- 
lage gebildeten  Sulfide  durch  Salzsäure  eintrete. 
Er  kann  sonst  wohl  entbehrt  werden.  Die  friscli 
bereitete  Lösung  lasse  man  einige  Tage  stehen 
und  filtriere  sie  erst  dann. 

Von  dieser  Lösung  genügen  25  ccm  zur  Ab- 
sorption einer  Menge  Schwefelwasserstoff,  die 
hei  10  g  Probegut  einem  Ochalte  von  0,15  °/o 
Schwefel  entspricht.  Hei  höheren  Gehalten  nimmt 
man  am  einfachsten  kleinere  Einwagen ;  in  frag- 
lichen Fällen  schaltet  man  eine  zweite  Vorlage 
an,  zu  deren  Inhalt  man  nach  erfolgtem  Zusatz 
der  Jodlösung  20  ccm  Salzsäure  (1:1)  fügt,  wo- 
rauf man  wie  beschrieben  weiter  verfährt. 

Einige  Bemerkungen  über  die  Titration  selbst 
mögen  hier  noch  Platz  finden. 

Als  Urlösung  verwende  ich  die  durchaus  halt- 
bare und  empfehlenswerte  arsenige  Säure  in 
V*o  n-  Stärke,  auch  die  Jod-  und  Thiosult'at- 
lösungen  bereite  ich  annähernd  gleich  stark.  Die 
beiden  letzteren  stelle  ich  erst  10  Tage  nach 
ihrer  Bereitung  ein. 
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Es  ist  bekannt,  daß  man  bei  jodometriHchen 
Titrationen  mit  Lösungen  von  geringerer  als 
'/io  n.  Starke  die  Titerstellung  und  Analyse  bei 
möglichst  gleitdien  Verhältnissen  ausführen  soll,* 
daher  ich  es  für  richtig  erachte,  folgendermaßen 
zu  verfahren  : 

Einstellung  der  Jodlösung.  Man  füge 
zu  etwa  300  ccm  Wasser  10  bis  15  ccm  der 

n  arsenigen  Säure-Lösung,  weiter  1  ccm  Stftrke- 

lösung  und  titriere  mit  der  Jodlösung  auf  Blau. 
Diese  erste  Titration  hat  nur  den  Zweck  einer 
Fchlerelitninierung,  man  braucht  bei  derselben 
also  überhaupt  keine  Bürettenablesungen  zu 
machen.  Jetzt  erst  füge  mau  zur  eigentlichen 
Einstellung  gegen  20  ccm  Arsenlösung  zur  Flüssig- 
keit, lese  genau  ab  und  titriere  mit  Jodlösunsr 
auf  Blau.  Der  Wirkungswert  der  Jodlösung  er- 
gibt sich  aus  1  ccm      As<Oj  =  0,000801  g  S. 

ZU 

Einstellung  des  Verhältnisses  d  e  r 
Jod-  und  T  h  i  o  s  u  I  f  a  1 1  ö  s  u  n  g.  Man  fiiirt 
zu  25  ccm  der  Absorptiouslösung  |  Kadmium- 
Zink -Natrium -Azetat]  20  ccm  Salzsäure  (1  :  Ii. 
I  ccm  Stärkelösung,  hierauf  Wasser,  dann  gegen 
20  ccm  Thiosulfat  hinzu  und  eventuell  noch  ein 
wenig  Wasser,  um  bis  zur  Marke  des  Bechers, 
bei  300  ccm  zu  kommen.  Hierauf  titriert  man 
mit  Jodlösung  auf  Blau.  Durch  den  Zusatz  der 
20  ccm  Salzsäure  stellt  man  die  bei  den  Ana- 
lysen herrschende  durchschnittliche  Azidität  her. 

Ich  habe  eine  Keihe  verschiedener  Materialien 
nach  der  beschriebenen  und  nach  der  Schultc- 
8chen  Kupfersiilfidmethode  (mit  und  ohne  Olüh- 
rohr)  untersucht  und  konnte  eine  für  Betriebs- 
zwecke sehr  gute  Uebereinstimmuug  konstatieren. 
In  der  Hegel,  doch  nicht  durchgehend*,  fielen 
die  jodometrisch  ermittelten  Besultate  um  einte- 
wenige  Tausendstel  Prozente  höher  aus. 

Eine  Person  (mit  einem  zugeteilten  Aut- 
waschgehilten)  ist  bei  einiger  TJehung  imstande,  in 
versetzter  Folge  zwei  Serien  von  je  6  bis  8  Appa- 
raten zu  bedienen  und  so  eine  erhebliche  Anzahl 
von  Schwefelbestimmungen  im  Tag  auszuführen. 

Die  Herstellung  und  den  Vertrieb  des  Appa- 
rates halie  ich  den  Verein.  Fabriken  f.  Labora- 
toriumsbedarf in  Berlin  übertragen;  die  Firma 
liefert  denselben  mit  allem  Zubehör  (ohne  Brenner» 
zum  Preise  von  40  Jfc,  den  Apparat  ohne  Holz- 
gestell (doch  einschließlich  Zinkblechschutz 
Zylinder)  zum  Preise  von  25 

Kgl.  ungar.  Eisenwerk  Diosgyör. 

*  Treadwell:  „Lehrbach  der  anal  vt.  Chemie*. 
IV.  Aufl.  Bd.  II  8.  502. 

Der  Apparat  wird  mit  zwei  Kolbengrößen  glei- 
cher Halsweite  geliefert  Die  kleinere,  normale,  ge- 
nügt für  lOgEinwage  aller  Materialien,  außer  silizium- 
ond  graphitreichen  Eiseneorten,  Ton  denen  nur  5  g 
eingewogen  werden  sollen.  Auf  Wunsch  wird  jedoch 
der  größere  Kolben  geliefert,  in  dem  auch  10  g  graue« 
Roheisen  zersetzt  werden  können. 


Zur  Bestimmung  des  Schwefelt  in  Eisenaorten. 
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Zur  Entwicklung  der  Elektrostahlanlagen.     (Nacbdr.  T.rbolen.) 

I  j>«   einschlägigen   Veröffentlichungen*    des  getreten  ist  und  sich  in  der  praktischen  Me- 

^  letzten  Jahres  in  dieser  Zeitschrift  haben  tallurgie  einen  dauernden  Platz  gesichert  hat. 

zur  Genüge  dargetan,  daß  der  Elektrostahlofen  Wir  sehen  heute,  daß  die  Elektrometallurgie  des 

endgültig    aus    dem    Versuchsstadium    heraus-  Eisens  und  Stahles  an  einem  gewissen  Ruhepunkt 


Sjitem 

Xr. 

Firma 

im 
Betrieb 

»UÜrr 

Betrirb 

Im  Bau 

Bemerk 

mit  ke  ElaiaUire wirbt 

a)  Induktionsöfen. 

1 

Uöchlingsche  Eisen-  und  Stahlwerke, 
Völklingen 

8600 

760  KW. 

2 

Fried.  Krapp  A.-ü.,  Essen 

8500 

— 

• 

760  KW. 

3 

Oberscblesische  Eisenindnstrie-A.-O., 
Gleiwitz 

1500 

ISO  KW. 

4 

l'oldihütte,  Ktadno  (Böhmen) 

4000 

— 

- 

440  KW. 

5 

j.  urauns  sonne,  vocKiaDrucK 
(Ober-Oesterreich) 

400 



<&  KW. 

6 

Allg.  Kalziumkarbid-QcnoSHenecbaft, 
Ourtuellen  (Schweiz) 

» 

380  KW. 

B 

7 

Vidua  de  Urigoitia  e  llija,  Araya 
(Spanien) 

1500 

- 

- 

■ 

216  KW. 

• 

■  8 

Alti  Forni  Gregorini,  Lodere  (Italien) 

1500 

 — . 

3!»  KW. 

9 

Eisenwerk  Domnarfvet,  t  Gyainge 
(Schweden) 

1500 

- 

■ 

175  KW. 

,0 

Metallurgiska  Aktiebolaget,  Trollhittan 
(Schweden) 

- 

2000 

■ 

.100  KW. 

" 

Vickers,  Hon»  &  Maxim,  Sheffield 
( England) 

550 

OU  KW. 

;  12 

Oröndal-Kjellin  Co.,  Nine  Elms  Lane, 
London  (England) 

100 

- 

60  KW.  Terauchiofeo. 

Iis 

American  Eloctrir  Furnace  Co., 
INiagara  falls  (U.S.  A.) 

800 

n 

160  KW. 

l" 

Dengl. 

100 

- 

SO  KW. 

1 

1 

Röchlingsche  Eisen-  und  Stahlwerke, 
Völklingen 

3  500 

ff 

400  KW. 

8  i 

2i  3". 
1  S  ►  3  3 

3  "  U  ß  c 

"  *  §  s  i 

SS«*.; 

il  »' 

a 

Desgl. 

-    ,  8500 

- 

750  KW. 

u 
• 

• 

i; 

Desgl. 

2  000 



Drehstrom 

876  KW. 

s 

i 

ja 
e 

4 

Bergische  Stahlindustrie,  Remscheid 

5000 

Klnphaalfcer 
WechaeUlrom 

500  KW. 

«5 
© 

OS, 

1 

Le  Ciallais,  Motz  &  Co.,  Dommeldingen 
(Loxbg.) 

700 

■ 

100  KW.  Elmau :  Flfl»- 
>lK««  Hobelten,  «pa- 
ler fl(U»i*»r  Stahl  au* 
dem  3.6  t-  Kiek  troefen. 

.£ 

2 

<, 

!  6 

DeBgl. 



.1500 

3UO  KW.  ^El 

»tU:  Flii*- 

-5 

!  7 

Desgl. 

3500 

- 

300  KW.   Elmau :  F1Ü»- 
•l»;c»  RoheUen. 

8 

Desgl. 

1500 

Drebatrom 

276  KW.   Klaaati:  Klli»- 
fle;rr  Stahl  au»  dem 
3,5  l-  Elektroofen. 

Acierie*  Liegoises,  Breesoax-les-LiAge 
(Belgien) 

_ 

1000 

Drehstroin 

200  KW.  Kür  Stahirorm- 
gnO.    Kalter  Elmau 

_ 

10 

J.  Knöpfel,  Walzenhausen  (Schweiz) 

1000 

Drebstrom 

175  KW.  StahlformfruO. 
Kalter  Einsall. 

i  Schnei- 
[  der 

L1 

Schneider  &  Co.,  Creueot  (Frankr.) 

1000 

— 

Vennchiofen. 

•  1907  Nr.  t  S.  41,  Nr.  8  8.  81,  Nr.  85  S.  1256,  Nr.  47  8.  1677,  Xr.  50  S.  1721;  1908  Nr.  19  S.  654, 
Nr.  23  8.  793,  Nr.  24  S.  836.    f  Früher  Metallurgiska  Aktiebolaget. 
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8J...C 

Nr. 

Pinn. 

Ia.nr 

Betrieb  Beirieb 



Siromar« 

Bemerkt!  nfreB 

1 

mll  kg  ElnaaU;ewlrht 

Schnei- 

1 

•t    Plettenberg  (Westf.) 

■  t 

4500 

BlDphaahjer 
WecheeUtrom 

400  KW 

f*  .11... 

Colby 

1 

11.  Disaton  &  Sons,  Philadelphia  (U.  8.  A.) 

,0 

1  - 

Klnphailgrr 
WecbMlitron 

240  Voll,  SO  Per. 

L 1 

Fried.  Krupp  A.-O. 



10  000 

— 

750  KW. 

Friclc 

o 

John  Brown  &  Co.,  Sheffield  (Engl.) 

1800 

"'  _  ~ 

S00  KW 

Wm.  Jessop  &  8ona,  Sheffield  (Engl.) 

3000 

— 

4M»  KW. 

Wallin 

1 

?  (Schweden) 

• 

— 

Hiorth 

1 



~ 

Y 

Iis 

«  5  «. 

1 

Arvika  (Schweden) 

1000 

Drehatrom 

174  KW.  ZurKrteat-noK 
von  TemperfTiU. 

«.  ►  < 

2 

Hagfors  (Schweden) 

500 

Iii  KW.  Zur 
eneuffuDf. 

3 

St.  John  del  Hey  Mining  Co.  (Brasilien) 

- 

2000 

300  KW.  Zur 
eneuraoe 

Stahl- 

b) Lichtbngenöfen. 

■ 

Stahlwerke  Richard  Lindenberg  A.-O., 
Remacbeid-Haaton 

S  000 

-  — .  

370  KW.  Kliuali 
•  le  2 

I 

2 

Desgl. 

1  800 

— 

■ 

800  KW.     Elstal  i: 
Flfiulfer  Stahl 
•u«  dein  Murtlii 
ofeo  (»  II. 

* 

3 

Biamarckhütt«,  Bismarck hatte  (Oberechl.) 

3  000 

- 

— 

400  KW. 

Keiler 
und 
MÜS»!- 

werk - 
nttK- 
•tahl  u 

4 

v  eigi. 

1  000 

8*0  KW. 

Bin- 

welche« 

xT^'t 

* 

Deutach-Oesterreicbische  Mannnesmann- 
röhren-Werke,  Bürbach 



3000 

400  K  W.  FlÖMlger  Stahl, 
tun  dem  Martinofen 
Nahtlo»r  Röhren  und 
StahlfbraiguO. 

Danner  &  Co.,  Judenburg  (Ocatarr.) 

2  000 

£ 

2 
•s 

S00  KW. 

er  61 

ahl 

7 

- 

Gebr.  Böhler  &  Cie.,  A.-O.,  Kapfen- 
berg  (Oestcrr.l 

2  500 

350  KW 

of-n.  FlrWir«. 

» 
• 

SS 

8 

Desgl. 

UroUe 
Doch  . 
o.  beiL  ' 

o 

m 

JS 

V 

• 

a 

2 

Oeorg  Fischer,  Schaffhauaen  (Schweis» 

1  000 

_  1 

• 

c 

ISO  KW. 

K*llrr 

Ein» 

ata. 

«« 
w 

10 

Deftffl. 

6000 

e 
« 
m 

Für  Suhlform. 

II 

Desgl. 

5000 

JS 

a 

1 

Vi 

Soc  Klertromöt.  Francaise,  La  l'raz 
(Savoyen) 

3  000 

370  KW. 

13 

Acieries  du  Saut  du  Tarn,  St.  Juery 
(Frankreich) 

5  000 

800  KW. 

Kaller 

EIdi 

.... 

1  14 

i 

Aktiebolaget  Heroults  Electriska  Stal, 
Kortfora  (Schweden! 

4  500 

__ 

WO  KW 

1  15 

Halroinb  &  Co.,  Syracuso  (IT.  S.  A.i 

5  0O0 

Kln.au :  Fla».  RoheUrn. 

The  Xolde  Electric  Co.,  Baird  ( l".  S.  A.I 

5  0OO 

1 

i  17 

The  Firth  Sterling  Steel  Co., 
McKeesport  (U.  S.  A.» 

10001» 

1 

1H 
I» 

Societä  Tubi  Mannesman!!,  Dalmine 
«Italien» 

DfBgl. 

- 
- 

6000 
t»0O0 

-  . 
736  KW. 



73«  KW. 

Kaller 
rtr  i 

Kiaiau 
lahüoae 

._ 

•  Außerdem  ein  Ofen  dieses  Systems  auf  dem  Eisenwerk  Domnarfvct  (Schweden)  zur  Roheisenerzeugung. 
I2O00  t  Jahreserzeii£ung.    SiromBrt:  Drebstroro.    450  KW.) 

Außerdem  drei  Ol  fen  diesen  Systems  in  Weiland,  Sautt-Ste. -Marie  iKanada)  und  Hcroult-on-the-Pitt 
(Kalifornien)  zur  Koheisondarstellung. 
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State  aa 

'  Sr. 

Firm. 

im 

Betrieb 

aaBer 

Betrieb 

Im  Bau 

StromM 

■all  kg  Eiaaalig-rwlcbl 

1 

I 

Soc  de»  Hauts-Fourneaux  et  Forge», 
Allevard  (Frankr.) 

3  200 

•'"00  KW. 

9 

-a 

2 



Desgl. 

400  KW. 

1 

r?.  a.  r-iertromt'iaiiu rij.  rroceaea  r.  Uirod, 
Fgine  (Savoyont 

1800 

—  . 

Kinpbaelrer 
Weeheelatrom 

K*900  k"'"' 

! 

B 
| 

2 

Deagl. 

tiiinA 
u  uw 

!  Kalter  KiD.atl. 
"                     800  KW, 

8 

Deegl. 

Kaller  KInaatz. 

300  KW. 

X 

o 

4 

Deairl 



■ 

8-  bis 
10000 

a 

Kalter  Kin.ati. 
IKO0  KW. 
Vier  BlektrodeD. 

i 

j 

a 

1 
«■ 
o 

Girod 

Desgl. 

8-  bis 
10000 

Kalter  Eloeati. 

UM»  KW.  Vier 
Elektroden. 

Oebler  &  Co.,  Aaran  (Schwei») 

2  000 

- 

» 

Kaller  Eln.au.  Kür 

Oleßeret.   300  KW. 

7 
* 

Jon.  (  ockenll,  »eraiug  (Belgien) 



't-  hin 
•  »  OIS 

4000 

Kaller  und  Bdaalger  Kla- 
aali.     4M  KW.  FBr 
Spezitl.lahl. 

T 

o 

a.  otots,  Stuttgart-K  <>ri!»i.»t  heim 

— 

2000 

K*fMmeuß"i,joo8KW. 

9 

Marrel  Freren,  Riva  de  Gier  (Frankr.) 

— 

— .  _ ..  - 
— 

UrüUe 
o.  beet. 

10 

Ternitzer  Eisen-  und  Stahlwerke, 
TerniU  (Oesterr.l 

— 

— 

OröBe 
ooeb 
O.  be.l. 

1 

Bonner  Fräserfabrik,  G.  m.  b.  Ii. 
t>onn 

Drriphaalger 
Drebalrom 

110  Volt,  SO  Per. 

1«;.  KW.  Htahlformraa 
und  Werkteacatahl. 

2 

Desgl. 

1000 

De»(l. 

3 

Forni  Termoelettrici  Staasano,  Tarin 
(Italien) 

5  000 

- 

- 

Drebalrom.  140 
Volt,  »0  Per. 

740  KW.  8pe.lal.Ubl. 
Siablformfrafl. 

4 

Deagl. 

5000 

- 

- 

brehalroai,  IM) 
Volt.  W)  Per 

740  KW.  SpeiUl.tabl 
aad  ttuhlformffuB. 

. 
a 

6 

Desgl. 

900 

DreheU-om,  100 
Voll,  60  Per. 

ISO  KW.  Sublfa 0, 
tlal.tahl. 

I 

6 

Deagl. 

»00 

IUI  KW.  SUbbjyO.  Spe- 
italaubl. 

7 

Desgl. 

900 

180  KW. 

8 

Desgl. 

400 

_ 

Klnph.  Wechsel- 
»Irom,  HO  Volt. 
SO  Per. 

74  KW.  AUhlfuB. 

Desgl. 

400  — 

I>e.,l. 

I)e.,l. 

10 

Kgl.  Arsenal,  Turin  (Italien) 

700 

- 

1  

Drehatraw, 
80  Volt,  SO  Per. 

140  KW.    OeechoB-  und 
OeechöUmaterial  und 
Spe.lalatthle. 

II 

De«(rl. 

700 

Datei- 

De.  tri. 

Keller 

i  1 

Holtzer  &  Co.,  l'nieux  «Frankreich) 

1  — 

j    r— | 

Kloaati:  riä.alirer  Stahl. 

angekommen  ist,  nachdem  sich  aus  der  Fülle  von 
Vorschlagen  fUr  elektrische  Ocfen  einige  Systeme 
herausgehoben  haben,  die  unzweifelhaft  bewiesen 
haben,  daß  mit  ihnen  wirtschaftlich  und  tech- 
nisch einwandfrei  zu  arbeiten  ist.  Man  beschrankt 
sich  jetzt  mehr  dnrauf,  die  einzelnen  Ofentypen,  die 
ihre  Lebensfähigkeit  dargetan  haben,  nach  der 
elektrischen  und  metallurgischen  Seite  hin  aus- 
zubauen' und  zu  vervollkommnen. 

Es  dürfte  daher  nicht  uninteressant  sein,  den 
heutigen  Stand  der  Elektrostahlanlagen  durch 
genaue  Zahlen  über  die  im  Bau  oder  Betrieb 


befindlichen  Anlagen  naher  festzulegen.  Wenn 
es  auch  nicht  angängig  ist,  den  Wert  eines 
Systems  rein  äußerlich  nach  der  Zahl  der  aus- 
geführten Oefen  zu  bemessen,  so  geben  doch  die 
vorstehenden  Angaben  einen  gewissen  Anhalt 
über  das  bisher  Erreichte  und  die  Richtung,  in 
welcher  sich  die  einzelnen  Systeme  entwickelt 
haben. 

In  der  vorstehenden  Zusammenstellung  sind 
die  Ofentypen  in  zwei  Gruppen  nach  Iuduktions- 
tind  Lichtbogenöfen  unterteilt,  wenn  auch  in 
dem  einen  oder  andern  Fall  diese  Unterschei- 
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dung  nicht  genau  zutreffend  sein  mag. 
gibt  sich  danach  folgendes  Bild: 


Es  er- 


im  Betrieb*  21 

im  Bau  12 

ohne  nähere  Angaben    .  2 


b)  Ltchtb»K«ti- 
flfea 

24 
18 
1 


ZuHammen  35 


43 


•  Die  »außer  Betrieb" 
hier  mitgezählt. 


befindlichen  Oefen  sind 


Auf  die  einzelnen  Systeme  verteilen  sich 
diese  Anlagen  folgendermaßen: 

Keller   1 

Kjellin   14 

Röchling-Rodenhauser  10 

Schneider   1 

Schneider-Gin ....  1 

Staeaano    11 

Wallin   1 


Colby   1 

A.-ü.  ElectrometaU»*.  3 

Frick   3 

du  Uiffre   2 

Girod   10 

Heroolt   19 

Hiorth   1 


**  Patentinhaberin  der  Oefen  nach  Lindblad,  Grön- 
wall  und  Stalhaue. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Deutsche  Patentanmeldungen.  • 

17.  September  1908.  Kl.  26  a,  K  3«  967.  Be- 
wehrung für  Schrägkammeröfen.  Heinrich  Köppern, 
Essen  a.  d.  lt.,  Isonbergstr.  31. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

21.  September  1908.  Kl.  7  b,  Nr.  349  688.  Schmied- 
eiserne  Kippenrohre  mit  kalt  aufgestanzten  Kippen. 
J.  J.  Schumacher  &  Co.,  Bochum. 

Kl.  10a,  Nr.  349  544.  Kokslflscbvorriehtung.  Jo- 
hannes Weihe,  Oberbansen,  Khld. 

Kl.  18a,  Nr.  349  791.  Degicbtungskübel  für 
Schachtöfen.  Benrather  Maschinenfabrik  Akt.  -  Ges., 
Benrath. 

Kl.  18c,  Nr.  849  652.  Glüh -Kanalofon  mit  V«r- 
bindungakanal  vom  GlOhkanal  bis  unter  den  Kost, 
zwecks  Abführung  schlechter  Gaue.  Faul  A.  F.  Schulze, 
Dresden-Löbtau,  Südstr.  44. 

Kl.  24c,  Nr.  349  410.  Kegoneratoreinriclitung  für 
Koksöfen,  bei  welcher  jeder  Regenerator  aus  zwei 
nebeneinander  liegenden  und  zusammengehörenden 
Regeneratoren  bosteht.  Julioa  Reichel,  Friedenshütte. 

Kl.  24c,  Nr.  349  897.  Zur  Herstellung  von  Luft- 
führungskanälen in  Regenorationsöfen  dienonder,  innen 
glasierter  Hohlkörper  aus  feuerfestem  Material.  Eduard 
Riepe,  Gliesmarode  bei  Braunschweig. 

Kl.  24  f,  Nr.  349  908.  Rostquerstab.  Henry  Schofield, 
Sheffield,  England. 

Kl.  24  h,  Nr.  349  803.  Feuerung  mit  verstell- 
barem Einfülltrichter.  Maschinenbau  -  Anstalt  Hum- 
boldt, Kalk. 

Kl.  31b,  Nr.  349  974.  Wendeplatten  -  Form- 
maschine.  Badische  Maschinenfabrik  und  Eisen- 
gießerei vormals  G.  Sebnld  und  Sebold  &.  Nelf,  Dur- 
lach  i.  B. 

Kl.  49  b,  Nr.  349  703.  Niederhalter  für  Loch- 
maachinen  mit  feststellbarer  Abstreifgabel.  Stahlwerk 
Oeking,  Akt.-Gea.,  Düsseldorf-Lierenfeld. 

Kl.  49b,  Nr.  849  704.  Niederhalter  für  Scheren, 
Stanzen  und  dergl.  mit  einseitig  gelagertem,  den 
Handgriff  tragendem  Schraubenrad.  Stahlwerk  Oeking, 
Akt.-Ues.,  Düsseldorf-Lierenfeld. 

Kl.  49b,  Nr.  349  705.  Ausrück  Vorrichtung  für 
Fressen,  Scheren,  Stanzen  und  dergl.  mit  einer  als 
Hebollager  ausgebildeten  Mutter  zur  Befestigung  der 
die  Feder  und  das  Uobertragungsgestänge  aufnehmen- 
den Büchse.  Stahlwerk  Oeking,  Akt.-Ües.,  Düsseldorf- 
Lierenfeld. 

Kl.  49e,  Nr.  349  86t».  Fallhammerziehriemen  und 
Treibriemen  aus  Stahlband  mit  Friktionsunterlage. 
Wilhelm  Stapp,  Milspe,  und  Emil  Winterhoff,  Alten  vörde. 


*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhebung  im  Fatentamte  zu 
Berlin  aus. 


24.  September  1908.  Kl.  10a,  K  86  370.  Ver- 
fahren zur  Vermeidung  der  Ueberhitzong  der  bei 
Scbrägkammeröfen  durch  Schrumpfung  der  Kohle 
entstehenden  Hohlräume  an  der  oberen  Stirnwand  der 
Kammer.    Heinrich  Koppurs,  Essen  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  35  b,  D  16  958.  Greifvorrichtung  für  Hebe- 
zouge,  insbesondere  zum  Blockverladen;  Zus.  z.  Pak. 
198  800.  Duisburger  Maschinenbau- Akt.- Ges.  vorm. 
Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  49  f,  D  18  247.  Maschine  zum  Schmieden  und 
Schweißen  von  Metallen.    Henri  Despaigne,  Brüssel. 

Kl.  81  e,  M  34  498.  Schleppvorrichtung  für  stah- 
förmiges  Material,  insbesondere  Wabzeisen.  Mär- 
kische Maschinenbauanstalt  Ludwig  Stuckenholz  A.-G., 
Düsseldorf. 

28.  September  1908.  Kl.  7  e,  S  25  131.  Verfahren 
zur  Erleichterung  des  einseitigen  Wellens  und  dem 
schraubenförmigen  Aufbiegens  von  Blechstreifen  für 
Kühlrohre;  Zus.  z.  Pat.  139  269.  Franz  Sauerbier, 
Berlin,  Forsterstr.  5/6. 

Kl.  7e,  W  28  113.  Maschine  zum  gleichzeitigen 
Herstellen  von  zwei  Nageln  aus  Draht.  Jakob 
Wikschtröm,  Düsseldorf,  Lindenstr.  239. 

Kl.  12e,  Z  5315.  Wasserverteilungsvorrichtung 
für  Zontrifugalgasreiniger.  Gottfried  Zscbocke,  Kaisers- 
lautern, Rheinpfalz. 

Kl.  24  h,  T  11  992.  Beschickungsvorrichtung  für 
Feuerungen  mit  absatzweise  wirkendem,  in  der  Dauer 
der  Blaswirkung  regelbarem  Gebläse  zum  Verteilen 
des  Brennstoffes.  Harold  Percy  Tippott,  Columbua, 
Ohio,  V.  St.  v.  A. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

28.  September  1908.  Kl.  1  a,  Nr.  350  700.  Sieb- 
vorrichtting,  bei  welcher  unterhalb  des  Einschütt- 
trichters ein  sehwingbarea,  beliebig  schräg  einstell- 
bares Sieb  angeordnet  ist  Franz  Rucb,  Berlin,  Paul- 
straße 37. 

Kl.  7  a,  Nr.  350*282.  Block  wende- und  Verschiebe- 
vorrichtung mit  elektrischem  Antrieb.  Haniel  &  Lueg, 
Düsseldorf-Grafeuberg. 

Kl.  7  a,  Nr.  350  642.  Walzwerk  mit  auswechsel- 
baren Walzensätzen.  Victor  Everett  Edwards,  Wor- 
cestor. 

Kl.  10a,  Nr.  350  626.  Koksofentür,  bei  welcher 
zum  Zwecke  der  Verstärkung  des  Gußrahmens  Faason- 
eisen  in  denselben  eingegossen  sind.  Max  Neuhaus, 
Bottrop. 

Kl.  24  e,  Nr.  350  823.  Vorrichtung  an  Wasaergas- 
erzeugern  zur  Regulierung  von  Menge  und  Güte  des 
erzeugten  Wassergases.  Dellwik- Fleischer  Waeeerges- 
Gesellschaft  in.  b.  H.,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  24  f,  Nr.  850069.  Treppenrost  WHh.  Strube, 
G.  m.  b.  IL,  Magdeburg-Buckau. 

Kl.  49 f,  Nr.  350  124.  Vorrichtung  zum  Biegen 
von  Rohren  über  «inen  Dorn  mittels  Matriseu.  Paul 
Schmale,  Darmstadt,  Viktoriaatr.  94. 


Digitized  by  Google 


Stahl  und  Eigen.  1473 


Kl.  49f,  Nr.  350413.    Mit  Drehvorrichtung 
•ebener  fahrbarer  Glühofen  mm  Anwärmen  von  Rad- 
reifen usw.    Emil  Jäzosch,  Kuachkow  bei  Pretachen. 

Kl  49  f,  Nr.  350  492.  Glühofen  zum  Erwärmen 
von  Radreifen.   Schoch,  Hubor  &  Co.,  Zürich. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

15.  September  1908.  Kl.  18  a,  A  6608/07.  Vor- 
fahren zum  Zuaammballen  feinkörniger  Erze.  Fellner  & 
Ziegler,  Frankfurt  a.  M. 

Kl.  49a,  A  7503/06.  8chmiedemaachine  mit  ro- 
tierenden Hammern.  Johann  Uaduck,  Zagürze  Knihv- 
oickie  (Post  Knihvnicze,  Galizien). 

Kl.  49  b,  A  6987/07.  Verfahren  zur  Herstellung 
▼on  Hartgußwalzen.  Hugo  Keitel  und  Fa.  Momberger 
&  Co.,  Düsseldorf. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  loa,  Nr.  195283,  vom  23.  Jnni  1906.  Emil 
Bier  in  London.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Koks  und  Gatt  au*  ringförmigen  Kuchen  der  zu  ver- 
kokenden Masse  im  elektrischen  Ofen  sowie  Ofen  zur 
Ausführung  de»  Verfahrens. 

Die  in  einen  gegen  diu  Anßenluft  abschließbaren 
Raum  eingebrachten  Brennstoffe  aollen  in  einem  In- 
duktionsofen durch  den  sie  durchfließenden  sekundären 
Strom  verkokt  werden. 

Zur  Ausführung  dea  Verfahrene  dient  zweck- 
mäßig eine  Ringkammer  o  mit  aenkbarom  Boden  b. 
Diener  ist  unter  Vermittlung  einer  Hebevorrichtung  c 
auf  einem  Wagen  d  gelagert.  Er  wird  mittels  des- 
selben zum  Füllort  geachafft  und  hier  mit  einem  ring- 
förmigen Kuchen  e  aua  ge- 
stampfter Kohle  oder  dergl. 
voraehen.  Der  in  den  Ofou- 
raum  a  eingeschoheneKohle- 
ring  wird  dann  von  einem 
elektrischen  Strome  durch- 
flössen, der  in  ihm  durch 
Induktion  von  dorn  Elektro- 
magneten /aus  erzeugt  wird. 
Die  Erhitzung  der  Kohle 
findet  von  innen  nach  außen 
infolge  dea  zu  überwinden- 
detiStromwidcrstandes  statt. 

Erfinder  kommt  zu  fol- 
genden Schlüssen: 
Nimmt  man  z.  B.  eine  Garungazeit  von  60  Mi- 
nuten für  einen  Kohleneinsatz  von  10  t  an,  ao  müßten 
im  Kohlenringe  mit  0,85  qm  Querachnitt  etwa  1400 
KW.  geleistet  werden,  um  dio  Wärmemenge  von 
1200  000  000  g  WE.  zu  erzeugen,  die  theoretiech  an 
Koka  und  Gaa  zu  übertragen  ist.  Arbeitet  der  Strom- 
erzeuger mit  einem  Nutzeffekt  von  85  °/«,  der  Trans- 
formator mit  einem  solchen  von  75  °/o,  eo  eind  mit 
der  Betriebegasniaechine  3000  P.S.  zu  entwickeln. 
Die  letztere  verbraucht  während  der  Stunde 
l0  dea  im  Ofen  erzeugten  Gaaes,  ao  daß 
40  °/o  Gasüberscbuß  verbleiben.  Die  elektrische  Ver- 
kokung wäre  hiernach  der  der  jetzigen  Koksöfen  mit 
10  bis  25  o/0  Gaaüberachuß  überlegen. 

Kl.  7b,  Nr.  195 895,  vom  23.  Juni  1905.  Char- 
les de  Bayer  in  I  a  C  h  a  n  d  a  u  b.  A  i  1 1  e  v  i  1 1  e  r  a 
(Haute  Saöno,  Frankr.).  Mehrfach- Drahtziehmaschine. 

Der  Durchmesser  der  einzelnen  Ziehacheiben 
kann  unabhängig  voneinander  während  der  Arbeit  von 
Hand  beliebig  geändert  und  ao  dem  Ziehorgane  zn 
jeder  Zeit  Rechnung  getragen  werden. 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monato  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einapruchaerhebung  im  Patentamte  zu 


XLLm 


Jede  Ziehecheibe  besteht  aus  vier  zylindriachen 
Segmenten  «,  die  eich  auf  den  Armen  der  Nabe  b 
radial  verachiebbar  führen.  Je  zwoi  benachbarte 
Segmente  a  sind  durch  keilförmige  Stücke  c  mitein- 
ander verbunden.    Diese  sitzen  mit  wuletartigen  Ver- 


höchatens  60  % 


de  d 


dickungen  d  in  entsprechenden  Schlitzen  der  Seg- 
mente a  und  eind  gleichfalla  radial  verachiebbar  in 
einer  Scheibe  e  befeatigt,  die  durch  die  Mutter  /*  auf 
der  Welle  g  vorschoben  werden  kann.  Durch  diese 
Verschiebung  tritt  eine  Vergrößerung  oder  Verkleine- 
rung dea  Durchmoasers  der  Ziehecheibe  ein. 


El.  Dia,  Nr.  105458, 
vom  2.  Dezbr.  1906. 
Auguat  Schäfer 
in  Neu-Oolaburg 
bei  Peine.  Dichtungs- 
ring für  Heißwind- 
sc hieber. 

Die  Erfindung  be- 
zweckt eine  Verbes- 
serung solcher  Heiß- 
windschieber, bei 
denen  der  Flansch 
dea  Dichtungsringes 
innerhalb  dea  Scbie- 

bergehäuaea  liegt, 
und  zwar  dadurch, 
daß  der  oder  die  Flan- 
schen a  des  oder  der 
Dichtungsringe  b  bia 
außerhalb  dea  Schie- 
bergebMusea  reichen 
und  hier  befeatigt 
sind.  Die  Haltbarkeit 

der  Befeatigungs- 
achraubon  aoll  hier- 
durch vergrößert  und 
eine  Ueberwachung 
der  Dichtheit  d.  Flan- 
achenverbindung  er- 
möglicht werden. 


El.  7  b,  Nr.  195576,  vom  28.  Februar  1906. 
Rudolf  Hack  hau-  in  Krefeld.  Kohrsclnceiß- 

Walzwerk  für  dir  Ftr- 
tigschweißung  stumpf  zu 
schweißender  Rohre, 

Drei  in  der  gleichen 
aenkrechten  Ebene  lie- 
gende Rollen  o  aind  um 
120°  zueinander  veraetzt 
in  einem  Halter  b  so 
gelagert,  daß  ihre  Kali- 
brierung einen  geschlos- 
senen, dem  Kohrdurch- 
meascr  entsprechenden 
Kreis  bildet.  Durch  die 
gleichzeitige  Druck- 
wirkung sämtlicher  Rollen  soll  eine  sehr  gleichmäßige 
und  feste  Schweißung  erzielt  werden. 
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Statistisches. 

Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-August  1908. 


I 


Eisenerze;  eisen-  oder  manganhaltige  Ijasreinigungsuiaiwe;  Kouvertersculavkeu ; 

ausgebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (287  e)*   

Manganerze  (287  h)  

Roheisen  (777)  

Brucheisen,  Alteisen  (8chrott);  Eisen  feilspäne  usw.  (848a,  848b)  

Röhren  und  Röhrenformatücke  aus  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hahne,  Ventile  usw. 

(778a  n.  b,  779a  u.  b,  788e)  

Walten  aus  nicht  schmiedbarem  Onß  (780  a  u.  b)  

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  aus  nicht  schmiedb.  Guß  (782a,  788a—  d) 
Sonstige  Eisengußwaren  roh  und  bearbeitet  (781  au.  b,  782b,  788 f  n.  g.)  .  .  . 
Kohluppen;  Rohschienen;  Rohblöcke;  Brammen;  vorgewalzte  Blocke;  Platinen; 

Knüppel;  Tiepelatahl  in  Blocken  (784)  

Schmiedbares  Elsen  in  Stäben:    Träger  (T_-,        und  _TT_-Eisen)  (785a) 

Eck-  und  Winkeleisen,  Kniestücke  (785  b)   

Anderes  geformtes  (fassoniertes)  Stabeisen  (785  c)  

Band-,  Reifeisen  (785d)  

Anderes  nicht  geformtes  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  tum  Umschmelzen  (785  e) 

Grobbloche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786  a)  

Feinbleche:  wie  Tor.  (786b  u.  c)  

Verzinnte  Bleche  (788a)  

Verzinkte  Bleche  (788  b)  

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebräunt  usw.  (787,  788c)   

Wellblech ;  Dehn-  (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ;  andere  Bleche  (789 a  u.  b,  790) 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  — c,  792  a  — e)  

8chlan genröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  Köhrenformstucke  (793 a  u.  b)  ... 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794  a  u.  b,  795  a  u.  b)  

Eisenbahnschienen  (796  a  n.  b)  

KiHcnbalinschwellen,  EinenbahnU«tchen  und  UnterlagHpUtten  (796c  u.  d) .  .  .  . 

Eisenbahnacksen,  -radeisen,  -räder,  -radeätze  (797)  

Schmiedbarer  Guß;  Schmiedestücke***  (798a — d,  799a—  f)  

Geschosse,  Kanonenrohre,  Sägezahnkratzen  usw.  (799  g)  

Brücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800a  u.  b)  

Anker,  Ambosse,  Schraubstöcke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  nnd  Rollen  zu 

Flaachenzügen ;  Winden  (806  a— c,  807)  

Landwirtschaftliche  Geräte  (808a  u.  b,  809,  810,  816a  u.  b)  

Werkzeuge  (811a  u.  b,  812a  u.  b,  818a— e,  814a  u.  b,  815a-d,  836a)    .  .  . 

Eisenbahnlaschenschrauben,  -keile,  Schwellenschrauben  usw.  (820a)  

Sonstiges  Eisenbahnmaterial  (821a  u.  b,  824  a)  

Schrauben,  Niete  usw.  (820b  u.  c,  825 o)  

Achsen  und  Achsenteile  (822,  828a  a.  b)  

Wagenfedern  (824  b)  

Drahtseile  (825  a)  

Andere  Drahtwaren  (825b — d)  

Drahtstifte  (826  f,  826  a  u.  b,  827)  

Haus-  and  Küchengeräte  (828b  u.  c)  

Ketten  (829a  u.  b,  880)  

Feine  Messer,  feine  8cheren  usw.  (836b  u.  c)   . 

Näh-,  8trick-,  8tick-  usw.  Nadeln  (841a— c)  

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d— 819,  828a,  832-835,  836d  u.  e-840, 

842)  .  

Eisen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angemeldet  

Kessel-  und  Kessetschmiedearbeiten  (801a — d,  802 — 806)  


4  9«4  886 
224  807 

171  871 

95  788 

1  547 
883 

4  214 

6  175 

5  898 
683 

2  388 
2  345 

1  842 
1 1  321 
11  574 

a  258 
2a  198 
12 
88 
91 

4  496 
1 10 

9  232 
210 
74 
380 

5  207 

2  165 
265 

598 
644 
1  086 
4» 
435 
1  052 
52 
81 
164 
399 

1  559 
286 

2  628 

71 
121 

1  454 

1  008 


2  142  079 

1  427 

165  161 
101  345 

41  453 
8  197 

3  066 
41  993 

268  180 
190  609 
41  185 
41  427 
65  552 
264  035 
135  009 
76  033 
159 

10  904 

2  691 
13  549 

227  823 
2  256 
73  455 

233  116 
80  454 
53  048 
83  305 
21  583 
40  532 

4  585 
23  771 
12  836 

6  066 

7  367 

11  358 

1  167 
67« 

2  892 
21  485 
51  690 
16  953 

2  080 
2  393 
1  862 

29  814 
545« 
18  147 


Eisen  und  Eisenwaren  in  den  Monaten  Januar-August  1908 
Maschinen                   „    ,        .  , 

876  292 
48  436 

2  451  767 
241  173 

Summe 

Januar-August  1907  :  Eisen  und  Eisenwaren  . 

424  728 
535  246 
67  554 

2  692  940 
2  253  773 
213  800 

Summe 

602  800 

2  467  573 

*  Die  in  Klammern  stehenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichnisses. 
*•  Die  Ausfuhr  an  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt 
••*  Die  Au  Bf  uhr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 


7.  Oktober  1908. 


Stati*tische*. 


Stahl  und 


1175 


Kokserzeuirung  der  Welt  Im  Jahre  UM)«.' 


Semit 

Kam«  dm  Lud««  . 

190S 

1904 

mchr()-).bel«. 

weslger  1— ) 

t 

i 

1 

 — — ■ —  

Ver.  Staaten  ton 

Amerika  .... 

33023184 

29240080  4- 

8788104 

Deutschland    .  .  . 

20265572 

16491427  4- 

8774145 

Großbritannien  .  . 

19605270  18326598  4- 

1278677 

Helsen  

2414490 

2238920 

175570 

f2301239 

2301239 

Krank  reich  .... 

185093« 

1907913 

56977 

Oesterreich  .... 

1677646 

1400283  + 

277363 

$750000 

625436  + 

124564 

Italien  

672689 

627984  4- 

44705 

Spanien  

651)927 

675812 

15885 

Australien  .... 

181(046 

165567 

4 

23479 

87OO0O 

09303 

+ 

«97 

$60000 

£60000 

Die  übrigen  Länder 

2950000  §2250000  + 

700000 

Insgesamt 

86489999  76380557  +  10109442 

Roheisen-  nnd  Stahlerzeugung  der  Welt 

im  Jahre  1907.  tt 

Dem  jüngst  erschienenen  XVI.  Bando  den  be- 
kannten Werkes  „The  Mineral  Industry"  ttt  entnehmen 
«tr  die  folgende  Vebersicht  über  die  letztjahrige 
Roheisenerzeugung  aller  Länder  der  Erde,  ver- 
glichen mit  den  Ziffern  des  JahroB  1906: 


Vereinigte  Staaten 
von  Amerika  . 
Deutschland  ein- 
•chlieBI.  Luxem- 
burg   

Großbritannien  u. 

Irland    .  .  .  . 
|  Frankreich   .  .  . 
Kußland    .   .  .  . 

|  Belgien  

I  Oesterr.-Ungarn  . 

Kanada  

Schweden  .... 

!  Spanien  

!  Italien  

!  Alle  übrigen 
Länder  .  .  .  . 


1907 


26  193  863 


1906 

t 


1907 
<+) 

(-) 


25  706  882 


13  045  760  12  473  067 


4    486  981 


4-    572  693; 


10  082  638  10  311  77H  —  229  140 

3  588  949  3  319  032  +  269  917 

2  768  220  2  350  000-1-  418  220 

l  427  940  1  431  160  —  3  220 

1  405  000  1  403  500+  1  500 

5M0  444  550  618  t-  39  826| 

535  000  552  250  —  17  250, 

385  000  887  500  —  2  50o! 

32  000  30  450  +  1  550! 


I 


.  |     625  000      650  000  —      25  000! 
Insgesamt  CO  «79  814  59  166  237  +  1  513  577 


Demnach  hat  die  Gesamtroheisenherstellung  des 
Jahres  1907  diejenige  des  Vorjahres  um  rund  2'/»  '/« 
übertroffen.  Von  den  drei  führenden  Ländern  hatten  die 
Vereinigten  Staaten  ein  Mehr  von  etwa  2  0  u  und  Deutsch- 
land nebst  Luxemburg  eine  Steigerung  voll  4'/s  «;0  auf- 
zuweisen, während  Großbritannien  um  2*/o  zurückging. 
Weiterhiu  hatten  noch,  falls  man  die  obigen  Ziffern 
als  zuverlässig  betrachten  darf,  Rußland  mit  beinahe 
18"/«  und  Kanada  mit  reichlich  7  */0  sich  einer  be- 
sonders hohen  Zunahme  ihrer  Roheisenerzeugung  im 

*  Nach  „Glückauf*  1908  Nr.  35  8.  1270.  —  Vorgl. 
„Mahl  und  Eisen*  1907  Nr.  38  S.  1363. 

t  Zahl  für  1905,  da  das  Ergebnis  für  1906  noch 
nicht  vorlag. 

$  Geschätzt 

tt  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  35  8.  1267. 
ttt  New  York  1908,  Hill  Publishing  Company. 


Berichtsjahre  zu  erfreuen.  Von  den  an  erster  Stelle 
genannten  drei  Staaten,  die  zusammen  49  822  261  t 
oder  8l°/o  des  überhaupt  erblasenen  Roheisens  lieferton, 
standen  die  Vereinigten  Staaten  mit  43  •/•  unbestritten 
an  der  Spitze;  dann  folgte  Deutschland  mit  21i/j°/o 
und  Großbritannien  mit  16*/s°/B  der  Gesamtmenge. 

Die  Entwicklung  der  8tahl(Flu  ßeison)-Er- 
zeugung  ist  aus  der  nächsten  Zusammenstellung, 
die  wir  doreelben  Quelle  verdanken,  zu  ersehen: 


Ksm.  dei 


Mfiig«  dr*  eri*u(tcB 
FluDelaen» 


1907 
I 


Somit  1907 
mehr  <+), 
b«»».*i-ui|;cr 
<-) 
t 


Vereinigte  Staaten 
von  Amerika  . 

Deutschland  ein- 
schließt. Luxem- 
burg"   .  .  .  . 

Großbritannien  u. 
Irland    .   .  .  . 

Frankreich   .  .  . 

Rußland    .  .  .  . 

Oesterr.-Uogarn  . 

Belgien  

Kanada   

Schweden  .  .  .  . 

Spanien  

Italien  

Alle  übrigen 
Länder  .  .  .  . 


23  733  891 

12  063  «82 

6  627  1 1 2 
2  677  805. 
2  076  0001 
1  195  500 
1  183  500 
516  300 
353  000 
247  100 
115  000 


23  772  506  —      39  115 


6  565 
2  371 
1  763 
1  195 
1  185 
515 
851 
251 
109 


670  + 
377  4- 
000  4- 
0OO  -t- 
660  - 
200  4 
900  + 
600  — 
000  4- 


61  442 
306  428 
313  000 
500 
2  160 
1  100 
1  100 
4  500 
6  000 


405  000     420  000'  —      15  000 
Insgesamt  51  193  340  49  635  998  +  1  557  342 


Bringt  man  hier  die  Ergebnisse  des  Jahre«  1907 
in  Vergleich  zu  denen  des  voraufgegangenen  Jahres, 
so  ergibt  sich  für  alle  Länder  zusammen  ähnlich  wie 
beim  Roheisen  eino  Zunahme  der  Erzeugung  um 
reichlich  3  o/o.  Dagegen  liegen  die  Verhältnisse  im 
einzelnen  insofern  etwas  anders,  als  die  Vereinigten 
Staaten  im  letzten  Jahre  '  V,  */o  Stahl  weniger,  Groß- 
britannien und  Irland  I  o/o  mehr  hergestellt  haben  als 
im  Vorjahre.  Am  günstigsten  unter  den  drei  führen- 
den Staaten  hat,  wenn  man  die  berichtigten  Ziffern 
zugrunde  legt,  Deutschland  mit  oinom  Mohr  von 
6" 's  °/o  in  der  Stablerzeugung  abgeschnitten.  Beson- 
ders bemerkenswert  ist  ferner  —  wieder  unter  der  schon 
oben  beim  Roheisen  erwähnten  Voraussetzung  —  die 
Steigerung  der  russischen  Flußeisenziffer  um  17a,  4  O«. 
Auf  die  Vereinigten  Staaten,  Deutschland  und  Groß- 
britannien zusammen  entfielen  im  Jahre  1907  42424135t 
oder  reichlich  82  o/o  der  gesamten  Stahlhorstellong; 
die  Vereinigten  Staaten  hatten  dabei  mit  46  >  den 
größten  Anteil,  dann  folgte  Deutschland  mit  23  o.0 
und  Großbritannien  mit  13v/o. 

Schließlich  wäre  noch  zu  erwähnen,  daß  die 
Stnlüerzeogung  sich  zur  Monge  des  erblasenen  Roh- 
eisens im  letzten  Jahre  in  den  Vereinigten  Staaten 
wie  90,6:100,  in  Deutschland  wie  92,5:100  und  in 
Großbritannien  wie  65,7  :  100  verhielt. 

Bergwerks«  and  Elsenhattenbetrieb  In  Preußen 
während  des  Jahres  1907.  *• 

Nach  der  amtlichen  Statistik  des  Ministeriums 
für  Handel  und  Gowerbe***  gestalteten  sich  die  Er- 


*  Die  Ziffer  für  190«  beläuft  sich  nach  der  be- 
richtigten Statistik  des  Vereins  deutscher  Eisen-  und 
Stahlindustrieller  auf  1 1  307  807  t. 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1908  Nr.  3  S.  97. 
•*•  „Zeitschrift  für  das  Borg-,  Hütten-  und  Salinen- 
wesen   im    Preußischen    Staate'.     Jahrgang  1908 
1.  Statistische  Lieferung  S.  1  bis  28. 
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gebnisse  des  Borgbau-  und  HÜttenbetriebes  im  Preußi 
sehen  Staate  wahrend  dos  verflossenen  Jahres  wie  folgt 


• 

c 

V 

fl  • 

Furdtranf 

■» 

B 

B 

<■  i 

i* 

• 

be*w. 
Kr«U|f»P(t 

i 

Wert 
Jt 

Steinkohlen  [ 

1907 

268 

501805 

134044080: 1285962587: 

1906 

274 

468347 

1282959481!  127820402! 

Braunkohlen  | 

1907 

380 

muh;» 

52660597 

!  127192622 

dta 

17071 
-1  lo  1  4 

47912721 

107157550 

_,  < 

1907 

420 

25369 

5077778 

50691018 

Eisenerze  .  j 

1906 

391 

23890 

4713928 

42235891 

Nickelerze  .  | 

1907 
1906 

4 
4 

157 
205 

7557  153537 
7472  150490 

Manganerze  ( 

1907 
1906 

18 
16 

392 
287 

72442 
61881 

822105 
592410 

Schwofelkies  j 

1907 
1906 

17 
19 

751 
681 

184962 
186849 

1590429| 
1583318; 

1907 

76 

32793 

8626300 

585631696 

1906 

75 

29841 

Ol  MOftu 
O104SBU 

■■flitiKini  i 

Darunter 

S 

^* 

—  3> 

i 

a|  Uieoerei-  \ 

1907 

mm 

?l  — 

1517966 

109996000 

Roheisen  \ 

1906 

»- 

S 

X-  CO 

1496526 

97050656, 

a)  Gußwaren  j 

1907 

—  o 

<M  tM 

67270 

7394 199( 

I.  8chmel-{ 

zung  .  .  .( 

57447 

6104120 

c)  Besaemer-f 

1907 

;  ; 

478011 

34144558 

Roheisen  ( 

1906 

n  c 

490081 

31705924 

d)  Thomas-  ( 

1907 

S  j= 

4942511 

306305243 

Roheisen  ( 

1906 

2"C 

4637564 

265147438 

e)  Stahleisen  f 

1907 

~  5Q 

931140 

88124934 

*m     ^a  a-k  k  f\  ^a»  j.  1  ¥ 

u.  npiegei-. 
eisen  *•  [ 

•*  fe 

61292178 

190C 

c 

s  * 

755678 

f)  Puddel- 

roheison 

1907 

SS 

671855 

43964909 

(ohne 
Spiegel- 

1906 

703474 

41 602292 1 

eiseu)    .  . 

J3  , 

u  r 

g)  Bruch-  u.  1 

1907 

o 

a 

17546 

701858 

Waech- 

eisen  .  .  .1 

%  ' 

14110 

564406 

Bergbauer  Zeugnisse  Indiens. 

Der  .Iron  aod  Coal  Trade»  Review"***  entnehmen 
wir  nachstehende  Angaben  Ober  die  Köhlen-,  Mangan- 
erz- und  Kalkstein-Gewinnung  Indiens  in  den  Jahren 
189«  bis  1907: 

Kohl«  Muiirsorric  Kalkutrln 

1899    4  696  198  88  520  1  195 

1900    5  539  647  93  847 

1901    6  351  546  164  650  28  448 

1902    6  899  065  146  341  30  572 

1903    6  921  729  173  963  35  802 

1904    7  682  338  140  953  51  661 

1905    7  8114  799  207  194  94  571 

1906    9  249  466  443  425  49  617 

1907    10  61)4  891        652  365       74  394 


*  Haupt-  und  Nebenbetriebe. 

Einschließlich  Forromangan,  Ferrosilizium  usw. 
»*  1908,  11.  September,  8.  1051. 


Boheisenerzengnng  in  den  Vereinigten  Staaten.* 

Im  Anschlüsse  an  unsere  kurze  Mitteilung**  über 
die  Leistung  der  Koks-  und  Anthrazit-Hochöfen  der 
Vereinigton  Staaten  im  Angust  d.  J.  geben  wir  nach- 
stehend die  abliebe  genaoe  Aufstellung  mit  den  Ver- 
gleichsziffern  für  den  Monat  Juli  1908: 


II. 


Gesamt-Erzeugung  .  .  .  1  870  412 
ArbeitstSgl.  Erzeugung  .  44  207 
Anteil     der  Stahlwerks- 

geseilschaften    911  405 

Darunter  Forromangan 
und  Spiegeleisen  .  . 


Jmit  190« 

i 

1  237  619" 
39  923  *• 

811  417 


III.  Zahl  der  Hochöfen 

Davon  im  Feuer 

IV.  Wochenleistungen  der 


15  171 

i  I.  Sept. 
190$ 

393 
179 


10414 

Am  I.  Aaff. 
190« 
394 
161 


Hochöfon   318  122     289  143 

Kohlengewinnung  der  Welt  im  Jahre  1907.  t 


Somit  1901 

Xamr  du  Ltindra 

IM 

190« 

meax(-r>,b*iw. 

t 

t 

Asien: 

China  .  .  .  . 

Indien  .  .  .  . 

Japan  .  .  .  . 
Australien: 

Neu-Südwales. 

Neuseeland  .  . 

Uebr.  AuHtral. 

Europa: 

Belgien    .  .  . 

Deutschland  tt 

Frankreich  .  . 

Großbritannien 
und  Irland 

Italien!;  .   .  . 

Oesterreich- 
Ungarn  !)§ 

Rußland  .  .  . 

8<-hwedon   .  . 

Spanien  §3  .  . 
Nordamerika: 

Kanada   .  .  , 

Ver.  Staaten  . 

Südafrika: 
Transvaal,  Na- 
tal und  Halb- 
kolonie .  .  . 
Alle  übrigen 
Läiuleri   .  . 


10450000 
11200000 
12890000 

7850000 
1784000 
900000 

23824499 
205542688 


267828276. 
225000 ! 


+ 

1O45OOO0 

9783250 

+ 

1416750 

12500000 

+ 

390000 

7748884 

+ 

101616 

1600000 

+ 

1  ■S'iOOO 

870000 

+ 

3OO00 

23610740 

218759 

193533259 

12009429j 

34313645 

2708411 

251050809 

+ 

167774457 

30000(1 


39876511 
17800000 
305000 
§8250000 

10510961 
430430183 


I  876120OO-f 
1 6990000 -f 
§265000  + 
3284576  — 

9914176  + 
375397204  + 


3945043 


.U757NO 


§ 3900000 


75000 

2264511 
810000 
40O00 
84676 

596785 


-f  46043 


55000001—  2024220 


Insgesamt  1089110497  988178043j+  100087454 


*  „Tho  Iron  Age"  1908,  10.  8ept.,  S.  725. 
**  .Suhl  und  Eisen"  1908  Nr.  39  S.  1406. 
•••  Endgültige  ZirTor  (»ergl.  „Stahl  und  Eisen«  1908 
Nr.  35  S.  1255). 

f  Nach  „The  Mineral  Industrj  during  1907*. 
Edited  by  Walter  Renten  Ingalls.  Vol.  XVI,  8.  179. 
-  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  35  8.  1267. 

ff  Einschließlich  Braunkohlen ;  nach  der  Reicbs- 
statistik  ist  die  Gesamtförderung  im  Jahre  1906  etwas 
geringer  gewesen,  als  hier  angegeben  wird. 
$  Geschätzt. 
SS  Einschließlich  Braunkohlen. 
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Aus  Fachvereinen. 


Iron  and  Steel  Institute. 

M.  September  bli  lt.  Oktober. 

Zorn  drittenmal  tagte  das  Iron  and  Steel  In- 
stitute in  Middlesbrough-on-Tpos,  jener  Stadt 
im  NordonEnglands,  die  der  Mittelpunkt  eines,  eine  eigen- 
artige Machtstellung  in  der  Eisenindustrie  der  Erde 
•innehmenden  Distriktes  ist.  Vor  39  Jahren  wurde  das 
Institute   hier  ins   Leben   gerufen.     Die   Saat,  die 
von  weitausBchauonden  Männern  damals  ausgestreut 
wurde,  hat  reiche  Früchte  gezeitigt,  die  allen  eisen- 
erzeugenden Ländern  zugute  gekommen  sind.  Es  ist  be- 
greiflich, daß  bei  der  heurigen  Tagung  Erinnerungen  an 
die  früheren  Versammlungen  in  derselben  Stadt  geweckt 
werden  und  die  wechsclvollen  Schicksale,  die  der  Bezirk 
erlebt  hat,  zur  Erörterung  stehen.    Schon  im  Jahre 
1735  KU  II  der  erste  Hochofen  in  Middlesbrough  erbaut 
worden   Hein;  die  Blüte  des  Distriktes  begann  aber 
erst,  nachdem  durch  John  Vaughan  die  mächtigen 
Eisensteinlager  wiederentdeckt  waren,  die  in  nächster 
Nähe  und  geringer  Teufe  ruhten  und  die  mit  dem  in 
einer  Entfernung  von  nur  wenigen  Meilen  gewonnenen 
Koks  die  Grundlage  einer  machtvollen  Kuheisendar- 
stellung wurden.    Diese  betrug  im  Jahre  1809  rund 
l'/i  Millionen,   im   verflossenen  Jahre  Sx'i  Millionen 
Tonnen;  ihre  Bedeutung  vordankt  sie  nicht  nur  der 
glücklichen  Vereinigung  von  Eisenstein  und  Brenn- 
stoff, sondern  dem  weiteren  Umstände,  daß  die  Werke 
ihre  Erzeugnisse  unmittelbar  in  die  Seeschiffo  vor- 
laden können.    Als  das  Iron  and  Steel  Institute  im 
Jahre  1S83  zum  zweitenmal  nach  Middlesbrough  kam, 
•Und  der  Bezirk  auf  der  Höhe  seiner  Glanzzeit;  denn 
just  in  jenen  Jahr  fiel  die  höchste  Ziffer  seiner  Erz- 
gewinnung.   Nachdem  im  Jahre  1891  die  ersten  aus- 
wärtigen Erze  zur  Verwendung  gelangt  waren,  ging 
man   mehr  und  mehr  zur  Erzeugung  von  Hämatit- 
roheisen  über;  von  dem  Entphosphorungsverfabren  in 
der  Birne  machten  —  man  kann  wohl  Hagen  merk- 
würdigerweise —  als  einziges  Werk  nur  die  North- 
Eastern  Steolworks  Gebrauch.    Trotzdem  aber  vollzog 
«ich  der  Ersatz  des  SchweiBeisens  durch  Flußeisen  in 
unwiderstehlichem  Fortschritt;  heute  spielt  hier  das 
basische  Martinverfahren  die  größte  Holle. 

Stadt  und  Umgebung  hatten  sich  mächtig  gerüstet, 
um  die  700  Mitglieder  und  Gäste  in  der  Gesamtzahl 
von  1350  zu  empfangen.  Auch  Deutschland  war  dies- 
mal zahlreich  vertreten.  Nachdem  sich  die  Teilnehmer 
tags  zuvor  in  der  Stadthalle  zu  einem  musikalischen 
Abend  zusammengefunden  hatten,  hieß,  vor  Beginn  der 
ersten  Sitzung,  die  am  29.  September  stattfand,  der  Lord- 
mayor  der  Stadt,  Oberst-Colunel  Poole,  das  Institute, 
das  vor  25  Jahren  zuletzt  in  den  Mauern  der  Stadt 
getagt  habe,  herzlich  willkommen.  Dann  eröffnete 
der  Präsident,  Sir  Hugh  Bell,  die  Versammlung  und 
erledigte  in  aller  Kürze  den  geschäftlichen  Teil,  aus 
dem  hervorgehoben  sei,  daß  für  die  nächsten  zwei 
Jahre  Sir  William  Thomas  Lewis  das  Amt 
des  Vorsitzenden  übernehmen  wird. 

Don  Reigen  der  Vorträge  eröffnete  J.  E.  S  t  e  a  d 
mit  Mitteilungen  über  ein 

Werkstatt-Mikroskop. 

In  den  letzten  Jahren  haben  die  zur  Prüfung  von 
Metallen  nnd  Legierungen  bestimmten  Mikroskope 
mancherlei  Verbesserungen  erfahren,  doch  haben  sich 
dieselben  in  erster  Linie  auf  die  für  wissenschaftliche 
Arbeiten  und  nicht  für  die  Werkatattpraxis  bestimmten 
Apparate  erstreckt;  ja  bisher  gab  es  überhaupt  noch 
kein  Mikroskop,  das  sich  für  den  praktischen  Ge- 
brauch in  Gießereien,  Stahlwerken  und  Konstruktions- 


werkstärten  geeignet  hätte.  Daß  ein  solches  Instru- 
ment aber  erwünscht  ist,  liegt  auf  der  Hand.  Für 
die  meisten  praktischen  Zwecke  ist  eine  starke  Ver- 
größerung gar  nicht  erforderlich;  so  kommt  man  bei- 
spielsweise bei  der  Prüfung  von  Stahlguß-  und 
Schmiedestücken  mit  einer  20-  bis  SO  fachen  Ver- 
größerung ans.  Eine  derartige  Vergrößerung  würde 
auch  den  Gießereileiter  in  den  Stand  Bötzen,  an- 
nähernd zu  ermitteln,  in  welchem  Verhältnis  Phosphor 
in  seinen  Gußstücken  vorhanden  ist  und  ob  die  Menge 
des  gebundenen  Kohlenstoffes  groß  oder  gering  ist. 

Ein  für  die  Workstattpraxis  bestimmtes  Mikro- 
skop muß  drei  Bedingungen  erfüllen : 

1.  Es  muß  einfach  sein,  aus  möglichst  wenig  Teilen 
bestohen  und  eine  ziemlich  rauhe  Behandlung 
vertragen. 

2.  Reflektoren  und  Lichtquelle  müssen  mit  dem  Ob- 
jektiv verbunden  sein. 

3.  Der  Apparat  darf  nicht  teuer  sein. 

Der  Vortragende  erläutert  sodann  ein  nach  Beinen 
Angaben  von  der  Firma  J.  Bwift  &  Son  ausge- 
führtes Werkstatt-Mikroskop.  Das  Stativ  besteht  aua 
einer  Scheibe,  die  mit  drei  in  Stablspitzen  ondigenden 
Füßen  verseben  ist.  Als  Lichtquelle  dient  eine  kleine 
4  -  Volt-Glühlampo.  die  von  einer  entsprechenden 
Trockenbatterie  mit  Strom  versehen  wird.  Daa  zu 
untersuchende  Material  braucht  nicht  sorgfältig  vor- 
bereitet zu  werden:  für  die  Prüfung  von  Gußeisen 
auf  seinen  Phosphorgehalt  genügt  schon  die  gewöhn- 
liche Werkstatt- l'olitur.  Das  Aetzen  kann  mit  ver- 
dünnter Salpetersäure  erfolgen.  Hat  man  z.  B.  ein 
bearbeitetes  Gußstück  zu  untersuchen,  so  wird  das- 
selbe zunächst  mit  feinstem  Schmirgel  poliert,  dann 
preßt  man  einen  Ring  von  Plastizin  darauf  und  gießt 
auf  die  so  abgegrenzte  MetalloberHäche  die  verdünnt« 
Säure,  die  man  etwa  3  Minuten  lang  einwirken  läßt. 
Hierauf  wird  der  Ring  entfernt,  die  geätzte  Fläche 
mit  Wasser  abgewaschen,  mit  Löschpapier  abgetrocknet 
und  das  Stück  ist  zur  Untersuchung  fertig.  — 

T.  C.  Hutchinson  teilt  in  dem  nunmehr  fol- 
genden Vortrage  in  sehr  eingehender  Weise  die  Er- 
fahrungen mit,  die  er  im  Verlauf  vieler  Jahre  auf 
den  „Skinningrove  Ironworks"  mit  der 

mechanischen  Reinigung  der  Eisenerze 

gemacht  hat.  Dieselben  gipfeln  in  folgenden  drei  Schluß- 
sätzen :  1.  Verhüttet  man  das  Erz  ungereinigt,  so  wachsen 
in  gleichem  Verhältnis  wie  die  Verunreinigungen  der 
Koks-  und  Kalksteinverbrauch  und  damit  auch  die 
Schmelzkosten.  2.  Es  ist  billiger,  die  Verunreinigungen 
der  Erze  mechanisch  auszuscheiden,  als  sie  im  Hoch- 
ofen herauszuschmelzen.  3.  Die  mechanische  Rei- 
nigung der  Eisenerze  ist  erstrebenswert  und  auch  bei 
allen  Erzsorten  anwendbar. 

Greville  J  o  n  o  s  -  Middlesbrough  lieferte  eine 

Beschreibung  der  Hochofenwerke 
von  Bell  Brothers  Ton  1844  bis  1008. 

Die  genannte  Firma  wurde  im  Jahre  1844  von  den 
drei  Brüdern  Lowthian  —  dem  späteren  Sir  Lowthian  — , 
Thomas  und  John  Bell  gegründet,  indem  sie  einen 
aus  dem  Jahre  183«  stammenden  Hochofen  zu  Wylam 
am  Flusse  Tyne  pachteten.  Dieser  Ofen  machte  bei 
65  cbin  Inhalt  in  der  Woche  anfänglich  56  t,  später 
100  t  und  wurde  1863  ausgeblasen.  Die  verwendeten 
Erzo  wurden  örtlichen  Blackband-  und  Hämatitvor- 
kommen  entnommen.  Als  zweites  Werk  besitzt  die 
Firma  seit  1873  die  AnIngen  zu  Walker-on-Tyno,  wo 
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/nr  Versorgung  dei  fOr  die  damalige  Zeit  bedeutenden 
Puddel-  and  Walzwerke  von  Losh,  Wilson  and  Bell 
im  Jahre  1842  der  erste,  1844  der  zweite  und  1852 
der  dritte  Hochofen  angehlasen  worden  war.  Den 
Brüdern  Bell  gebührt  das  Verdienst,  erfolgreich  für 
dio  ausgedehntere  Verhüttung  des  Clevelander  Eisen- 
steins eingetreten  zu  sein.  Die  Abhandlang  bringt 
ausführlichere  Mitteilungen  über  das  Roheisenaus- 
bringen  des  Werkes  Ton  1852  bis  za  seiner  Still- 
setzung and  Niederlegang  im  Jahre  1891.  Von  1888 
an  wurden  dort  Qellivara-Erze  verschmolzen.  Nach 
kurzen  Angaben  über  das  dritte  Work,  die  Wear 
Ironworks,  Washington  Co., 
Durham,  und  den  dortigen 
Hochofenbetrieb  von  1857 
bia  1875,  wird  die  vierte 
Anlage,  die  Clarence  Eisen- 
werke, eingehender  be- 
schrieben. Dort  stammten 
Hochöfen 


l. 

Hochöfrn  *u>  dem  Jubrr  IvSt. 


Z. 

an«  dem 


Jahre  1908. 


Jahre  1854  (vergl.  das  Profil  Abbildung  1),  bis  1865 
folgten  fünf  weitere,  wobei  man  gloichzeitig  dazu 
überging,  die  alten  rechteckigen  Röstöfen  durch  runde 
nach  Clevelander  Bauart  zu  ersetzen.  Die  Hochöfen 
wurden  in  den  60  er  und  70  er  Jahren  teils  höher  ge- 
zogen, teils  durch  vollständigen  Umbau  auf  24  m 
erhöht.  Zwischen  1888  and  1892  wurden  statt  der 
alten  Röhrenapparate  Winderhitzer  nach  Cowper  von 
19  m  Höhe  und  6,4  m  Durchmesser  eingeführt  und 
deren  Zahl  bis  1S97  auf  20  vermehrt.  Heute  besitzt 
das  Werk  zwölf  Hochöfen  mit  je  rund  1220  t  wöchent- 
licher Leistung  (vergl.  Abbildung  2),  34  Winderhitzer 
und  eine  Teesside-  sowie  vier  Westgarth-Verbund- 
Üchläscinaschincn  nebnt  dazugehörigen  Dampfkesseln, 
Koksöfen  and  sonstigen  Apparaten. 

Ad.  Jouve  (Paris)  sprach  über 

den  Einfluß  des  Siliziums  auf  die  physikalischen 
und  chemischen  Eigenschaften  des  Eisens. 

Redner  beschrankte  sich  vornehmlich  darauf,  die  Ein- 
flösse des  Siliziums  zu  besprechen,  soweit  sie  sich  auf 
die  magnetischen  Eigenschaften  und 


Eigenschaften  des  Eisens  in  dem  Verhältnis  zu  seiner 
Widerstandsfähigkeit  gegen  den  Angriff  von  Säuren 
erstrecken. 

Aenderung  der  magnetischen  Eigen- 
schaften: Silizium  ist  ein  Metalloid,  daa  ganz  un- 
magnetisch ist,  d.  h.  ein  Elektromagnet  übt  auf  reine« 
Silizium  überhaupt  keinen  Einfluß  aus.  Anderseits 
stellt  Eisen  ein  typisches  magnetisches  Metall  dar. 
Jouve  versuchte  schon  im  Jahre  1902  experimentell 
festzustellen,  ob  die  Aenderung  der  magnetischen  An- 
ziehungskraft im  geraden  Verhältnis  zu  den  Prozent- 
gehalten an  Eisen  und  8ilizium  steht  oder  ob  hierbei 
irgendwelche  Modifikationen  sich  feststellen 
ließen.  Das  Ergebnis  der  Untersuchung  war 
kurz  folgendes:  Wird  Eisen,  das  mit  wech- 
selnden Mengen  von  Silizium  legiert  ist,  dem 
Einfluß  eines  Magneten,  der  von  einem  Strom 
von  gleichbleibender  Stärke  erregt  wird, 
unterworfen,  so  vermindert  sich  die  An- 
ziehungskraft deB  Magneten  gleichmäßig  mit 
einem  steigenden  Gehalt  der  Legierung  an 
Silizium.  Bei  einem  Gehalt  von  20  o/0  Si, 
entsprechend  der  Verbindung  FeiSi,  zeigt 
sich  ein  plötzlicher  Knick  in  der  Kurve. 
Ueber  den  genannten  Siliziamgehalt  hin- 
aus nimmt  die  Magnetisierbarkeit  wieder 
regelmäßig  ab,  bis  zn  einem  Gehalt  von 
33,33  o/0  Si,  entsprechend  FeSi;  bei  diesem 
Punkt  weist  die  Kurve  wieder  einen  Knick 
auf,  der  sich  bei  einem  Gehalt  von  50"/» 
8i  (entsprechend  FeSi»)  wiederholt.  Diese 
drei  Punkte  aasgenommen,  verringert  sich 
dio  Magnetisierbarkeit  gleichmäßig  im  Ver- 
hältnis mit  der  Zunahme  an  Silizium  von 
100  für  reines  Eisen  bis  0  für  reine» 
Silizium. 

Aus  der  Erscheinung,  daß  nar  für  die 
drei  Verbindungen  Fet8i,  FeSi  und  FeSi, 
dio  Magnetisierungskurve  drei  deutliche  Ab- 
weichungen zeigt,  zieht  Jouve  den  Schloß, 
daß  keine  weiteren  Verbindungen  als  die 
genannten  zwischen  Eisen  und  Silizium  be- 
stehen.   In  einem  Schaubild  ist  die  experi- 
mentell erhaltene  Kurve  dargestellt,  für  die 
Art  der  Versuchsdurchführung  wird  auf  die 
frühere  Mitteilung'  verwiesen.  Es  ist  noch 
zu  bemerken,  daß  diese  Ergehnisse  an  reinen 
Legierungen  von  Eisen  und  Silizium  erhalten 
wurden,   die  frei  von   Kohlenstoff  waren. 
Jouve  will  in  einer  späteren  Arbeit  den 
Einfluß  eines  etwa  vorhandenen  Gehaltes  an 
Kohlenstoff  untersuchen. 
Aenderung  der  chemischen  Eigenschaften. 
Die  am  meisten  charakteristische  Eigenschaft,  die  ein 
Gehalt  an  Silizium  dem  Eisen  verleibt,  ist  die  Wider- 
standsfähigkeit gegen  Säuren.    Jouve  hat  dieser  Er- 
scheinung besonderes  Interesse  entgegengebracht  unter 
dem  Gesichtspunkte,  diese  Eigenschaft  nutzbringend 
auszubeuten  für  die  Herstellung  von  Gefäßen,  die  zur 
Aufnahme  von  Säuren  dienen  sollen.  •• 

Eine  wirkliche  Widerstandsfähigkeit  der  Eisen- 
siliziumlegierungen gegen  Säureangriff  ist  aber  erat 
festzustellen,  wenn  dio  Legierungeverhältnisse,  die  der 
Verbindung  Fe»8i  entsprechen,  erreicht  bezw.  über- 
schritten Bind.  Es  müssen  also  alle  Legierungen,  die 
nicht  im  elektrischen  Ofen  hergestellt  sind,  außer 
Betracht  bleiben,  da  nur  im  Elektroofen  Legierungen 
mit  so  hohem  Siliziumgehalt  hergestellt  worden  können. 

Hei  den  Versuchen  mit  heißer  Schwefelsäure 
(22°  Baume)  gegen  Eisensiliziumlegierungen  in  Form  von 
Behältern,  Rohren,  Kesseln  usw.  ergab  sich  folgendes : 


die  chemischen 


*  „Comptes  Rendus*  1902  Bd.  5  8.  244. 
•   Vergl.   auch   „Stahl  und  Eisen"  1908 
S.  844,  Nr.  40  8.  1438. 
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1.  Siliziumlegierung  (Metillüre)  mit  20,6  >  Si, 
Verlust  in  zwei  Monaten  0,06  o/o; 

2.  Ou  Beinen  mit  8  Si,  Verlust  in  zwei  Stunden 
44,6  •/•; 

8.  Gewöhnliches  Gußeisen,  Verlust  in  zwei  Stun- 
den 46  o  0. 

Da  die  korrodierende  Wirkung  der  Salpeter- 
säure eine  erheblich  stärkere  ist  als  die  der  Schwefel- 
säure, so  muß  die  Legierung,  um  dem  Angriff  der 
erstgenannten  Säure  widerstehen  zu  können,  höher 
siliziert  sein.  Die  erhaltenen  Versuchsergebnisse  sind 
bemerkenswert:  Ein  Rohr,  das  in  24  Stunden  von 
rund  300  kg  Salpetersäuren  Dämpfen  von  150  bis 
200 '  ('.  durchströmt  wird,  widerstand  dem  Angriff 
seit  März  1903  mit  Erfolg;  der  Verlust  gegenüber 
dem  ursprünglichen  Gewicht  ist  ganz  gering,  er  be- 
trug rd.  100  g  bei  einem  Anfangsgowicht  von  20,4  kg. 
In  einem  besonderen  Falle  wurde  ein  Ventilatorrad 
aus  Siliziumlegierung  gebaut,  mit  dem  in  der  Minute 
250  cbm  eines  Gemisches  von  Salpetersäuren  und 
schwefelsauren  Dämpfen  fortbewegt  werden.  Die  Er- 
gebnisse von  Versuchen  mit  8alzsäure  und  Essigsäure 
haben  auch  die  Zweckmäßigkeit  der  Verwendung  von 
Eisenslliziumlegierungen  dargetan. 

Eine  englische  Firma  hat  Jouve's  Siliziumlegie- 
rungen bezuglich  ihrer  Widerstandsfähigkeit  gegen 
chemische  Einflasse  Versuchen  unterworfen,  über 
deren  Ergebnisse  nachstehende  Zahlentafeln  Auf- 
schluß geben: 

Tabelle  1. 


Tabelle  2. 


Salpetenaure  20  V 


Ksch  i4  Bunden 

Xeeh  4«  Standra 

Gewicht         Vertu*  sa  Oe- 
in  k(            wicht  In  kr 

Verlan  an  Ge- 
wicht in  kr 

6,4410 
5,166» 
8,1524 
14,5013 
1,7060 
1,4941 

-  0,0392 

-  0.0047 

-  0,0037 
+  0,001 2» 

-  0,071« 

-  0,0034 

6,4018 
5.1622 
8,1487 
14,5025 
1,6344 
1,4907 

—  0,0207 

—  0,0006 

—  0,0032 
+  0,0045* 

—  0,0828  . 

—  0,007 

Versuche,  bei  denen  Probestücke  in  verschiedenen 
Säuren  24  Stunden  untergetaucht  blieben,  gaben  fol- 
gende Zahlen  (s.  Tabelle  2). 

Jouto  betont,  daß  die  von  ihm  angeführten  Ver- 
Buchscrgebnisse  (in  der  Quelle  sind  noch  weitere  Zahlen- 
angaben  enthalten)  von  Versuchen  herrühren,  die  von 
wirklich  handelstechnischen  Gesichtspunkten  aus 
durchgeführt  worden  sind,  und  daß  die  Abmessungen 


*  Die  mehrfach  beobachtete  Gewichtszunahme 
hängt  wahrscheinlich  mit  der  Porosität  des  Metalles 
und  einer  dadurch  erfolgten  Sättigung  mit  8äure  zu- 


V«riu»t  oder 

fl  ■  n  w  m 

o  •  n  r  * 

l-lf*  ICH» 

Zunahme 
an  Oevlcnt 

Salpetersäure  konz.  .  . 

42,1690 

—  0,0060 

Salpetersäure  1:1.  .  . 

38,6405 

—  0,0066 

Schwefelsäure  konz.  .  . 

32,6000 

keine  Aeoderunj 

Schwefelsäure  1:1   .  . 

27,9800 

- 

Essigsäure  konz.  .  .  . 

19,5682 

—  0,009 

Essigsäure  1:1.  .  .  . 

14,873 

—  0,014 

mancher  der  benutzton  Apparatu  voll  und  ganz  den 
Wert  der  Legierungen  dartun. 

Aus  seinen  Versuchen  zieht  Rodner  den  Schluß, 
daß  in  den  Fällen,  in  denen  Silizium  als  Zusatz  zu 
Eisen  einen  genügend*  hohen  Prozcntgehalt  erreicht, 

1.  die  magnetischen  Eigenschaften  verschwinden  und 

2.  die  Widerstandsfähigkeit  gegen  chemischo  Angriffe 
mit  dem  (iehalt  an  Silizium  wächst. 

Dr.  H.  C.  H.  Carpenter,  Professor  an  der 
Universität  in  Manchester,  bohandelt  in  seinem  Vor- 
trag den 

Erstarrungspankt  des  Eisens 

oder,  wie  man  sonst  zu  Bagen  pflegt,  den  Schmelz- 
punkt des  Eisens.  Nach  einem  kurzen  geschicht- 
lichen Rückblick  auf  die  Schmelzpunktbestimmung 
des  Eisens  bespricht  der  Vortragende  die  drei  Haupt- 
arten der  Temperaturbestimmung:  die  Gas-,  die 
thermoelektrischen  und  die  optischen  Pyromoter.  Die 
älteren  Bestimmungen  haben  beute  nur  noch  histo- 
risches Interesse,  da  die  ermittelten  Werte  zwischen 
lö00°(Pouillet  i836)  u„d  2200»  (Bloxam)  schwanken. 
Die  thermoelektrischen  Bestimmungen  stimmen  hin- 
gegen, wie  folgende  Tabelle  zeigt,  gut  überein. 

Tabelle  8. 


Nr. 


hvohttbter 


Carponter  und 
Keeling  .  . 

Guertler  und 
Tammann  . 
Harkort    .  . 

„  .  .  , 
SakUwalla  . 


Verbroniiungs- 
1904    produkten     von  ! 

Kohlengas  i.  Luft  1505 


1492 
1504 
1501 


1905  StickBtoff  .  . 

1907  Kohlenoxyd  . 
1907,  Sauerstoff  .  . 

1908  Stickstoff  und 

Wasserstoff 


1510 


Als  Mittelwert  für  den  Erstarrungspunkt  des  Eisens 
kann  man  1505°  C.  annehmen;  derselbe  ist  unabhängig 
von  der  Atmosphäre,  mit  welcher  das  zu  untersuchende 
Eisen  in  Berührung  ist.  (Forueuunr  folgt.) 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Der  Elektrostahlofen  von  Schneider  k  Co. 
in  Creusot. 

Einer  längeren  Arbeit*  über  Elektrostahlöfen  ver- 
schiedener Systeme  entnehmen  wir  folgende  Angaben 
über  den  neuesten  Ofen  von  Schneider  &  Co.  in 
Creusot.  Der  Ofen  besteht  aus  zwei  Scbmolzräumen, 
die  durch  Kanäle  („Heizrohre")  miteinander  verbunden 
sind.  Das  flüssige  Metall  wird  bei  der  Erhitzung 
genötigt,  durch  die  Kanäle  Beinen  Weg  zu  nehmen. 
Der  Ofen  ist  in  seinen  einzelnen  Teilen  nicht  gleich- 

*  „Engineering"  1908,  12.  Juni,  8.776. 


milbig  erhitzt,  die  Bewegung  des  Metallhades  wird 
weiter  befördert  durch  die  Lagerung  des  ganzen  Ofens 
auf  drei  Säulen,  von  denen  zwei  unabhängig  vonein- 
ander gehoben  und  gesenkt  werden  können. 

Im  einzelnen  stellt  sich  der  Aufbau  des  Ofens 
nach  Abbildung  1  folgendermaßen  dar:  In  den  größe- 
ren kreisförmigen  Schmelzraum  A  wird  die  Charge 
eingegossen,  der  kleinere  rechteckige  Schmelzraum  B 
ist  mit  dem  größeren  durch  die  Kanäle  („Heizrohre*)  Ci, 
Di  und  Ci,  Dt  verbunden.  Jeder  dieser  Kanäle  besteht 
aus  einem  Teil  l'i  bez.  C*  mit  rechteckigem,  und  einem 
solchen  Di  bez.  Dt  von  halbkreisförmigem  Querschnitt. 
Diese  letzteren  rohrförmigen  Partien  sind  der  stärksten 
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Hitze  ausgesetzt  und  daher  ist  daB  sie  umgebende  Mauer- 
werk Fi,  Fa  so  eingerichtet,  daß  «•  leicht  ersetzt  werden 
kann.  Der  Ofen  wird  durch  acht  Biinder  und  Federn 
F  zusammengehalten  und  ruht  auf  drei  Stützpunkten 
O,  H,  J.  Der  Pfeiler  Ji  ist  fest,  während  die  Unter- 
stützungen bei  Gi  und  Hi  mittels  hydraulischer  Vor- 
richtungen sich  bewegen  lassen,  so  daG  der  Ofen 
nach  jeder  Richtung  hin  geneigt  werden  kann.  Diese 
Einrichtung  erleichtert  auch  die  Entleerung  des  Ofens; 


Zur  Einleitung  des  Schmelzvorganges  wird  der 
Ofen  mit  etwa  einer  halben  Tonne  geschmolzenen 
Eisens  ans  dem  Tiegelofen,  dem  Konverter  oder 
Martinofen  beschickt  Geschmolzenes  oder  feste«  Ma- 
terial wird  nachgesetzt,  um  die  Charge  auf  1  t  zu 
bringen  and  der  Ofen  dann  so  geneigt,  daß  die  Bad- 
oberfiäche  im  Schmelzraum  B  gleichmäßig  erhalten 
wird.  Gleichzeitig  wird  der  Stützpunkt  Gi  niedriger 
eingestellt  als  der  bei  Hi.  In  dieser  Stellung  endigen 
die  beiden  Kanäle  in  den  Schmelz- 
raum A  in  verschiedener  Höhen- 
lage, das  heißeste  Metall  in  Ci, 
Di  wird  nach  A  steigen,  während 
das  kältere  nach  B  sinkt.  Es  ist 
noch  zu  erwähnen,  daß  der  Quer- 
schnitt von  D<  kleiner  ist  als  der 
von  Di.  Die  Zusätze  werden  in 
den  Schmelzraum  A  eingebracht, 
in  dem  die  Entphosphorung  wie 
in  einem  basischen  Martinofen  vor 
sich  geht. 

Die  Fertigstellung  einer  kalt 
eingesetzten  ganzen  Charge  er- 
fordert drei  oder  vier  Stunden. 
Nach  der  Kückkohlung  werden 
etwa  600  kg  oder  mehr  abgegossen, 
worauf  der  Ofen  für  die  Auf- 
nahme einer  zweiten  Charge  bereit 
ist.  Wenn  von  kaltem  Schrott 
ausgegangen  wird,  so  erfordert, 
unter  Berücksichtigung,  daß  in 
dem  Ofen  die  nötige  Menge  flüs- 
sigen -Metalls  zurückgeblieben  ist 
und  kalter  Schrott  nachgesetzt 
wird,  die  Herstellung  von  1  t 
Stahl  etwa  800  bis  !>00  KW.-Stun- 
den.  Der  Wirkungsgrad  dieses 
kleinen  Ofen«  wird  auf  55  •/• 
geschützt,  er  würde  bei  einem 
größeren  Ofen  höher  sein.  Bei 
vier  oder  fünf  Chargen  im  Tage 
können  3  t  Stahl  in  24  Stunden 
fertiggemacht  werden.  Bei  flüs- 
sigem Einsatz  kann  das  Ausbrin- 
gen auf  lö  t  und  mehr  gesteigert 


A  Co.  In  Crrmot. 


wenn  die  beiden  horizontalen  rohrförmigen  Kanäle  in 
der  gleichen  Ebene  «ich  befinden,  so  bleibt  in  dem 
Ofen  nur  eine  ganz  kleine  Menge  Metall  zurück.  Der 
Transformator  besteht  aus  drei  senkrechten  Kernen 
Ki,  Kj,  Ki,  die  unter  sich  dureh  wagerechte  Joche  Li, 
Li  verbunden  sind.  Die  Wickelung  besteht  aus  wenigen 
Windungen  von  zwei  Kupferrohron,  die  ziemlich  gleich- 
mäßig um  die  Teile  K  und  L  gewickelt  sind,  um  die 
Konstruktion  zu  erleichtern  nnd  die  Streuungen  zu 
vermindern.  Die  Rohre  werden  mit  Luft  gekühlt;  es 
kommt  einphasiger  Wechselstrom  von  230  Volt  bei 
42  Perioden  zur  Anwondung. 


Die  Anordnung  des  Ofens  er- 
leichtert eine  sehr  gute  Zirkula- 
tion innerhalb  des  Bades.  Der 
größere  Schmelzraum,  der  wie  ein 
Konverter  zugestellt  ist,  verein- 
facht die  metallurgischen  Arbei- 
ten, wie  Abschlacken,  Ersatz  von 
Flußmitteln  usw.  Die  Floßmittel 
können  von  den  Kanälen  bei  dem 
Entleeren  des  Ofens  ferngehalten 
werden,  so  daß  diese  Ofenteile 
geschont  werden.  Da  der  Quer- 
schnitt dieser  Kanäle  verhältnis- 
mäßig gering  ist,  so  ist  der  Wider- 
etand dieses  Ofenteiles  groß,  größer 
al«  der  eineB  Ofens  mit  regel- 
mäßigem Querschnitt,  und  unab- 
hängig von  der  Beschickung  im  Schmelzraum.  Daher 
«oll  der  Badwidorstand  während  des  Schmelzen«  ziem- 
lich gleichmäßig  sein  und  die  Stromstärke  kann  durch 
Veränderung  des  I'otentials  des  l'rimärstromes  ge- 
regelt werden.  Die  niedrige  Stromspannung  hat  auch 
noch  den  Vorteil,  daß  wenig  Gefahr  für  die  Be- 
dienungsmannschaft besteht  und  die  Isolierung  mittels 
Asbest«  erfolgen  kann.  Es  wäre  noch  zu  erwähnen, 
daß  auch  die  einzelnon  Teile  der  Eisenarmaturen  von- 
einander durch  /wischenlagen  von  Asbest  isoliert- 
werden. 


igmzec  Dy 
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Von  unseren  Hochschulen. 

An  der  Königl.  Bergakademie  zu  Claus- 
thal werden  während  des  am  16.  Oktober  beginnenden 
Winterhalbjahres  1908/09  folgende  mit  der  Eisenhütten- 
kunde zusammenhängende  Vorlesungen  und  Uobungen 
abgehalten  werden:  Prof.  Osann:  Eisenhütten- 
kunde I  (auch  für  Bergleute),  1.  Teil  und  II,  1.  Teil; 


Metallurgische  Technologie.  1.  Teil;  Eisenprobier- 
kunst; Metallurgische  Technologie,  1.  Teil;  Unter- 
suchung Ton  Brennstoffen ;  Entwerfen  von  Eisenhütten- 
Anlagen  und  -Apparaten.  Zum  erstenmal  findet 
auch  eine  einsemestrige  Vorlesung  Ober  Vcrkokungs- 
und  Brikcttierungakunde  statt.  Prof.  Hoffmann: 
Allgemeine  Hüttenkunde;  Hüttenmännisches  Prak- 
tikum. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Roheisengeschäfles.  —  Vom 

deutschen  Markte  ist  als  bemerkenswert  nur  mit- 
zuteilen, daß  das  Roheisen-Syndikat  in  seiner  Sitzung 
vom  25.  v.  Mts.  mit  Rücksicht  auf  die  Ermäßigung 
der  Eisensteiiipreise  beschlossen  hat,  den  Preis  für 
Paddel-  und  Stahleisen  für  das  vierte  Vierteljahr  1 908  um 
2  -  *  f.  d.  Tonne  zu  ermäßigen.  Im  übrigen  ist  die  Markt- 
lage noch  dieselbe  wie  zur  Zeit  unseres  letzten  Berichtes. 

lieber  das  englische  Roheisengeschäft  wird 
un»  aus  Middlesbrough  unterm  3.  d.  Mts.  geschrieben: 
Der  Roheisenmarkt  ist  trotz  eines  kleinen  Preisfalle« 
in  Warrants  und  trotz  geringen  Umsatzes  recht  fest. 
Für  die  Ausfuhr  sind  zwar  mehrfach  Anfragen  von 
verschiedenen  Richtungen  eingetroffen,  sie  scheinen 
aber  nicht  zum  Abschlüsse  geführt  zu  haben.  Ein 
günstige»  Vorzeichen  ist,  daß  für  Warrants  jetzt 
höhere  Preise  für  spätere  als  für  sofortige  Lieferung 
angelegt  werden.  Für  Hfimatit-Qualitäten  bleibt  die 
Nachfrage  bei  steigenden  Preisen  fest  mit  ganz  be- 
deutendem Aufschlag  für  1909.  Gegenwärtige  Preise 
sind:  Gießerei-Eisen  O.  M.  B.  Nr.  1  eh  53;«  d  bis 
eh  54/— ,Xr.3sh  51/—  bisshölttd,  Hämatit  in  gleichen 
Mengen  Nr.  1.  2  und  3  sh  57/-  bis  sh  57/«  d,  für 
nächstjährige  Lieferung  sh  HO/ — ,  sämtlich  f.  d.  ton 
netto  Kasse  ab  Werk.  Hiesige  Warrants  Nr.  3  notieren 
ah  51  2  d  Käufer,  sh  51/3  d  Abgebor  Kasse.  Inden 
hiesigen  Warrantslagern  befinden  sich  7551«  tone, 
darunter  1335  ton»  Standardqualitäten  und  74  181  tons 
O.M.B.  Nr.  3.  Die  Verschiffungen  betrugen  im  Septem- 
ber 101 1>00  tons,  d.  i.  3150  tons  mehr  als  im  August. 

Vom  Slegerlftndcr  Roheiscnsyndlkate.  —  Die 

am  30.  t.  M.  abgehaltene  außerordentliche  General- 
versammlung hat  auf  den  Vorschlag  des  Vorstandes 
und  Aufsichtsrates  infolge  der  Kündigung  des  Düssel- 
dorfer Robeisenayndikaie*  die  Auflösung  des  Syndi- 
kates zum  31.  Dezember  I90H  beschlossen. 

Stahlwerks- Verband,  Aktiengesellschaft  r.n 
Düsseldorf.  —  In  der  letzten  Hauptversammlung  des 
Stahlwerks-Verbandes,  die  am  24.  vor.  Mts.  stattfand, 
wurde  über  die  Geschäftslage  folgendes  berichtet: 

In  Halbzeug  machte  sich  während  der  letzten 
Monate  ein  erhöhter  Bedarf  der  inländischen  Ver- 
braucher bemerkbar.  Der  Inlandsversand  weist  seit 
Juni  eine  stetige  Zunahme  auf.  Der  Verkauf  für  das 
letzte  Viertel  d.  J.  wurde  zu  den  seitherigen  Preisen 
und  Bedingungen  freigegeben.  —  Der  Auslandsmarkt 
ist  in  den  letzten  Wochen  ebenfalls  bei  anziehenden 
Preisen  lebhafter  geworden. 

Das  InlandsgcMchäft  in  Eisenbahn  material 
bewegt  eich  in  ruhigen  Bahnen,  da  wegen  der  man- 
gelnden GeldHüssigkeit  die  Ausführung  der  geplanten, 
mit  privaten  und  kommunalen  Mitteln  zu  erbauenden 
Klein-  und  Nebenbahnen  immer  noch  hinausgeschoben 
wird.  —  Mit  dem  Auslande  wurden  wieder  mehrere 
Geschäfte  in  schweren  Schienen  getätigt,  doch  weist 
auch  hier  der  Bedarf  gegen  das  Vorjahr  einen  Rück- 
gang auf.  Im  nächsten  Jahre  dürfte  mit  größeren 
Auslandsbestellungen  zu  rechnen  sein,  da  eine  ganze 
Anzahl  umfangreicher  Neuanlagen  und  Erweiterungen 
in  verschiedenen  I.üridorn  teils  geplant,  teils  bereits 
genehmigt  ist.  —  Das  Gruben-  und  Rillenschienen- 
geschäft  im  Inlande  ist  verhältnismäßig  ruhig.  Auf 


dem  Orubenschienenmarkte  im  Auslande  ist  in  der 
letzten  Zeit  eine  kleine  Besserung  eingetreten  und  der 
Spezifikationsoingang  etwas  lebhafter  geworden.  Da- 
gegen läßt  das  Aualands-Rillenschienengeschäft  infolge 
des  fremden  Wettbewerbes  immer  noch  zu  wünschen 
übrig. 

Das  Inlandsgoschäft  in  Formeisen  verlief  bei 
der  bestehenden  Einschränkung  der  Bautätigkeit  weiter 
ruhig.  Da  die  Bauzeit  ihrem  Ende  zugeht,  ist  die 
Kundschaft  zurückhaltend  und  bestellt  nur  den  drin- 
gendsten Bedarf.  Der  Verkauf  für  das  letzte  Jahres- 
viertel wurde  in  der  heutigen  Hauptversammlung  zu 
den  bisherigen  Preisen  freigegeben.  —  Auf  dem  Aus- 
landsmärkte, wo  seither  ebenfalls  ziemliche  Ruho 
herrschte,  hat  sich  in  den  letzten  Wochen  eine  kleine 
Besserung  angebahnt.  Besonders  in  England  wirkte 
der  billige  Geldstand  anregend  auf  den  Schiffbau.  Im 
Geschäft  mit  den  nordischen  Ländern,  deren  Bezugs- 
mengen gegen  früher  nicht  zurückgegangen  sind,  be- 
stehen günstige  Aussichten  für  das  Frühjahr.  Nach 
den  Balkanländern  ist  der  Trägerabsatz  gestiegen.  In 
einigen  anderen  Ländern  des  Auslandes  herrscht  da- 
gegen immer  noch  Stille  im  Trägergoschäft. 

Vereinigung  rheinisch-westfälischer  Bandeisen» 
walxwerke,  Schlebusch-Manfort.  —  In  der  letzten 
Versammlung  dieser  Vereinigung,  die  am  26.  v.  M. 
stattfand,  wurde  festgestellt,  daß  die  Nachfrage  ent- 
schieden lebhafter  geworden  sei.  An  den  Preisen 
wurde  vorläufig  nichts  geändert,  doch  war  in  An- 
betracht dessen,  daß  der  Stahlwerksverband  in  Halb- 
zeug fest  ist  und  der  Handel  das  Bostreben  zeigt, 
Mich  auf  längere  Zeit  einzudecken,  die  Stimmung  zu- 
versichtlich. 

Rheinisch  «Westfälisches  Kohlen -Syndikat  zu 
Essen  a.  d.  Rohr.  —  In  der  am  23.  r.  Mts.  abge- 
haltenen Sitzung  des  Bciratos  teilte  der  Vorstaud 
mit,  daß  laut  telegraphischer  Nachricht  das  Be- 
rufungsurtcil  in  Sachen  des  Phönix  seitens  des  Reichs- 
gerichtes aufgehoben  und  die  Klago  des  Syndikates 
gegen  don  Phönix  abgewiesen  worden  sei.»  —  In  der 
sich  daran  anschließenden  Zochenbositzer  Ver- 
sammlung wurde  beschlossen,  die  Beteiligungsanteile 
im  Oktober  d.  J.  wie  bisher  für  Kohlen  auf  87,5  °/o, 
für  Briketts  auf  90  "ja  und  für  Koks  auf  «0  "/o  zu 
bemessen.  Weiter  berichtete  der  Vorstand,  daß  die 
Verhandlungen  mit  den  Hüttenzechen  über  die  Be- 
grenzung des  umlagefreien  Seibatverbrauches  insofern 
zum  Abschlüsse  gekommen  seien,  als  eine  am  21.  Sep- 
tember mit  Vertretern  der  Mehrzahl  der  Hüttenzechen 
abgehaltene  Besprechung  eino  Einigung  über  einen 
vom  Vorstände  vorgelegten  Vertragsentwurf  ergeben 
habe.  Man  hoffe,  daß  auch  die  beiden  Httttcnzechen, 
die  sich  bisher  gegen  die  Vereinbarungen  ablehnend 
verhalten  hätten,  noch  zustimmen  würden.  Sodann 
gab  der  Vorstand  die  übliche  Verfandübersicht,  aus 
der  wir  die  nachstehenden  Einzelheiten  mitteilen: 

*  Damit  ist  dem  Phönix  das  Recht  zugesprochen 
worden,  den  Kohlensclbatverbrauch  seiner  Hütten- 
werke umlagefrei  aus  den  Schächten  der  mit  ihm 
vereinigten  ehemaligen  Gesellschaft  Nordstern  zu 
fordern. 
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a)  Kohlen. 
(Je  •amtfördrrutif 


KcchnuuKimißlgrr  Ab««li  .  . 
Daaaelbe  In  %  der  Beteiligung 
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b)  Koki. 
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69M 

66571 
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86,99 
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90,39 

26 

87 

»7149« 

1716(2 

2«*624 

261016 

265957 

224049 

2*0881 

2*95*0 

1029423 

1008662 

1 

1336541 

83*07 

825S7 

48114 

1 

27169« 

281479 

26*822' 

10430 

10425 

»95« 

Wie  der  Vorstand  tu  diesen  Ziffern  ausführte, 
sind  in  den  Absatzverhältnissen  im  Berichtemonate 
wesentliche  Aenderungen  nicht  eingetreten.  Der 
Kohlenabsatz  hat  unter  dem  Einflüsse  der  stArkeren 
Anforderungen  für  Hausbrandzwecke  eine  wenn  auch 
nicht  lebhafte,  so  doch  fühlbaro  Steigerung  erfahren. 
Die  für  Rechnung  des  Syndikates  atigesetzten  Mengen 
ergeben  gegen  den  Vormonat  eino  Zunahme  von 
0,81  nnd  gegen  den  Monat  Augost  vorigen  Jahres 
eine  solche  Ton  5,85  °/o.  Das  erzielte  Ergebnis  ist  in 
Anbetracht  der  allgemeinen  Geschäftslage  nicht  un- 
günstig. Der  Brikettabsatz  bat  Bich  annähernd  auf 
derselben  Höbe  wie  im  Vormonate  gehalten ;  or  weist 
gegen  den  Vormonat  eine  Abnahme  von  0,1C°o  und 
gegen  den  Monat  August  vorigen  Jahres  eine  Zu- 
nahme von  4,28  °/»  »uf.  Auf  die  Beteiligung  wurden 
92,64  °/o  abgesetzt.  Dor  rechnungsmäßige  Kohlon- 
absatz  ist  gegen  den  Vormonat  um  l,6fl°/o  gestiegen, 
gegen  den  Monat  August  t.  J.  aber  trotz  der  erheb- 
lichen Zunahme  des  Kohlenversandes  um  2,40  o/o  zu- 
rückgegangen. Der  Grund  dieser  Erscheinung  liegt 
in  dem  erheblichen  Ausfall  von  arbeitstäglich  11109  t 
Koks.  Der  auf  die  Koksbeteiligung  der  Syndikats- 
mitglieder orreichte  Absatz  stellt  sich  auf  60,84  o/o. 
Durch  diesen  schwachen  Koksversand  ist  eine  nicht 
unbeträchtliche  Erhöhung  der  auf  den  Zechen  lagern- 
den Bestünde  eingetreten.  Die  arbeitstagliche  Förder- 
leistung der  Zechen  ergibt  gegen  den  Vormonat  eino 
geringe  Abschwächung  von  0,06  °/o,  während  sie  gegen 
den  Monat  August  vorigen  Jahres  um  1.83  "o  ge- 
stiegen ist  Die  in  früheren  Berichten  wiederholt  er- 
wähnten Schwierigkeiten  infolge  der  eingetretenen 
Verschiebungen  in  den  Koh'.ensorten,  die  dem  Syndi- 
kate von  den  Zechen  geliefert  werden,  haben  sich 
auch  im  Berichtsmonate  geltend  gemacht.  In  Fein- 
kohlen gingen  die  Lieferungen  über  den  Bedarf  hinaus, 
so  daß  das  Syndikat  genötigt  war,  die  überschüssigen 
Mengen  zu  lagern.  Das  Versandgcschäft  hat  sich 
regelmäßig  vollzogen,  da  der  Wagenbedarf  für  den 
Eisenbabnversand  in  vollem  Umfange  befriedigt  wer- 
den konnte  und  auch  der  Versand  über  den  Rhein, 
abgesehen  von  einer  gegen  Mitte  des  Berichtsmonats 
durch  den  niedrigen  Wasserstand  eingetretenen  vor- 
übergehenden Beeinträchtigung  des  Verkehr»  nach 
dem  Oberrhein,  einen  günstigen  Verlauf  genommen 
bat.  Die  Gestaltung  des  Umschlagsverkehrs  in  den 
Khein-Ruhrhäfen  ergibt  sich  aus  den  nachfolgenden 
Zahlen.    Ks  betrug:      a)  dl*  Bahn-         t»  die  gehiftv 
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Stahlerzeugung  1a  Dänemark.  —  Von  befresn- 
deter  Seite  wird  uns  mitgeteilt,  daß  am  9.  v.  M.  in 
dem  neuerbauten  Stahlwerke*  der  Akticselskabet  Bur- 
meister  &  Wain's  Maskin-  og  Skibsbyggeri  zu  Kopen- 
hagen der  erste  Stahlblock  in  Dänemark  gegossen 
wurde.  Die  genannt«  Firma,  die  schon  eine  bedeu- 
tende Schmiede-  und  Proßanlsge  besitzt  nnd  diese 
zurzeit  noch  erweitert,  will  sich  durch  die  eigene 
Stahlerzeugung  vor  allem  von  dem  Einkaufe  auslän- 
discher Rohblöcke  freimachen.  Neben  Rohstahl  soll 
in  dem  neuen  Stahlwerke  auch  Stahlformguß  her- 
gestellt werden.  Der  oben  erwähnte  erste  dänische  Stahl- 
block ist  bestimmt,  als  Säule  für  eine  Büste  des  Direktors 
der  Kopenbagener  Polytechnischen  Lehransialt  G.  A. 
Hagemann,  zu  dienen,  der  den  Vorsitz  im  Aufsicht»- 
rate  der  Firma  BurmeUter  &  Wain  führt  und  sich  am 
die  dänische  Industrie  sehr  verdient  gemacht  bat. 

Deutacbe  Bleaendampfer.  —  Für  den  Nord- 
deutschen Lloyd  liegen  augenblicklich,  wie  die 
.Köln.  Ztg."  erfährt  Scbiffsneubauten  auf  Stapel,  die 
einen  für  den  Lloyd  ganz  neuen  Dampfertyp  dar- 
stellen. Der  erste  dieser  Bauten  ist  der  Dampfer 
„Washington",  ein  Schift"  von  40000  t  Wasserver- 
drängung (27  000  Brotto-Reg.-T.),  das  eine  Geschwin- 
digkeit von  19  Seemeilen  erhalten  wird.  Damit  ist 
also  der  bisherige  hoho  Schnelldampfergrad  verlassen 
und  ein  Schiff  im  Entstehen  begriffen,  das  oin  Mittel- 
ding bildet  zwischen  dem  Amerika-Typ  der  Hamburg* 
Amerika-Linie,  dor  nur  17  Seemeilen  Geschwindigkeit 
bei  ebenfalls  bedeutenden  Abmessungen  hat,  und  den 
neu  geplanten  Riesenschiffen  der  White-Star-Line,  die 
etwa  60  000  t  Wasserverdrängung  (40000  Brutto- 
Reg.-T.)  enthalten  nnd  angeblich  21  Seemeilen  machen 
sollen.  Der  „Washington*  wird  also  den  neuen  Whit*- 
Star-Schiffen  einen  ernsten  Wettbewerb  bereiten  und 
die  beiden  bisher  größten  Dampfer  der  Hapag,  die 
er  noch  in  der  Größe  übertrifft  (er  erreicht  darin 
annähernd  die  neuesten  (Junardschiffe),  an  Schnellig- 
keit nennenswert  überragen;  denn  der  „Washington* 
wird  nur  einen  Tag  weniger  zur  Reise  nach  New  York 
brauchen,  als  der  Schnelldampfer  „Kaiser  Wilhelm  IL* 
Das  andere  im  Bau  begriffeno  Schiff  des  Lloyd  ist 
der  Dampfer  „Berlin",  der  für  den  Dienst  New  York- 
Mittclmecr  bestimmt  ist.  Er  mißt  17  000  Brutto- 
Register- Tonnen  und  soll  eine  Geschwindigkeit  von 
17  Seemeilen  erreichen.  Der  „Washington*  wird  500 
bis  600  Reisende  erster,  300  bis  400  Reisende  zweiter 
Klasse  und  2000  Zw ischendecker  fassen,  die  „Berlin* 
300,  300  bis  400  und  2000. 

Actierj-Gesellschaft  Hromerhütte  CU  Weidenau. 

—  Das  Geschäftsjahr  1907/08  wurde  im  Gegensatze 
zu  dem  vorigen  durch  den  andauernden  Rückgang  der 
Preise  und  das  Nachlassen  dor  Beschäftigung  sehr 
beeinträchtigt.  Das  Betriebsergebnis  wurde  noch  be- 
sonders durch  viele  im  Walzwerke  Hüttenhain  ein- 
getretene Störungen  beeinflußt.  Im  Hochofenbetriebe, 
bei  dem  bis  Mitte  Januar  zwei  Oefen  und  später  nur 
ein  Ofen  im  Feuer  standen,  wurden  50  070  (60  575)  t 
Roheisen  orblasen  und  von  diesen  18  471  <  Ii»  964)  t 
für  das  eigene  Stahlwerk  verbraucht.  Das  letztere 
arbeitete  etwa  neun  Monate  mit  zwei  Oefen  und  drei 
Monate  mit  i>inem  Ofen  und  stellte  53  653  («1699»  t 
Flußeisen  her,  von  dein  die  eigenen  Walzwerke  25  048 
(25  885)  t  zu  Blechen  verwalzten;  die  Blechwalzwerke 
erzeugten  19043  (20  585)  t.  Für  Neuanlagen  und  Neu- 
anschaffungen wurden  501  388,52  Jt  aufgewandt  dar- 
unter etwa  75  000  Jf  für  Grunderwerb.  Der  Betriebs- 
üherschuß,  einschließlich  dos  Vortrages  aus  dem  Vor- 
jahre in  Höhe  von  10  657.11  J^,  beträgt  638  310.35 
(1  004  006,43)^1.    Für  Zinsen,  »Jlgcmeine  Unkosten 


•  Auf  die  volle  Zahl  der  Monatstagc  gerechnet. 
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und  Versicherungsbeiträge  sind  247035,29  «*,  für  Ab- 
schreibungen 318  533,50««  zu  kflrzen,  50000  ««  dienen 
zar  Bildung  einer  Rücklage.  Auf  neue  Rechnung 
werden  22  741,56  ►*  vorgetragen. 

Bergbau-  nnd  Hatten  •  Act ien  •  Gesellschaft 
Friedrichshütt*  KB  Herdorf.  —  Nach  dem  Berichte 
des  Vorstandes  war  das  am  30.  Juni  abgelaufene 
Geschäftsjahr  der  Gesellschaft  entsprechend  der  Lage 
des  Eisenmarktes  ein  sehr  wechsclvolles.  Im  Anfange 
wurden  noch  recht  schöne  Uoberschüsse  erzielt, 
spater  wurden  dieselben  immer  geringer.  Der  Roh- 
gewinn belfluft  sich  unter  Einschluß  dos  vorjährigen 
Vortrages  nach  Verrechnung  von  75  722.12  ««  Steuern 
und  Unkonten  auf  1 071  217,80  Jt;  hiervon  werden 
829  486,09  Jl  abgeschrieben,  35  278,78.«  dem  Erneue- 
rung)! fonds  und  27  111,31  Jt  der  ordentlichen  Rück- 
lage überwiesen.  Aus  dem  Reinertrage  von  079841,62  Jl 
sind  41  477,43  .*  Tantiemen  zu  bestreiten,  während 
320  000««  (8  <»  Dividende  ausgeschüttet  und  317864,19.« 
auf  neuo  Rechnung  vorgetragen  werden  sollen.  Ein- 
schließlich diese«  letzten  Betrages  beläuft  sich  die  Rück- 
lage der  Gesellschaft  bei  einem  Aktienkapital  von 
4  000000  Jt  auf  912  331,11  Jt ;  der  Buchwert  der  An- 
lagen beträgt  3  701279,41  Jl,  mithin  sind  an  Betriebs- 
mitteln 1  211  051,70««  oder  30,28»/.  des  Aktionkapitales 
vorhanden. 

Cöln-MQsener  Bergwerks-Actlen-Vereln,  Crenr> 
ttaal.  —  Wie  der  Vorstand  berichtet,  wurden  auf 
der  Creuzthaler  Hochofenanlage  der  Gesellschaft  im 
abgelaufenen  Geschäftsjahre  70  440  (86  729)  t  Roh- 
eisen erzeugt  und  62  776  (87  603)  t  versandt.  Infolge 
des  geringen  Absatzes  mußte  Anfang  Februar  Hoch- 
ofen I  gedämpft  worden.  Den  heutigen  Ansprüchen 
der  Technik  entsprechend  ist  man  auf  der  Creuzthaler 
Anlage  zur  direkten  Verwertung  der  Hochofengase 
abergegangen.  Zu  diesem  Zwecke  wurden  sowohl 
neue  Gasmaschinen  als  auch  eine  Gasreinigung  ge- 
baut. Ein  Teil  der  Anlage  ist  seit  mehreren  Monaten 
in  Betrieb.  Zur  weiteren  Verwertung  der  Schlacken 
wurde  eine  zweite  Scblackensteinfabrik  nach  einem 
neuen,  der  Gesellschaft  patentierten  Verfahren  ein- 
gerichtet. Hit  dorn  Bau  eines  neuen  Hochofens  wurde 
begonnen,  so  daß  für  die  Folge  stets  zwei  Hochöfen 
in  Betrieb  sein  können,  während  der  dritte  in  Re- 
serve bleibt.  Der  Müsener  Hochofen  wurde  abge- 
brochen. Der  Absatz  der  Erzeugnisse  von  der  Loher 
Hotxverkohlung  machte  keine  Schwierigkeiten.  F&r 
Um-  und  Neubauten  auf  Grube  Stahlberg  wurden  auf 
den  Anteil  der  Gesellschaft  164  307,22««  verausgabt. 
Es  wurden  234  (354,2)  t  Bleierze,  2625,5  (3099,8)  t 
Zinkblende  nnd  16  023,7  (8994,2)  t  Spateisenstein  ge- 
fördert. Das  Creuzthaler  Hochofenkonto  erhöhte  sich 
durch  Neubauten  um  1056  003,88  Ji,  während  das 
Anleihekonto  infolge  Auslosung  um  52  000.4  zurück- 
ging. Der  Robgewinn,  einschließlich  29 109,73  Jl 
Vortrag,  432««  verfallener  Dividende  und  10659,31  .« 
Zinsüberschoß,  beträgt  577  882,17««.  Hiervon  geben 
81  Hl 7. 10.«  für  Verwaltungs-  und  Geschäftskosten, 
28  950  Jl  für  Anleihezinsen  und  300000««  für  Ab- 
schreibungen ab,  mithin  bleibt  ein  Reingewinn  von 
167  115,07««.  Der  Rücklage  werden  6878,07 ,«  zu- 
gewiesen, für  Gewinnanteile  8306,95  ««  verwendet, 
für  Belohnungen  und  Arbeiterunterstützungen  9000  Jl 
zurückgestellt  und  135000  .*  <4'/j  °/o>  als  Dividende 
ausgeschüttet,  der  Rest  von  7929,45  *  wird  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen. 

Eisenwerk  Nürnberg,  A.-G.,  vorm.  J.  Tafel 
&  Comp.,  Nürnberg«  —  Nach  dem  Berichte  des  Vor- 
standes ergibt  d»H  Geschäftsjahr  1907/08  bei  einem 
Vortrage  von  9896,16  Jl  und  einem  BetriebBÜborschuBBe 
von  355283,90  .«  nach  Abzug  von  58  100  «  für  Ab- 
schreibungen einen  Reingewinn  von  307  080,06  .«. 
Hiervon  sollen  120000  .«  (12  o0)  als  Dividende  aus- 
geschüttet, 100000.«  als  Rücklage  dienen,  20  000  «« 


dem  Dispositionsfonds,  15  000  ««  der  Steuerrücklage 
überwiesen,  10000  «.«  als  Kosten  für  die  Bayrische 
Landesausstellung  abgeschrieben,  21 000  ««  als  Ge- 
schenke für  die  Pensionskasse  und  den  Arbeitorverein, 
12  000««  als  Belohnung  für  Meister  und  Arbeiter  ver- 
wendet und  9080,06  ««  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
werden.  Das  günstigo  Ergebnis  ist  in  der  Haupt- 
sache eine  Nachwirkung  der  guten  Konjunktur  des 
Vorjahres.  Die  Erzeugung  des  Walzwerkes  wie  auch 
der  Kleineisen-Werkstätte  war  etwas  höher  als  im 
Jahre  zuvor. 

Geisweider  Eisenwerke,  Actlengesellschaft, 
Geisweid  (Kreis  Siegen).  —  Wie  aus  dem  Rechen- 
schafts-Berichte für  1907/08  hervorgeht,  erfuhr  das 
gute  und  teilweise  glänzende  Geschäft  der  vorigen 
Jahre  im  Berichtejahre  einen  bedeutenden  Rückgang. 
An  Beschäftigung  für  die  Walzwerksabteilungen  hat 
es  indessen  bisher  nicht  gefehlt.  Das  Stahlwerk  II 
kam  Mitte  November  v.  J.  in  Betrieb  und  arbeitet 
durchaus  zufriedenstellend.  Der  Rechnungswert  der 
gelieferten  Waren  belief  sich  auf  etwa  10 400000  Jl 
gogen  11540000  ««  im  Vorjahre.  Der  Rohgewinn 
einschließlich  des  Vortrages  von  100000««  beträgt 
nach  Abzug  aller  Unkosten  850  038,35.«.  Hiervon 
sollen  nach  den  Beschlüssen  der  Hauptversammlung 
vom  26.  September  d.  J.  401271,48  ««  abgeschrieben, 
54  066,92  .«  zu  Tantiemen  und  Belohnungen  ver- 
wendet, 14  700  .«  satzungsgemäß  dem  Aufsichtsrate 
vergütet  sowie  25  000  .«  für  Unkosten  der  Anleihe  nnd 
3000««  für  Stiftungen  zurückgestellt  werden.  Die 
restlichen  358  000  «*  sollen  als  Dividende  in  der  Weise 
Verwendung  finden,  daß  auf  die  Vorzugsaktien 
48000.«  (l2°/o)  und  auf  die  Stammaktien  310000«« 
(10»  entfallen.  Die  Rücklage  beziffert  sich  auf 
1950000««,  die  Höhe  der  Rückstellungen  insgesamt 
auf  2  080000  Jl. 

Georgs-Marien-Bergwerks-  and  Hütten-Verein, 
Aktiengesellschaft  zu  Osnabrück.  —  In  der  am 

26.  v.  M.  abgehaltenen  Hauptversammlung  der  Gesell- 
schaft, die  Über  sieben  Stunden  dauerte,  wurden  die 
von  uns  schon  früher*  in  ihren  wesentlichen  Einzel- 
heiten mitgeteilten  Anträge  der  Vorwaltung,  durch 
die  das  Unternohmen  auf  eine  bessere  finanzielle 
Grundlage  gestellt  werden  soll,  mit  großer  Mehrheit 
von  den  vertretenen  Aktionären  genehmigt. 

Hochofenwerk  Lübeck,  Aktiengesellschaft  in 
Herrenwyk  bei  Lübeck.  —  Wie  der  Geschäftsbericht 
für  das  Jahr  1907/08  ausführt,  vereitelte  die  Ab- 
schwächung  auf  dem  Roheisenmarkte,  die  bald  nach 
der  Inbetriebsetzung  des  Werkes**  begann,  die  Er- 
füllung der  ersten  Hoffnungen,  die  man  an  die  Er- 
öffnung des  Unternehmens  geknüpft  hatte.  Die  durch 
den  Rückgang  1er  Roheisenpreise  und  des  Roheisen- 
absatzes bedingte  ungünstige  Lage  des  Werkes  wurde 
noch  durch  die  teuren  Preise  der  Rohstoffe,  die  zur 
Zeit  der  Hochkonjunktur  hatten  eingekauft  werden 
müssen  und  deren  Bestände  höher  als  normal  sind, 
insofern  erschwort,  als  die  Anlagen  infolge  des  lange 
andauernden  Winters  erst  mehrere  Monate  nach  dem 
vorgesehenen  Zeitpunkte  in  Betrieb  kommen  konnten. 
Um  bei  diesen  Verhältnissen  eine  Unterbilanz  zu  ver- 
meiden und  neue  Mittel  zu  schaffen,  beschloß  die 
außerordentliche  Hauptversammlung  vom  30.  Juni 
1908,  bis  zu  6000  Genußscbeine  im  Betrage  von  je 
150  .«  auszugeben.  Die  Scheine  sollen  aus  dem  ver- 
fügbaren Reingewinne  mit  5  °>  verzinst  und,  sobald 
die  jeweils  fälligen  Zinsou  beglichen  sind,  nach  Maß- 
gabe des  dann  verbleibenden  l'eberschusses  eingelöst 
werden.  Erst  wenn  dies  mit  sämtlichen  Scheinen  ge- 
schehen ist,  darf  eine  Dividende  auf  die  Aktien  ver- 
teilt werden.    Von  den  Gonußscheinen  wurden  schon 
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im  alten  Geschäftsjahre  5021  und  später  dann  noch 
190  8tttck  ausgegeben.  Weiter  bemerkt  der  Bericht, 
daß  das  Aktienkapital  von  6  0O0OO0  Jt  nunmehr  voll 
eingezahlt  Bei.  Die  Roheisenerzeugung  betrug  «9 180  t, 
hinzugokauft  wurden  'J515  t  und  versandt  07  789  t. 
An  Koks  wurden  99  510  t  hergestellt  und  94  3»10  t 
entweder  versandt  oder  im  eigenen  Worksbetriebe 
verwendet;  4995  t  Teer  und  1227  t  Ammoniaksalz 
worden  als  Nebenerzeugnisse  der  Kokerei  gewonnen.  Die 
Schlackensteinfabrik,  dio  erst  im  letzten  Monate  des 
Geschäftsjahres  in  Betriob  kam,  stellte  102  000  Steine 
her.  Die  Zahl  der  durchschnittlich  beschäftigten  Ar- 
beiter beliof  sich  auf  658.  An  Rohstoffen  (Erzen, 
Kalkstein,  Kohlen)  wurden  seewärts  mit  242  Dampfer- 
ladungen, drei  Seglern  und  drei  Seeleichtern  317005  t, 
und  aus  dem  Inlande  mittols  Bahn  und  Kähnen  noch 
weitere  14  504  t  bezogen.  —  In  die  Gewinnrechnung 
ist  auf  der  einen  Seite  die  Kucklage  mit  55076,90-4 
und  der  Erlös  aus  den  Genußscheinen  mit  753  150  .X 
eingesetzt,  während  auf  der  andern  Seite  als  Betriebs- 
verlust 26498,63. *.  als  Unkosten  205259,12.*,  als 
Kursvorlust  auf  Wertpapiere  1825.«  und  als  Ab- 
schreibungen 574  644,15.-*  verbucht  sind;  dio  Rech- 
nung schließt  demnach  beiderseits  mit  8.)8226,90  Jt. 

Muschlnenbaa-Gesellschart  Karlsruhe  in  Karls- 
ruhe (Baden).  —  Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes 
kann  das  Geschäftsjahr  1907/08  als  ein  gutes  be- 
zeichnet werden.  Bei  einer  Erzeugung  im  Werte  von 
8  744  927,71  (3  420270.92)  Jt  betrug  der  Ueberschuß 
einschließlich  65  773,76  .*  Vortrag  656  252,62  Jt. 
Nach  Abzug  von  111  969,04  .*  für  Abschreibungen 
usw.  verbleibt  ein  Heingewinn  von  544  283,58  .,*. 
Hiervon  sollen  77  936,49  .*  an  Tantiemen  vergütet, 
20000  .*  der  BeamtenpensionskasHe  und  80  000  Jt 
dor  Arbeiterunterstützungskasse  zugeführt  werden,  so 
daß  245000  Jt  (14  o/o)  Dividende  zur  Vorteilung  ge- 
langen und  171  348,09  .4  anf  neue  Rechnung  vorge- 
tragen werden  können.  In  Aussicht  genommen  ist,  das 
Aktionkapital  um  1250000  .*  auf  3  000000  Jt  zu  er- 
höhen. 

Phoenix,  Aktien-Gesellschaft  für  Bergbau  and 
Hßttenbetrleb  zu  Heerde.  —  Dem  umfangreichen 
Berichte  des  Vorstandes  entnehmen  wir  die  nach- 
stehenden Mitteilungen  mit  verschiedenen,  durch  den 
beschränkten  Raum  bedingten  Kürzungen:  „Wir 
haben  zum  erstenmal  über  ein  volle»  Betriebsjahr  dor 
im  heutigen  Phoenix  vereinigten  Hütten-  und  Borg- 
werke zu  berichten.  Die  Voraussetzunsren,  die  wir  an 
die  Wirkung  der  beiden  Fusionen  Phoenix/Hoerdo 
und  Phoenix/Nordstern  knüpften,  haben  sich  bisher 
in  dem  erwarteten  Umfange  bestätigt.  —  Die  stetige 
wirtschaftliche  Aufwärtsbewegung,  welche  die  letzten 
Jahre  kennzeichnete,  erreichte  im  Frühjahr  de«  Jahres 
1907  ihren  Höhepunkt.  Wir  traten  noch  mit  großen 
Abschlüssen  zu  guten  Preisen  in  das  neue  Geschäfts- 
jahr ein,  mußten  aber  in  unserem  letzten  Geschäfts- 
berichte schon  mitteilen,  daß  die  Preise  für  Stabeisen, 
Bleche  und  Draht  in  eine  rückläufige  Bewegung  ein- 
getreten seien.  Diose  hat  sich  sohr  bald  auf  die 
meisten  anderen  Erzeugnisse  der  Eisenindustrie  aus- 
gedehnt. In  dem  Bemühen  der  Werke,  sich  Aufträge 
zu  eichern,  wurden  die  Preise  der  nichtsyndizierten 
Erzeugnisse  besonders  vom  Herbst  1997  ab  fortgesetzt 
unterboten  und  fielen  derart  schnell,  daß  sie  schon 
am  Anfang  des  Jahres  190H  auf  einem  Stande  an- 
gelangt waren,  der  den  Werken  kaum  noch  einen 
Nutzen  ließ.  Inzwischen  sind  die  Preise  weiter  ge- 
fallen, so  daß  sie  hei  einzelnen  Fabrikaten  schon  auf 
dem  Inlandsmarkte  kaum  dio  Selbstkosten  decken. 
Der  Stahlwerke-Verband  mußte  diesen  Verhältnissen 
Rechnung  tragen  und  setzte  im  Laufe  des  Geschäfts- 
jahres die  Preise  für  Halbzeug  und  Kormeisen  erheb- 
lich herab.  Die  Möglichkeit,  durch  Vermehrung  der 
Ausfuhr  Beschäftigung  hereinzuholen,  war  nur  in  be- 


schränktem Maße  vorhanden  und  mit  Geldopfern  ver- 
bunden, da  auch  in  den  übrigen  Exportländern  der 
Absatz  im  eigenen  Lande  ins  Stocken  geraton  war. 
So  verschärfte  sich  naturgemäß  der  Wettbewerb  der 
verschiedenen  Industriestaaten  und  führte  schließlich 
zu  Exportpreisen,  die  geradezu  verlustbringend  sind. 
Die  Gesundung  der  Verhältnisse  des  Geldmarktes  hat 
in  Deutschland  länger  auf  sich  warten  lassen,  als 
anderwärts.  Immerhin  scheint  jetzt  aber  eine  Beeae- 
rung  der  Lage  der  Eisenindustrie  sich  anzubahnen 
nnd  das  Vertrauen,  wenn  auch  vorläufig  in  geringem 
Maße,  zurückzukehren,  indem,  angeregt  durch  bessere 
Berichte  aus  Amerika  und  eine  anscheinend  anhaltende 
Erleichterung  des  Geldmarktes,  eine  gewisse  Belebung 
namentlich  auf  dem  Stabeisen-  und  Drahtmarkte  sich 
bemerkbar  macht.  —  Auf  dem  Kohlenmarkte  hat  Bich 
dio  lebhafte  Nachfrage  bis  zum  Frühjahr  1908  be- 
hauptet, und  erst  im  zweiten  Vierteljahre  1908  machte 
sich  unter  dem  Einfluß  des  schlechten  Geschäftsganges 
in  der  Eisenindustrie  die  Notwendigkeit  einer  Ein- 
schränkung der  Kohlenförderung  und  Kokeberstellung 
geltend.  Die  Zechen  werden  aber  hiervon,  soweit  die 
Kohlenförderung  in  Frage  kommt,  nicht  so  hart  be- 
troffen, wio  die  Hüttenwerke  von  der  Einschränkung 
in  ihrer  Produktion,  weil  die  meisten  Zechen  kaum 
imstande  sind,  die  ihnen  im  Kohlen-Syndikate  be- 
willigte Beteiligung  voll  zu  fördern,  während  die 
meisten  Mitglieder  des  Stahlwerke-Verbandes  dio  ihren 
Hüttenwerken  zustehende  Beteiligung  im  Stahlwerka- 
Verhando  ohne  besondere  Anstrengung  herstellen 
können." 

„Gemäß  dem  Vorschlag  des  Vorstandes  wurde 
durch  einhelligen  Beschluß  des  Aufmehtsrate*  im 
vorigen  Jahre  dio  Stillegung  unserer  Hütte  zu  Esch- 
weiler vorbereitet  und  bis  zum  14.  Juli  1908  durch- 
geführt. Das  Werk  befaßte  sich  hauptsächlich  mit 
der  Herstellung  von  Blechen  und  Radsätzen.  Erstere 
hatte  seit  Jahren  Verluste  verursacht,  weil  die  Selbst- 
kosten bei  den  bestehenden  Einrichtungen  sehr  hoch 
waren,  während  die  Fabrikation  der  Radsätze  durch 
die  hohen  Frachtkosten  der  bezogenen  Einzelteile  sehr 
verteuert  wurde.  Das  Blechwalzwerk  unseres  Hoerder 
Werkes,  welches  durch  alle  brauchbaren  Maschinen 
von  Eschweiler  noch  erweitert  wird,  ist  leistungsfähig 
genug,  um  die  Beteiligung  der  Hütte  Eechweiler  in 
Blechen  mitzuliefern.  Für  die  Radsatzfabrikation  war 
in  Hoerde  schon  vor  der  Fusion  mit  dem  Phoenix  der 
Bau  einer  neuen  Werkstätte  bewilligt;  dieser  Bau 
wurde  auf  Grund  dos  erwähnten  Beschlusses  so  ver- 
größert, daß  die  Eschweiler  Fabrikation  an  Radsätzen 
von  dem  Hoerder  Werke ,  das  auch  die  brauch- 
baren Maschinen  von  Eschweiler  et  hält,  übernommen 
werden  konnte.  Durch  ausnahmslose  Verwendung  des 
billigen,  unter  Benutzung  von  Hochofengasen  her- 
gestellten elektrischen  Stromes  stellen  sich  die  Selbst- 
kosten in  Hoerde  für  die  genannten  Erzeugnisse  ganz 
erheblich  niedriger  als  in  Eschwoiler,  so  daß  schon 
durch  diese  Ersparnisse  eine  reichliche  Verzinsung 
des  ganzen  Buchwerts  für  daB  F.schweiler  Werk  ga- 
rantiert war.  Der  größte  Teil  der  Eschweiler  Beamten 
und  eine  größere  Anzahl  von  Arbeitern  wurden  vom 
Hoerder  Verein  und  von  anderen  Abteilungen  unserer 
GeHollecbaft  übernommen.  Per  Entschluß  der  Stil- 
legung war  nicht  leicht ;  zu  allen  sonstigen  Erwägungen 
trat  noch  der  Umstand,  daß  die  Hütte  zu  Eschweiler 
als  das  Stammwerk  des  Phoenix  anzusehen  int.  wenn 
auch  die  Anfänge  des  ehemaligen  Hoerder  Bergwerks- 
und Hütten- Vereins  noch  weiter  zurückreichen,  als  die 
Gründung  dor  Aktien-Gesollschaft  Phoenix.  Die  Ver- 
hältnisse, wie  sie  sich  nach  der  Fusion  gestalteten, 
drängten  aber  mit  Macht  zu  dieser  Lösung. * 

„Eine  Betriobseinstcllung  kleineren  Umfange*  ist 
für  Lippstadt  geplant.  Die  fortgesetzte  Abnahme  der 
Verwendung  vou  Schweißeisen  und  die  Schwierigkeit, 
tüchtige  Puddler  zu  halten  und  hieraus  resultierend 
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der  geringe  Gewinn  selbst  in  günstigen  Zeiten  vor- 
anlaßte  uns,  die  Stillegung  des  Puddelbotriebes  und 
der  Stabwalzo  in  Lippstadt  vorzusehen.  Dor  Puddel- 
betrieb  ist  schon  im  Juli  d.  J.  eingestellt  worden." 

Der  Bericht  bespricht  sodann  die  ergebnislos  ver- 
laufenen Verhandlungen  zur  Bildung  eines  Stabelsen- 
und  Blecbverbandes,  die  Erneuerung  des  Walzdraht- 
Terbsndes,  die  Schwierigkeiten  des  Roheisen-Syndikates, 
daa  für  den  Phoenix  günstige  Urteil  de»  Reichs- 
gerichtes in  dein  Prozesse  mit  dem  Kohlen-Syndikate  * 
und  endlich  die  schwebenden  Verhandlungen  dieses 
Syndikates  mit  den  Hüttenzechen  wegen  Begrenzung 
des  umlagefreien  Hütten  verbrauche«.*  Daran  an- 
schließend heißt  es: 

„In  dem  Bestreben,  uns  in  dem  Bezüge  unserer 
Rohstoffe  noch  weiter  unabblngig  zu  machen,  be- 
teiligten wir  uns  toii  Beginn  des  JahreB  1908  ab  zur 
Hälfte  an  dem  Kalksteinbruche  Schlupkothen  bei 
Aprath,  der  Eigentum  der  Firma  Thyssen  &  Co.  war 
and  künftig  unsere  Hütte  zu  Ruhrort  mit  Kalkstein 
und  gebranntem  Kalk  versorgen  soll.  Für  das  Hoerder 
Werk  liegt  dieser  Bruch  fraebttich  zu  ungünstig,  wes- 
halb wir  in  Gemeinschaft  mit  einem  Nachbarwerko 
uns  den  Erwerb  eines  mächtigen  KalksteinTorkommens 
von  ausgezeichneter  Qualität  bei  einer  für  Hoerde 
gunstigen  Frachtlage  gesichert  haben.  Schließlich  er- 
warben wir  noch  zusammen  mit  der  Firma  Thyssen 
&  Co.  das  Recht  auf  den  Abbau  von  Dolomit  in  der 
sogenannten  Donnerkuhle  bei  Hagen  i.  W.  auf  die 
Dauer  von  50  Jahren." 

„in  Ausführung  eines  Beschlusses  der  letzten 
Generalversammlung  wurde  zum  1.  Juli  d.  J.  der 
Sitz  der  Gesellschaft  nach  Hoerde  i.  W.  verlegt.  Zu- 
gleich erfolgte  eine  Neuorganisation  der  Verwaltung, 
die  dem  durch  die  beiden  Fusionen  herbeigeführten 
großen  Umfange  der  Geschäfte  Rechnung  trägt.  Für 
die  Leitung  des  Gesamtunternehmens  wurde  eine 
Zentraldirektion  mit  dem  Sitze  in  Hoerde  eingerichtet, 
während  für  einzelne  "Werke  dos  Phoenix  folgendo 
Abteilungsdirektionen  gebildet  worden  sind:  a)  Ab- 
teilung Hoerder  Verein  in  Hoerde  (umfassend  die 
Hormannshütte  in  Hoerde,  das  Hoerder  Hochofen- 
werk, das  Dortmunder  Hochofenwerk  und  das  Hoerder 
Kohlenwerk);  b)  Abteilung  Ruhrort  (umfassend  die 
Hütte  zu  Ruhrort);  c)  Abteilung  Westfälische 
IT  n  i  o  n  in  Hamm  (umfassend  die  Werke  zu  Hamm, 
Nachrodt,  Lippstadt  und  Belecke);  d)  Abteilung  Berg- 
Werksverwaltung  in  GelBenkirchen  I  für  die  Zechen 
Holland,  Nordstern,  Graf  Moltke  und  Westende).- 

Ueberdie  einzelnen  Betriebsabteilungen  geben 
nachstehende  Angaben  des  Berichtes  Aufschluß:  Die 
Kohlenzechen  der  Gesellschaft  (Nordstern,  Hol- 
land, Graf  .Moltke,  Westende  and  Hoerder  Kohlen- 
werk) förderten  insgesamt  4177  450  t.  Abgesetzt 
wurden  von  dieser  Menge  4153  176  t,  und  zwar  wurden 
2  212  330  t  an  da»  Syndikat  geliefert  oder  im  Land- 
debit  und  an  Angestellte  der  (iosellschaft  abgegeben, 
während  die  übrigen  1 1)40846  t  für  die  eigenen  Hütten 
verwendet  oder  auf  den  eigenen  Zechen  und  Kokereien 
verbraucht  wurden.  Die  Kokserzeugung  (auf  den  Zechen 
Holland,  Graf  Moltke,  Westende,  dem  Hoerder  und 
dem  Dortmunder  Hochofenwerke,  der  Hütte  Duisburg- 
Ruhrort  und  den  Eisenhütten  Bergeborbeck  und  Kupfer- 
dreh) betrug  zusammen  1  154  0U8 1,  von  denen  440129  t 
an  daa  Kohlen-Syndikat  und  706869  t  an  die  eigenen 
Hütten  der  (Gesellschaft  geliefert  worden.  An  Bri- 
ketts wurden  (ausschließlich  auf  Zeche  Holland)  5«  811 1 
hergestellt  und  —  mit  Ausnahme  von  1115  t,  die  an 
die  Phoenixhütten  gingen  — durch  das  Kohlen-Syndikat 
verkauft.  Ferner  wurden  (auf  den  Zechen  Holland  und 
Graf  Moltke  sowie  den  Kokereien  des  Hoerder  und 
des  Duisburg- Ruhrorter  Ilochofenwerkes)  an  Neben- 
erzeugnissen u.  a.  noch  gewonnen:    17  008  t  Teer, 
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7633  t  schwefelsaures  Ammoniak,  1762  t  Roh-Benzol, 
1414  t  gereinigtes  Benzol,  6164  t  Brikettpech,  2503  t 
Teeröle  und  1068  t  Roh-Naphthalin.  Außerdem  stellten 
die  Ringofenanlagen  der  Zechen  Nordstern  und  Graf 
Moltke  15  400840  Ziegelsteine  her.  Die  durchschnitt- 
liche Anzahl  der  auf  den  Zechen,  in  den  Kokereien 
usw.  unter  und  über  Tage  beschäftigten  Arbeiter  be- 
lief sich  auf  15  569.  —  Von  den  Eisenstein  gruben 
förderte  Grube  Carl  Lueg  mit  367  (i.  V.  352)  Arbei- 
tern 369402  (336441)  t  Minette  und  8183  (11410)  t 
Calcaires,  Grube  Steinberg  mit  150  (137)  Arbeitern 
157  595  (151  915)  t  Minette  und  4011  (3540)  t  Calcaires. 
Von  der  Minette  wurden  284  425  (209  197)  t  an  die 
Phoenixwerke  geliefert.  Auf  Grobe  Reichsland,  die 
505  (485)  Arbeiter  beschäftigte,  wurden  545  538 
(530  373)  t  gewonnen;  hiervon  wurden  168  689 
(188  911)  t  an  die  Abteilung  Hoerder  Verein  versandt. 
Grubo  Martin  bei  Oberlahr  erzielte  bei  79  (74)  Mann 
Belegschaft  eine  Förderung  von  6560  (7351)  t  Rost- 
spat.  —  Das  Betriebsergebnis  der  Hochofenwerke 
der  Gesellschaft  veranschaulicht  die  folgendo  Zu- 
sammenstellung: 
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Das  Thomas-  und  Stahleisen  wurde  ausschließlich  in 
den  eigenen  Stahlwerken  verwendet.  An  flüssigem 
Roheisen  verarbeitete  das  Stahlwerk  in  Hoerde  309  485 
(308 426)  t,  das  in  Duisburg-Ruhrort  263410  (254 649) t. 
Das  Gießereiroheisen  wurde  zum  Teil  an  das  Roh- 
eisen-Syndikat verkauft,  zum  Teil  in  den  eigenen 
Gießereien  des  Phoenix  verbraucht.  Die  Zahl  der 
durchschnittlich  in  den  Hochofenbetrieben  (nebst  Zu- 
behör) beschäftigten  Arbeiter  betrug  insgesamt  2752 
(2635)  Mann.  —  Die  Rohstahlerzeugung  der  Stahl- 
werke an  Thomas-  und  Martinstahlblöcken,  an 
SUhlformguß  und  Tiegelstahl,  die  Erzeugung  der 
Puddelwerke,  der  Eisengießereien,  der 
Walz-,  Hammer-  und  Preß  werke  sowie  der 
Werkstätten  ergibt  sich  aus  umstehender  Uebersicbt 
(S.  1486).  In  den  daselbst  aufgeführten  Ziffern  sind 
auch  die  Halbzeuglieferungen  von  Hoerde  und  Duis- 
burg-Ruhrort für  den  eigenen  Bedarf  der  Werke  der 
Abteilung  Westfälische  Union  mit  165  363  t  enthalten. 
Ergänzend  ist  ferner  noch  zu  bemerken,  daß  die  durch- 
schnittliche Gesamtzahl  der  Arbeiter,  die  während  der 
Berichtszeit  in  den  genannten  Betrieben  beschäftigt 
waren,  13  816  (13  952)  erreichte. 

Yon  Neubauten  und  Betrieb  «Verbesserun- 
gen erwähnen  wir  nach  dem  Berichte  u.  a.,  daß  auf 
dem  Hoerder  Hochofenwerke  eiae  Kokerei  von  60 
Gefen  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse  in  Betrieb 
kam  sowie  daß  dasolbst  zwei  Gasgebläsomaschinen 
und  in  der  elektrischen  Zentrale  eine  Gasdynamo  von 
2000  PS  aufgestellt  wurden.  Für  die  Hochofenanlage 
zu  Duisburg-Ruhrort  wurden  zwei  neue  Winderhitzer, 
ein  zweiter  Gaswäscher  und  eine  zweite  Gasgebläae- 
maschine  beschafft.  Für  das  Dortmunder  Hochofen- 
werk wurde  eine  neue  Dainpfgebläsemaschine  bestellt. 
Bei  den  Hochöfen  in  Kupferdreh  wurden,  um  beide 
Oefen  gleichzeitig  betreiben  zu  können,  die  Kexsel 
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(2)  14202 

(2)  5B22 

(2>  9870 

15  920 
6  966 

9  846 

120  441 

28  538 
5  788 
40  977 

113  534 
26  500 
4  93« 
42  796 

1  819 
1064 

1  301  ! 
973 

Insgesamt  (2t  29754 

32  732 

955  993 

1  000  711 

25  642 

25  651 

and  Cowper- Apparate  vermehrt;  ferner  wurde  für  diese 
Anlage  eine  neue  Goblüsemascbine  in  Auftrag  gegeben. 
Auf  dem  Hoorder  Tuomasstahlwerke  wurde  eine  neue 
Kupolofenanlage  mit  Elektrohängebahn  für  den  Roh- 
eisen- und  Kohlentransport  gebaut.  Der  Neubau  dea 
schon  im  vorigen  Berichte*  erwähnten  großen  Martin- 
ofens im  Hoerder  .Martin werke  wurde  fortgesetzt;  zu- 
gleich wurden  die  Transportanlagen  des  Martinwerkes 
durch  mehrere  neue  Laufkradanlagen  verbessert.  Auf 
der  llermannshQtte  in  Ilocrde  kam  die  neue  Kadsatz- 
werkstätte,  von  der  schon  oben  die  Rede  war,  in  Be- 
trieb. Ferner  wurden  daselbst  für  die  Walzwerke, 
Schmiedepresse  usw.  elektrische  Laufkrananlagen  er- 
baut. Weiler  wurde  der  Prcßbuu  um  eine  neue 
Halle  vergrößert.  In  Rubrort  kam  u.  a.  eine  vierte 
Oasdynamomaschine  von  1500  PS  fttr  die  elektrische 
Zentrale  in  Betrieb.  Wohnhäuser  für  Beamte  und 
Arbeiter  wurden  in  Hoerde,  Ruhrort  nnd  Nachrodt 
gebaut  oder  doch  in  Angriff  genommon. 

Interessant  sind  die  allgemeinen  Angaben 
des  Berichtes.  Danach  wurden  an  Hüttenwerks- 
erzougnisseii  1  125  963  t  mit  einem  Rechnungswerte 
von  144059309  1  versandt;  in  diesen  Ziffern  sind 
306  475  t  im  Werte  von  28  071  803  .#  enthalten, 
die  an  die  eigenen  Werke  der  Gesellschaft  geliefert 
wurden.  Der  Betrag  der  verausgabten  Eisenbahnfrachten 
erreichte  die  ansehnliche  Höhe  von  11  667  281.23  Jt. 
Auf  sämtlichen  Werken  und  Zechen  des  Phoenix  wur- 
don  durchschnittlich  32  475  Arbeiter  beschäftigt;  diese 
verdienten  an  Lohn  insgesamt  51  227  152,76  Jt  oder 
(anter  Einschluß  der  jugendlichen  Arbeiter)  jeder 
1577,43  (i.  V.  1522,89)  Jt.  Die  Beitrigo  der  Gesell- 
schaft zn  den  verschiedenen  gesetzlichen  Arbeiter- 
Versicherung»  -  Einrichtungen  beliefen  sich  auf 
2  848  936,55  ,4,  die  Staats-  und  Gemeindesteuern  auf 
1  896  0)10,68  Jt.  Aus  den  Beständen  zur  Unterstützung 
von  Beamten  und  Arbeitern  wurden  64  2H0.85  Jt  ver- 
wendet, und  zu  den  Beamtenpensiouskassen  von  der 
Gesellschaft  56  061,54  Jt  beigesteuert.  Der  Grund- 
besitz des  Phoenix  amfaiite  am  30.  Juni  1908  ins- 
gesamt rund  1057  ha,  während  bei  den  Hütteuwerken 
und  Zechen  zurzeit  1174  1 1072)  Wohnhäuser  mit  4009 
(3618)  Wohnungen  vorhanden  sind. 

DieOewinnrechnung  zeigt  bei  1  (»35897,17  .* 
Vortrag  und  26  355486,57  «  Betnebsübersohuß  nach 
Abzug  von  1 1  092  015,90  -4  Abschreibungen  einen 
Reingewinn  von   16  299  367,84  Von   diesem  Er- 

löse sollen  nach  dem  Vorschlage  der  Verwaltung 
1  000  000  Jt  noch  besonders  abgeschrieben,  300  000  .* 
dem  Verfugungsbestando  überwiesen,  10  000  •<  für 
die  Hoerder  Versicherungskasse  gegen  Arbeitslosigkeit 
zurückgelegt,  11000  000  Jt  |||«„)  Dividende 
geschüttet,     1  392  067.59   .«    als  «iewinnanteil 


den  Aufsichtsrat  und  Vor- 
stand vergütet  und  end- 
lich 2  597  300,25  Jt  auf 
neue  Rechnung  vorgetra- 
gen werden. 

Rheinische  Stahlwerk« 
zu  Duisburg  •  Melder  ich. 
—  Nach  dem  Berichte  dea 
Vorstandes  für  1907/08  wa- 
ren die  Werke  während  der 
ersten  drei  Vierteljahre  voll 
beschäftigt,  im  letzten  Vier- 
teljahre mußt«  der  Be- 
trieb nicht  unerheblich  ein- 
geschränkt werden.  Bis  zum 
17.  April  d.  J.  standen  vier 
Hochöfen  im  Feuer,  der 
reparaturbedürftige  Ofen  I 
wurde  dann  ausgeblasen. 
Das  trotz  der  ungünstigen 
Verhältnisse  des  letzten  Vierteljahres  befriedigende  Er- 
gebnis ist  nicht  zuletzt  auf  die  Neuanlagen  zurückzu- 
führen, die  ein  sparsameres  Arbeiten  ermöglichten.  Der 
Abschluß  ergibt  unter  Berücksichtigung  von  202  4 1 7,60  -  4 
Vortrag  einen  Rohgewinn  von  6  268  619,45  Jt  und  nach 
Abzug  der  Abschreibungen  in  Höhe  von  2  637  794  4 
einen  Reingewinn  von  3  630  825,45  Die  Verwal- 
tung schlägt  vor,  aus  diesem  Betrage  3  300  000  Jt  ( 11  •/#) 
Dividende  zu  verteilen,  an  den  Aufsichtsrat  satzunga- 
gemflll  111  420,40.«  zu  vergüten  und  219  405,05  Jt  auf 
neue  Rechnung  vorzutragen.  Die  in  der  Generalver- 
sammlung vom  17.  Juni  d.  J.  beschlossene  Kapital- 
erhöhung  von  5000000  ist  durchgeführt.*  —  Die  Ge- 
sellschaft hat  in  sämtlichen  Betrieben  eine  rege  Bau- 
tätigkeit entwickelt.  Für  Neubauten  worden  in 
Heiderich  4242425,11  .*  verausgabt.  Hierbei  ist  beson- 
der« die  Fertigstellung  dos  Hochofens  V  zu  erwähnen, 
dor  aber  wegen  Hangels  an  Arbeit  noch  nicht  in  Be- 
trieb genommen  werden  konnte,  ferner  die  Ausstat- 
tung der  Hochöfen  mit  zwei  neuen  Gaagebläae- 
masebinen  und  die  Erweiterung  der  elektrischen  Zen- 
trale Die  Fertigstraßen  mußten  leistungsfähiger  ge- 
staltet und  das  Stahlwerk  mit  einer  neuen  Hischer- 
anlage  versehen  werden.  Die  Ausgaben  für  die  Nen- 
anlagen  in  Duisburg,  vornehmlich  für  die  Erweiterung 
dor  elektrischen  Zentrale,  einen  Anbau  an  die  Walz- 
werkshalle und  eine  neu«  l'reßbauhallc  sowie  die  zu- 
gehörige maschinelle  Ausrüstung  betrugen  389587,83-4. 
Zecho  Centruin  gebrauchte  fürNeuanlagen  1 193909,90.*, 
Algringen  für  den  Neubau  eines  Beamtenwohnhausea 
25  389,34  *.  Für  unfertige  Neubauten  wurden  ins- 
gesamt 761  274,08  >  verausgabt,  darunter  die  erste 
Rate  für  den  elektrischen  Antrieb  des  Blockwalz- 
werkes. —  Im  einzelnen  ist  noch  über  die  verschiedenen 
Abteilungen  folgendes  zu  berichten:  In  den  Hoch- 
öfen der  Hüttenanlage  zu  Duisburg- Meiderich 
wurden  406  980  (i.  V.  392  204)  t  Roheisen  erblasen. 
Die  ganze  Anlage,  einschließlich  der  Abteilung 
Duisburg,  erzeugte  an  Thomas-  und  Hartinstahl 
441046  (455092)  t.  an  Halb-  und  Kertigfabrikaten 
394  705  (414  471 )  t;  versandt  wurden  an  Stahlfabrikaten 
874  133  (402116)  t,  an  Stahlschrott,  Thotnaaschlacken, 
Schlackensteinen,  Blechscbrott,  Steinscbrott  und  son- 
stigen Abfällen  146  730  (137227)  t;  berechnet  wurden 
insgesamt  50  401  330,03  (52  225  574,23).«.  Die  Zahl  der 
durchschnittlich  beschäftigten  Arbeiter  betrag  auf  den 
Meidoricher  Werken  4991  (4828)  Mann  mit  einem 
durchschnittlichen  Schicbtlohue  von  4,59  (4.481  Jt  für 
alle  Arten  von  Arbeitern  ausschließlich  der  Meister, 
während  bei  der  Abteilung  Duisburg  886  (870)  Mann 
ihren  Erwerb  fanden.  Auf  Zeche  Centrum  wurden 
1  085  136  il  138  003)  t  Kohlen  gefördert  und  von  diesan 
453  990  t  für  Rechnung  des  Kohlen  -  Syndikates  ab- 
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gesetzt;  hierin  sind  eingeschlossen  die  Kokskohlen  für 
131  468  t  Kok»,  die  gleichfalls  für  Rechnung  de»  Syndi- 
kate« vorsandt  wurden.  Der  Seibetverbrauch  der  Zeche 
■tollte  sich  auf  35  841  t.  An  Nebenerzeugnissen  wur- 
den n.  a.  245«  (24921  t  Ammoniak,  886  (879)  t  Teer 
und  4005  (4160)  t  Kohteer  gewonnen.  Auf  der  King- 
ofenziegelei wurden  2  082  250  (2142  250)  Steine  her- 
gestellt. Die  Belegschaft  der  Zeche  bestand  aus  4444 
(42C5)  Mann,  deren  Schichtlohn  im  Jahresdurchschnitt 
(abzüglich  der  Kosten  für  Sprengmaterialien  und  Ge- 
z&he)  sich  auf  5,13  (4,85)  Jt  beliof  (jugendliche  Ar- 
beiter und  Invaliden  mitgerechnet).  Durch  den 
Eiscnstcinberghau  in  Algringen  wurden  197  895 
(224  660)  t  Minette  gewonnen,  die  ausnahmslos  in 
Heiderich  verhüttet  wurden.  Beschäftigt  waren  im 
Durchschnitt  334  (247)  Mann;  die  erhebliche  Ver- 
mehrung der  Belegschaft  erklärt  sich  aus  der  neuen 
Stollenanlage.  Der  durchschnittliche  Scliichtlohn  für 
Hauer  und  Oedingeschlepper  stellte  sich  auf  6,51 
(6,01)  Jt,  für  Schichtlöhner  aof  4,22  (4,05)  Jt. 

Sächsische  GuBstahlfabrlk  in  Döhlen  bei 
Dresden.  —  Wie  aus  dem  Geschäftsberichte  des 
Vorstandes  für  1907/08  zu  ersehen  ist,  wurde  das 
Unternehmen  durch  den  allgemeinen  Rückschlag  der 
Konjunktur  besonders  ungünstig  beeinfiulit.  Obgleich 
der  Versand  der  gleicbo  geblieben  ist  wie  im  Vor- 
jahre, ist  der  erzielte  Gewinn  beträchtlich  niedriger. 
Da  es  nicht  möglich  war,  den  Fabrikanlagen  immer 
volle  Beschäftigung  zu  sichern,  mußten  Retriebsein- 
schriukungen  und  Arbeitorentlassungcn  vorgenommen 
werden.  Im  Rerichtsjahre  wurden  an  Stahlwarcn 
51  353  t  im  Werte  von  9  060  858,13  .4  nnd  an  Eisen- 
waren (Erzeugnissen  der  Zweigniederlassung  in  Berg- 
gießhübel) 725  t  im  Werte  von  218  040,45  .«  ver- 
kauft. Die  Gewinn-  und  Verlust-Rechnung  zeigt  auf 
d«-r  einen  Seite,  außer  206  708,3»  Jt  Vortrag  und 
162,58  Jt  Eingängen  aus  zweifelhaften  Forderungen, 
für  die  Abteilung  Döhlen  1  001  692,09  .«  und  für  Berg- 
gießhübel 61  457,98  «4  BetriebsQberschuß,  zusammen 
einen  Rohertrag  von  1  870021,04  ^ ;  auf  der  andern 
Seite  sind  029  950,31  -Jt  für  Handluiigsunkostcii,  Re- 
paraturen, Gehälter,  Zinsen,  Kursverluste,  Versiche- 
rungsbeiträge usw.  gebucht  und  508  541.53  für  Ab- 
schreibungen (darunter  72  719,70-*  als  außergewöhn- 
licher Tosten)  eingesetzt,  so  daß  ein  Reingewinn  von 
731  529,90  .*  verbleibt.  Hiervon  sollen  76  000  Jt  als 
Rückstellung  auf  Rohmaterialien  dienen.  41  48:1,87  ■< 
an  Tantiemen  vergütet,  40000  Jt  als  Gratiiikationen 
für  Beamte  verwendet,  20000.4  der  Beamten- Pen- 
sionskassc  zugeführt  und  endlich  450000.it  |12°/o) 
Dividende  ausgeschüttet  werden.  Zum  Vortrag  auf 
neue  Rechnung  verbleibon  dann  105045,:i3  Jt-. 

Klegener  Eisenindustrie  Act.  -  Ges.  vormals 
Hesse  k  Schulte  in  Weidenau.  —  Das  am  30.  Juni 
abgelaufene  Geschäftsjahr  schließt  mit  einem  Ver- 
luste von  302  286,04  Jt.  Die  inzwischen  stattgefundone 
Generalversammlung,  in  der  auch  eine  Neuwahl  des 
gesamten  Aufsichtsrates  vorgenommen  wurde,  hat 
beschlossen,  500  der  Gesellschaft  kostenlos  zur  Ver- 
fügung gestellte  Aktieu  im  Wert«  von  500  000  .«  zu 
vernichten  und  das  Aktienkapital  um  diesen  Betrag 
zu  verringern.  Der  Gesellschaft  wurden  ferner  neue 
Mittel  zur  Verfügung  gestellt;  der  hierdurch  erzielte 
geldliche  und  Ruchgewinn  wurde  zur  Tilgung  der 
l'nterhilanz  und  zu  Abschreibungen  benutzt,  so  daß 
an  die  Stelle  des  Verlustes  ein  Rankguthaben  und 
Gnthaben  bei  Aktionären  im  Betrage  von  1864:11,37  ..* 
tritt  und  die  Abschreibungen  von  80  733,63  Jt  sich 
um  297  713,96  .4  auf  384  447,59  Jt  erhöhen,  während 
auf  der  anderen  Seite  für  das  Guthaben  der  Aktionäre 
im  Betrage  von  486  686.69  Jt  eine  im  Laufe  längerer 
Jahre  zu  tilgende  feste  Schuld  von  500  000  J  eingestellt 
wurde  und  der  Betrag  der  Kreditoren  sich  von 
158  792.64  Jt  anf  231  810,70  Jt  erhöhte. 


Union,  ActlengesellRchaft  für  Bergbau,  Eisen- 
und   Stahl-Industrie  zu   Dortmund.   —  Die  am 

2.  d.  M.  tagende  Hauptversammlung  der  Gesellschaft 
beschloß  u.  a.,  eine  neue  4',»  prozentige  Anleihe  von 
18  Millionen  Mark  aufzunehmen;  der  Betrag  soll  im 
wesentlichen  dazu  dienen,  die  Bankschulden  in  Höhe 
von  12  Millionen  Mark  zn  begleichen  und  die  alten 
Anleihen  im  Betrage  von  10,5  Millionen  Mark  ab- 
zulösen. 

Westdeutsches  Eisenwerk,  Aktiengesellschaft 
in  Kray  bei  Essen-Ruhr.  —  Wie  der  Vorstand  be- 
lichtet, hielt  sich  der  Umsatz  des  l'nternehmens  im 
Geschäftsjahre  1907/08  im  allgemeinen  auf  der  Höhe 
des  Vorjahres,  da  das  Werk  in  der  Lage  war,  durch 
gleichzeitige  Annahme  von  Auslandsaufträgen  seine 
Erzeugnisse  in  fast  unvermindertem  Umfange  zu  ver- 
treiben. Die  erzielten  Erlöse  waren  durchweg  befrie- 
digend ;  ein  größerer  Bestand  an  älteren  Aufträgen 
konnte  zu  lohnenden  Preisen  erledigt  werden.  Der 
Abschluß  weist  bei  12  088,33  •«  Vortrag  und 
1097  288,61  *  Botriebsgcwinn  nach  Abzug  von 
180737  .*'  allgemeinen  Unkosten  und  174663,58  .# 
Abschreibungen  einen  Reinertrag  von  754  076,36 
(i.  V.  753  542,56)  *  auf.  Hiervon  werden  50  000.* 
der  Sonderrücklage  überwiesen,  117  103,34  *  an 
Tantiemen  vergütet,  500000  *  (20  °,'0)  als  Dividende 
verteilt,  5000  ■•  dem  Beamten-Untcratützungs-  und 
Pensionsfonds  zugewendet  und  40  000  «  zur  Unter- 
stützung von  Arbeitern  und  Beamten  bereitgestellt, 
bo  daß  noch  41  973,02  ■*  auf  neue  Rechnung  vorzu- 
tragen bleiben. 

Zwickauer  Maschinenfabrik  in  Zwickau.*  — 

Der  Abschluß  für  das  sechsunddroißigste  Geschäfts- 
jahr 1907/08  ergab  unter  Einschluß  von  1060,24  Jt 
Vortrag  und  1673,18  .«  Vergütungen  auf  Zahlungen 
einen  Werkstättengewinn  von  239182,25  .Jt.  Nach 
Abzug  von  51  071,98  Jt  für  Abschreibungen  und  der 
sonstigen  Unkosten  vorbleibt  ein  Reingewinn  von 
38  880,97  .4.  Derselbe  wird  wie  folgt  verteilt:  Ge- 
winnanteil des  Vorstandes  1641,04  .*,  Vergütung  an 
den  Aufsichtsrat  891  Jt,  11«*0  Dividende  auf  876  alte 
Vorzugsaktien  28  908  Jt,  5  9 ja  Dividende  auf  119  neue 
Vorzugsaktien  1785  Jt,  Vortrag  auf  neue  Rechnung 
655,93  .4. 

Elsen«  und  Metallwarenfabrik,  A.-G.  in  Bud- 
weis.  —  Wie  die  „K.  Z.*  mitteilt,  hat  die  Regierung 
die  Erlaubnis  zur  (iründung  dieses  Unternehmens 
erteilt.  Ks  handelt  sich  dabei  um  eine  mit  tschechi- 
schem Kapital  zu  errichtende  Schraubenfabrik,  die 
infolge  der  Weigerung  des  österreichischen  Eisen- 
kartells, ihr  Eisen  zu  denselben  Preisen  wio  den  kar- 
tellierten Schraubenfabriken  zu  liefern,  heftige  An- 
griffe gegen  das  Eisenkartell  von  Beiten  der  Tschechen 
hervorgerufen  hat. 

Veitscher  Magnesit-Actien-Gcseilschuft,  Wien. 

—  Nach  dorn  Berichte,  der  in  der  Generalversamm- 
lung der  Aktionäre  am  24.  September  d.  J.  vorgelegt 
wurde,  bewirkte  der  Rückgang  der  volkswirtschaft- 
lichen Konjunktur  eine  Verringerung  der  vorjährigen 
Versandziffer  von  100420  t  auf  95  160  t,  ohno  jodoch 
das  finanzielle  Ergebnis  zu  beeinträchtigen.  Die  Be- 
triebsverhältnisse  wurden  durch  Verbesserung  der 
technischen  Einrichtungen  weiter  günstiger  gestaltet, 
im  Berichtsjahre  wurden  besonders  die  Einrichtungen 
der  Mognesitbrücbe  verbessert.  Der  allgemeine  Rück- 
schlag veranlaütc  eine  teilweise  Einschränkung  des 
Veitscher  Werkbetriebes.  Der  Reingewinn  beläuft 
sich  nach  Abschreibungen  in  Höhe  von  648039,32 
Ii.  V.  682  224,82)  K  auf  1  733824,33  (1  723018,58)  K. 
Nach  Verrechnung  von  224  305,32  K  für  Rücklagen, 
Tantiemen.  Belobnungen  usw.  sollen  lOOOOooK 
U2'/»  */»)  Dividende  verteilt,  250  000  K  einer  außer- 

•  Rericht  verspätet  eingegangen. 
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28.  Jahr?.  Nr.  41. 


ordentlichen  Rücklage  aberwiesen  und  endlich  der 
Rest  Ton  259  519,01  K  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
werden. 

Zollbehandlnng  tou  sogenanntem  Werkseng« 
stahl.  —  In  Beantwortung  einer  Beschwerde  bat  der 
Preußische  Finanzminister  unterm  28.  Juli  d.  J.  ent- 
schieden, daß  StahUtabe,  die  nach  ihrer  Herstellung 


auf  der  Prlzisionsziehbank  verfeinert  werden,  nieht 
als  Staboisen,  sondern  als  Eisenwaren  (nach  Nr.  798 
den  Tarife«)  zu  verzollen  sind.  Der  Entscheidung  liegt 
ein  ausführliches  Gutachten  der  Königl.  Preuß.  Depo- 
tation  für  Gewerbe  zugrunde.* 

*  „Nachrichtenblatt  für  die  Zollstellen*  1908 
Nr.  17  8.  231. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Für  die  Yerelnsblbllothek  sind  «Ingegangen : 

(Dt*  Blutader  «lad  durch  •  baietehoct.} 

Bidrag  tili  Sveriges  Officiella  Statistik.  C:  Bergahand' 
teringen.    1907.    [Kommerskollegium",  Stockholm.] 
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Einige  hydraulische  Vorrichtungen  englischer  Walzwerke. 

Von  Dr.-Ing.  K.  Rummel  in  Aachen-Rothe  Erde. 


Ijie  vorliegende  Abhandlung  macht  weder 
darauf  Anspruch,  vollständig  und  ausführ- 
lich zu  sein,  noch  will  sie  etwas  Neues  und  Be- 
sonderes bringen;  sie  gibt  vielmehr  lediglich 
einige  lose  Blätter  eines  auf  einer  dreiwöchigen 
englischen  Studienreise  geführten  Skizzenbucbcs 
wieder,  welche  der  Redaktion  dieser  Zeitschrift 
zufällig  zu  Gesicht  kamen  und  ihr  der  Veröffent- 
lichung wert  erschienen,  weil  sie  zeigen,  in  wie 
großem  Umfang  —  man  möchte  fast  sagen,  mit 
welcher  Virtuosität  —  die  Vorzüge  des  Preß- 
wassers in  englischen  Hüttenwerken  ausgenutzt 
werden. 

Es  verlohnt  sieh  vielleicht  heute,  in  einer 
Zeit,  in  welcher  der  Ruf  nach  „rein  elektrischen" 
Betrieben  sich  zu  einem  Schlagwort  auszuwachsen 
scheint,  das  der  all-steel-Reklame  des  Amerika- 
ners vergleichbar  wäre,  auf  die  Unübertrefflich- 
keit  des  Preßwassers  dort,  wo  es  gilt,  große 
Kräfte  auf  kurzen  Wegen  auszuüben,  hin- 
zuweisen. Der  Stripper,  der  Blockdrücker  für 
Stoßöfen,  der  Gießwagen,  ja  selbst  die  Konverter- 
schwenkvorrichtung mögen  sich  nach  Ueberwin- 
dung  der  Kinderkrankheiten  einwnndfrei  rein 
elektrisch  durchbilden  lassen;  allein  der  Elektro- 
motor hat  sein  natürliches  Feld  bei  der  Er- 
zielung langer  Wege  bei  kleinen  Kräften. 
Die  Lösung  entgegengesetzter  Aufgaben  wird  bei 
ihm  infolge  der  notwendigen  starken  Zwischen- 
iibersetzung  umständlich  und  verlustreich,  die 
Uebersctzungen  erfordern  im  Betriebe  Kepara- 
turen  und  belasten  das  wichtige  Konto  für  Re- 
serveteile erheblich.  In  der  Ausnutzunp  der 
Eigenart  beider  Energieformen  scheint  mir  ein 
Ziel  für  die  Zukunft  gegeben  zu  sein.  Es 
dürfte  wohl  nicht  unüberwindliche  Schwierig- 
keiten bieten,  beide  Kraftmittel  vereint  zu  ver- 
wenden, z.  B.  die  Fahrbewegung,  das  Drehen, 
Kippen  und  vielleicht  noch  das  Verfahren  der 
Pfanne  eines  Gießwagens  elektrisch  zu  bewirken, 
das  Pfannenhehen  dagegen  hydraulisch.  Die 
vornehmste  konstruktive  Bedingung  wflre  dabei, 
daß  die  hydraulische  Einrichtung  riiuralich  völlig 
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(Kachdruck  »erbotm.» 

von  der  elektrischen  getrennt  wird,  so  daß  die 
gegen  Feuchtigkeit  empfindlichen  stromführenden 
Teile  —  auch  bei  Undichtheiten  und  während 
etwa  vorzunehmender  Reparaturen  —  nicht  von 
Spritz-  oder  Leckwasser  getroffen  werden  können. 
Der  Wasserdruck  wird  auf  dem  Wagen  selbst 
in  einer  elektrisch  angetriebenen  mehrstufigen 
Kreiselpumpe  erzeugt.  Kreiselpumpe  und  Elektro- 
motor drängen  beide  auf  hohe  Umlaufzahlen  hin 
und  sind  wie  geschaffen  für  einander:  der  Motor 
kann,  auch  wenn  kein  Wasserdruck  gebraucht 
wird,  längere  Zeit  durchlaufen;*  was  Einfach- 
heit, Betriebssicherheit  und  geringe  Raum- 
beanspruchung  anbetrifft,  so  sind  diese  Bedin- 
gungen in  fast  idealer  Weise  erfüllt.  Allerdings 
ist  hierzu  zu  bemerken,  daß  Hochdruckkreisel- 
pumpen einstweilen  noch  bei  stark  wechselnder 
Fördermenge  unter  Umständen  labile  Zustände 
zeigen;  die  schnelle  Entwicklung  der  Turbo- 
maschinen leistet  indessen  Gewähr  dafür,  daß  es 
bald  gelingen  wird,  solcher  Eigenmächtigkeiten 
der  Kreiselpumpen  Herr  zu  werden. 

Es  entspricht  ferner  nicht  den  Tatsachen, 
wenn  man  die  Hydraulik  als  eine  verhältnis- 
mäßig rohe  Kraftübertragung  ansieht,  die  sich 
für  die  Lösung  verwickelter  Aufgaben  nicht 
eignet;  im  Gegenteil,  es  handelt  sich  um  ein  in 
seiner  Anwendbarkeit  recht  elastisches  Kraft- 
mittel, welches  manche  elegante  Konstruktion 
gestattet;  unsere  neuzeitlichen  Schmiedepressen, 
Scheren  usw.  legen  mit  ihren  Regel-,  Abstufungs-, 
Abstell-  und  Sicherheitsvorrichtungen  ein  Zeugnis 
dafür  ab.  Allerdings  ist  für  solche  Zwecke  eine 
gediegene  bauliche  Durchbildung  der  Einzelheiten 
(wie  man  sie  in  England  meist,  nicht  findet) 
nötig,  ferner  ist  ein  tadellos  reines  (in  England 

*  Erwähnt  sei  bei  dieser  Gelegenheit,  daß  auf 
einem  deutschen  Hüttenwerk  das  Preßwaaser  von  35  at 
für  die  Hubbewegung  eines  Hebctischce  einer  kleinen, 
ununterbrochen  laufenden  Hochdruckkreigelpumpe  ent- 
nommen wird.  Dioao  Pumpe  wird  unter  Umständen 
12  mal  in  der  Minute  zwischen  Leerlauf  und  Voll- 
leistung  (1,5  cbm  in  der  Minute)  umgesteuert,  ohne 
daß  sich  eine  Störung  ergeben  hätte. 
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meist  zur  Verfügung  stehendes)  oder  erforder- 
lichenfalls gereinigtes  Druckwasser  für  einen 
störungsfreien  Betrieb  dieser  feinen  Apparate 
unerläßliche  Vorbedingung.  Es  empfiehlt  sich 
ferner,  sämtliches  Druckwasser  rückzugewinnen. 
Auf  einem  der  besuchten  englischen  Werke  waren 
z.  B.  die  Rückwasserleitungen  gruppenweise  zu 
Sammelbehältern  geführt,  und  zwar  so,  daß  man 
den  Ablauf  der  einzelnen  Rohre  sehen  konnte 


zylinder,  z.  B.  über  Richtpressen,  bis  zur  Be- 
dienung von  Dampfmaschinen  durch  hydraulische 
Vorsteuerung  usw.  So  wurde  z.  B.  in  einem 
Walzwerk  von  einer  gemeinsamen  Steuerbühne 
aus  durch  zahlreiche,  stellwerkartig  tk  Anein- 
anderliegende Hebel  neben  den  Preßwasserappa- 
raten  der  Walzenstraße  die  Blockschere  be- 
dient. Es  war  dies  eine  Dampfräderschere  (mit 
Wasserdruck  schneidende  Scheren  findet  man  in 


Abbildung  1.    Verschiebe  Vorrichtung  unter  einein  Stripper. 


und  damit  eine  vorzügliche  Kontrolle  über  die 
Dichtheit  der  betreffenden  Steuerorgane  bozw. 
Kolben  hatte. 

Es  ist  nun  allerdings  wohl  weniger  die  Er- 
kenntnis der  erwähnten  Gesichtspunkte  über  die 
gelegentliche  Ueberlegenheit  des  Wasserdruckes 
über  die  Elektrizität  gewesen,  welche  in  Eng- 
land die  vielfache  Verwendung  des  ersteren  her- 
beigeführt hat.    Von  Kreiselpumpen  war  selbst 


England  selten,  wohl  weil  die  hierfür  nötigen 
hohen  Drücke  bauliche  Schwierigkeiten  mit  sich 
brachten),  welche  auf  diese  Weise  in  Gang  ge- 
setzt wurde  und  deren  Uebersetzung  durch  mit 
Wasserdruck  bewegte  Kupplungen  geändert 
werden  konnte.  Ein  anders  lehrreiches "  Bei- 
spiel liefert  die  Steuerbühne  eines  Talbotofens: 
hier  werden  von  zwölf  nebeneinanderliegenden 
Steuerapparaten  aus  durch  etwa  ','4  zöllige  Druck- 


Abbildung  2.    Deckelabhebevorrichtung  für  Tieföfen. 


in  den  dortigen  Preßwasserzentralon,  die  über- 
haupt nach  unseren  Begriffen  nicht  als  mo- 
dern anzusprechen  sind,  nichts  zu  sehen  und  der 
Wettbewerb  zwischen  Elektrizität  und  Hydraulik 
ist  gering,  man  sieht  manchen  umständlichen 
Wasserdruckkran  oder  z.  B.  mit  Preßwasser 
verschobene,  durch  Vierkantwellen  von  einer 
Transmission  aus  angetriebene,  fahrbare  Roll- 
tische usw.,  die  ins  vergangene  Jahrhundert  ge- 
hören. Es  liegt  dies  an  der  verspäteten  Ein- 
führung des  elektrischen  Betriebes.  Gerade  hier- 
durch war  es  aber  anderseits  der  Hydraulik 
möglich,  sich  selbständiger  zu  entwickeln,  und 
gerade  hierdurch  ist  —  neben  dem  Vorhanden- 
sein reinen  Wassers  und  neben  der  Gunst  des 
Klimas  mit  seinen  seltenen  Frösten  —  ihre  häu- 
figere Anwendung  zu  erklären.  Diese  Anwen- 
dung1 geht  vereinzelt  bis  zum  Gebrauch  trans- 
portabler, mit  Schlauchleitungen  an  die  Haupt- 
druckleitung des  Werkes  anschließbarer  Hebe- 


leitungen bei  einem  Druck  von  rund  21  at 
bedient : 

die  fünf  Zylinder  der  Ofentüren  auf  der  B  eschickseite, 
die  acht  Zylinder  zum  Heben  und  Senken  der  seit- 
lichen Ofenköpfo  mit  den  Gas-  und  Luftxufüh- 
rnngen, 

die  vier  Zylinder  zum  seitlichen  Verschieben  dieser 

Köpfe, 

der  Zylinder  der  Luftklappenumsteaerong, 
die  zwei  Zylinder  der  Gasventilumsteuerung. 

Durch  einen  weiteren,  in  der  Gießhalle  lie- 
genden größeren  Steuerapparat  werden  die  beiden 
Zylinder  zum  Kippen  des  Ofens  gesteuert,  also 
alles  in  allem  22  Preß wasser zylinder  an  einem 
einzigen  Ofen! 

Feine  bauliche  Durchbildung  der  Einzel- 
heiten findet  sich,  wie  schon  bemerkt,  in  eng- 
lischen Eisenhütten  selten,  überhaupt  ist  mehr 
die  Art  der  Verwendung  als  die  der  Ausfüh- 
rung bemerkenswert.  So  sind  denn  auch  in  den 
folgenden  Skizzen  bei  der  Umarbeitung  für  die 
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Drucklegung  manche  kleine  A ender ungen  und 
Ergänzungen  vorgenommen  worden,  um  bauliche 
Unrollkommenheiten  zu  verbessern,  zum  Teil 


sind.  Den  Wärmeverlust  durch  den  Spalt 
zwischen  Deckel  und  Grube  nimmt  man  dabei 
mit  in  Kauf.    Er  ist  indessen  bei  der  in  Rede 


4£ 


X 


allerdings  auch,  um  das  Grundsätzliche  besser 
hervortreten  zu  lassen  oder  auch  schließlich, 
weil  das  Gedächtnis  nicht  alle  Einzelheiten  fest- 
gehalten hatte.  — 


/ 


Abbildung  4.  Abbildung  5. 

8cheraa  zu  Abbildung  3. 


Abbildung  1  stellt  eine  Vorrichtung  zum 
Verschieben  der  die  Kokillen  tragenden  Wagen 
unter  einem  hydraulischen  Stripper  dar;  die 
Seitenwände  der  Wagenplattform  sind  unten  ver- 
zahnt; ein  Mitnehmer  kann  mit  den  Zähnen  In 
Eingriff  gebracht  werden,  derselbe  sitzt  auf 
einem  verschiebbaren  Plunger.  Das  Prinzip  an 
sich  ist  nichts  Neues ;  bemerkenswert  ist  nur  die 
Einfacheit,  mit  welcher  hier  die  Aufgabe  gelöst 
ist,  zwei  Geleise  durch  einen  einzigen  Plunger 
zu  bedienen,  indem  man  die  Vorrichtung  mitten 
zwischen  die  beiden  Geleise  gelegt  und  den 
Mitnehmer  symmetrisch  ausgebildet  hat.  Es  ist 
dies  eine  Bauart,  die  es  sicher  nicht  verdiente, 
besonders  erwähnt  zu  werden  —  wenn  man  nicht 
öfters  zu  gleichem  Zweck  zwei  Vorrichtungen, 
für  jedes  Geleise  eine,  fände. 

Die  folgenden  Abbildungen  sind  Skizzen  von 
Abhebevorricbtungen  für  die  Deckel  von 
Tieföfen.  Die  in  Abbildung  2  gezeichneten  Oefen 
sind  lange  Gruben,  über  denen  mehrere  (auf  der 
Abbildung  vier)  Deckel  auf  Radern  verschiebbar 


Al't-ilduns  ;i.  lioekoljilihoU'YorrtchtutiK 
für  Tiofoftn. 

stehenden  Ausführung  um  so  weniger  von  Ein- 
fluß auf  die  erzielbare  Höhe  der  Blocktempe- 
ratur, als  eine  von  Gichtgasen  gespeiste  Feue- 
rung mit  Wärmespeichern  angewandt  ist.  Je 
zwei  nebeneinanderliegende  Deckel 
können  durch  einfache  Kupplungen 
verbunden  werden,  so  daß  die  Durch- 
weichungsgrube  mittels  des  Wasser- 
druckzylinders an  beliebiger  Stelle 
geöffnet  werden  kann. 

Ein  dichter  Abschluß  zwischen 
Deckel  und  Tiefofen  wird,  allerdings 
mit  weit  umständlicheren  Mitteln, 
durch  die  in  Abbildung  3  wiedergege- 
bene Vorrichtung  erzielt,  welche  für 
die  schweren  Blöcke  eines  großen 
Blechwalzwerkes  bestimmt  ist.  Ab- 
bildung 4  und  5  erläutern  den  Vor- 
gang beim  Abheben  des  an  vier  Exzen- 
tern hängenden  Deckels :  Wird  die  Kolbenstange  a 
des  Wasserdruckzylinders  und  mit  ihr  Stange  b 
und  c  angezogen,  so  drehen  sich,  da  die  Scbienen- 
erhöhung  g  den  Wagen  daran  hindert,  sich  zu 
verschieben,  zunächst  die  Exzenter  d,  und  der 
Deckel  wird  gelüftet,  bis  die  mit  c  aus  einem 
Stück  bestehende  Stange  e  gegen  den  im  Wagen- 
gestell festliegenden  Anschlag  f  stößt  (Abbil- 
dung 5).  Alsdann  können  sich  die  Exzenter 
nicht  weiter  heben,  der  Widerstand  der  Schienen- 
erhöhung g  wird  überwunden,  der  Wagen  fährt 
zur  Seite  und  legt  die  Grube  frei.  Das  Schließen 
des  Deckels  geschieht  in  ähnlicher  Weise :  Bei  h 
wird  ein  Sperrbolzen  eingelegt,  der  Wagen  wird 
durch  die  Kolbenstange  über  die  Grube  geschoben, 
bis  das  Rad  an  die  Schienenerhöhung  i  stößt; 
dann  wird  der  Sperrbolzen  h  entfernt  und  der 
Deckel  senkt  sich  auf  seinen  Sitz. 

Die  Deckelabhebung  (Abbildung  6)  ist  sehr 
einfach.  Die  Stange  a  geht  über  mehrere  Gruben 
hinweg,  die  einzelnen  Deckel  werden  mit  Ueber- 
wurfhaken  in  diese  Stange  eingehängt.  Diese 
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Ausführung  ist  wohl  nur  da  anwendbar,  wo  der 
Tiefofenkran  bei  unvorsichtigem  Fahren  die  den 
Deckel  tragenden  Arme  nicht  umreißen  kann, 
d.  h.  die  aufgeschwenkten  Arme  müssen  außer- 
halb des  Kranfeldes  liegen,  sei  es  nun,  daß  sie 
in  eine  andere  Halle  verlegt  sind,  oder  daß  die 
von  der  Katze  bestrichene  Breite  auf  andere 
Weise  beschränkt  ist. 


Abbild.  6.    DeckelahhebeYorrichtung  für  Tieföfen. 

Eine  eigenartige  Deekel- Abhebe  Vorrichtung  ist 
in  Abbildung  7  skizziert.  Hier  wird  der  Deckel 
mit  Wasserdruck  gehoben,  der  Wagen  dagegen 
mit  oder  ohne  Deckel  durch  einen  Elektromotor 
verfahren,  also  der  kleine  Weg  mit  kleiner  Ge- 
schwindigkeit durch  eine  hydraulische,  der  große 
Weg  mit  großer  Geschwindigkeit  durch  eine 
elektrische  Maschine  zurückgelegt.    Der  Wagen 


gewöhnlich  wenigen  Gliedern  darstellt;  es  sind 
nur  zwei  dem  Verschleiß  unterworfene  Dreh- 
zapfen vorhanden.  Der  Drehpunkt  liegt  in  der 
Achse  der  ersten  Kollgan^srolle.  Daß  der  Block 
beim  Kippen  mit  einem  Schlag  auf  die  zweite  Roll- 
gangsrolle aufsetzt,  ist  kaum  zu  befürchten.  Ver- 
folgt man  nämlich  den  Weg  des  Blocksch  werpunktes. 
so  ergibt  sich  infolge  der  geringen  Fallhöhe  im 
Schwerpunkt  nur  ein  sehr  kleines  Schlagmoment. 
Der  einzige  Nachteil  der  Ausführung  besteht 
darin,  daß  der  Block,  solange  er  sich  im  Kipp- 
stuhl befindet,  auf  der  ersten  Rollgangsrolle  auf- 
liegt, also  auch  dann,  wenn  der  Block  noch  nicht 
gekippt  werden  soll,  der  Rollgang  aber  läuft  , 
die  Folge  ist  ein  starker  Verschleiß  der  ersten 
Rolle.  Man  kann  diesen  Uebelstand  aber  ver- 
meiden, indem  man,  wie  in  der  Abbildung  9 
angegeben  ist,  den  Drehzapfen  nicht  mit  der 
Rollenachse  zusammenfallen  läßt,  sondern  den 
Kippstuhl  exzentrisch  zum  Rollenmittel  lagert. 
Hierbei  fällt  allerdings  das  erwähnte  Schlag- 
moment  größer  aus,  so  daß  es  sich  wohl,  wie 
in  der  Abbildung  dargestellt  ist,  empfehlen 
dürfte,  den  Kippstuhl  so  auszubilden,  daß  erstens 
der  Block  beim  Sckwenken  nicht  aus  dem  Stuhl 
herauskippen  kann,  und  zweiten«  der  Kraftschluß 
zwischen  der  Gleitrolle  und  der  Tischplatte  des 
Plungers  durch  Beschwerung  des  hinteren  Stuhl- 
endes gesichert  wird.  Diese  Beschwerung  ist 
in  der  Abbildung  so  gedacht,  daß  der  gezeich- 


Abbildung  7. 

Deckelabhebe- 
vorrichtung 
für  Tieföfen. 


wird  dabei  durch  ein  endloses  Seil  gezogen, 
welches  über  die  von  einem  Elektromotor  an- 
getriebenen Rollen  I  läuft.  Derselbe  Motor 
treibt  mittels  einer  Zahnradübersetzung  1  :  2  die 
Trommel  11  an.  Das  Seil  der  letzteren  läuft 
Uber  eine  an  einen  Arm  eines  Winkelhebels  auf 
dem  Wagen  gelagert«  lose  Kolle:  der  andere 
Hebelarm  trägt  den  Deckel.  Pas  Lüften  des 
letzteren  geschieht,  indem  der  Kolben  des  Wasser- 
druckzylinders  vorgeschoben  wird. 

Abbildung  8  gibt  einen  außerordentlich  ein- 
fachen Blockkipper  wieder,  dessen  Bewegungs- 
mechanismus eiue   kinematische  Kette   von  un- 


nete  Kasten  mit  Drehspanen  gefüllt  wird.  Die 
Schwerpunktslage  des  Blockes  ist  so  gewählt, 
daß  auch  noch  außergewöhnlich  kurze  Stummel- 
blöcke mit  Sicherheit  von  dem  Rollgang  gefaßt 
und  vorwärts  bewegt  werden. 

Die  Blocksenkvorrichtung  eines  Blech- 
walzwerkes. Abbildung  10,  hat  den  Vorzug,  sehr 
sparsam  zu  arbeiten.  Der  Block  wird  von  der 
Zange  der  Chargiermaschine  der  in  nächster 
Nähe  stehenden  Wärmöfen  auf  deu  hochgehobenen 
Tisch  gelegt,  alsdann  wird  der  Auslaß  des 
Wasserdruckzylinders  geöffnet.  Der  Block  senkt 
sich  durch  sein  Eigengewicht  und  drückt  dabei 
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das  Abwasser  aus  dem  Zylinder  in  die  an  einem 
Kamin  (Sicherheit  gegen  Einfrieren)  hochgeführte 
Steigleitung  von  etwa  50  m  Höbe.  Sobald  der 
Block  die  Hollen  berührt,  wird  er  von  ihnen 


druck  nur  die  Stopfbuchsreibung  zu  überwinden 
braucht,  der  Auflagerdruck  zwischen  Block  und 
Rollen  gleich  G  —  R.  also  die  von  den  Rollen 
auf  den  Block  ausgeübte  Antriebskraft  (G  —  R)pi. 


Abbildung  8. 
Blockkipper. 


vorgezogen.  Der  Tisch  steigt,  nachdem  der 
Block  ihn  verlassen  hat,  von  selbst  wieder  in 
die  Höhe.  Es  wird  also  immer  dasselbe 
Druckwasser  wieder  verwendet  und,  nach- 


Abbildung  10.    Blocksenk  tisch. 


dem  man  die  Steigleitung  einmal  aus  der  Druck- 
leitung des  Werkes,  an  die  sie  mit  einem  Ab- 
sperrschieber angeschlossen  ist,  gefüllt  hat,  ist 
nur  das  Leckwasser  zu  ersetzen.  Da  das  Eigen- 
gewicht des  Tisches  und  des  Plungers  durch 
Gegengewichte  ausgeglichen  wird,  so  hat  der 
Wasserdruck  nur  die  Stopfbucbsreibung  zu  über- 
winden, um  den  Tisch,  nachdem  der  Block  ihn 
verlassen  hat,  wieder  hochzudrücken.  Der  Plunger 
erhalt  also  einen  verhältnismäßig  kleinen  Quer- 
schnitt, und  damit  wird  wieder  die  Größe  der 
Stopfbuchsreibung  vermindert. 

Es  bedarf  vielleicht  noch  eines  Nachweises, 
daß  der  Block  nicht  etwa  durch  die  Reibung 
auf  dem  Tisch  festgehalten  werden  kann ;  dieser 
Nachweis  ist  indessen  einfach  zu  führen.  Es 
bezeichnen:  G  das  Gewicht  des  Blockes,  p.  den 
Reibungskoeffizienten,  R  die  Stopfbucbsreibung. 
Alsdann  ist,  da,  wie  eben  bemerkt,  der  Wasser- 


***** 


Abbildung  9. 
Blockkipper. 


Dieser  Kraft  wirkt  die  Reibung  des  Blockes  auf 
dem  Tisch  entgegen;  sie  ist  gleich  R^.  Es 
bleibt  also  zur  Einleitung  der  Bewegung  zur 
Verfügung:  (G  —  R)(*  —  R,*  =  (G  —  2  R)^ 

Das  heißt,  solange 
G>2  R 
ist,  muß  der  Block  von  den 
Rollen  mitgenommen  wer- 
den. Zur  Sicherheit  wird 
man  natürlich  noch  einen 
gewissen  Ueberschuß  an 
Wasserdruck  gegenüber  der 
Stopfbuchsreibung  vorsehen; 
die  Größe  der  letzteren  istT 
da  es  sich  ja  wohl  meist 
um  eine  Ledermanschetten- 
dichtung in  der  Stopfbüchse 
handeln  wird,  genau  genug 
bestimmbar;  es  liegen  also 
alle  Verhältnisse  klar.  Nur 
auf  folgenden  Umstand  muß 
noch  geachtet  werden :  Nachdem  nämlich  der  Block, 
wie  in  Abbildung  11  angedeutet,  die  Rolle  1 
bereits  verlassen  hat,  kann,  wenn  der  Tisch  nicht 
imstande  ist,  sich  tief  genug  zu  senken,  wenn 
also  in  seiner  tiefsten  Stellung  die  Tischplatte 


Abbildung  II. 

ungefähr  mit  der  Rollenoberkante  gleich  hoch 
oder  nur  sehr  wenig  tiefer  liegt,  der  Fall  ein- 
treten, daß  das  Gewicht  G  sich  zum  größeren 
Teil  auf  den  Tisch  und  zum  kleineren  auf  die 
Kolle  2  verteilt.    Dann  würde  der  Block  hängen 


r 
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Man  muß  also  dafür  sorgen,  daß  der 
Auflagerpunkt  des  Blockes  auf  dem  Tisch  (Ab- 
bildung 11)  möglichst  weit  von  der  Rolle  2 
entfernt  liegt,  mit  anderen  Worten,  daß  der 
Tisch,  bevor  der  Plunger  aufsetzt,  sich,  wie  in 
Abbildung  11  angedeutet,  noch  etwas  unter 
Bollenoberkante  senken  kann. 


Ausführung,  an  jeder  Schiffsmaschine  angebracht 
wird  —  sollt«  an  keiner  schwungradlosen  Kol- 
benmaschine fehlen.  Leider  ist  dies  oft  der  Fall, 
oder  die  Sicherheitsvorrichtung  ist  nicht  so  ge- 
baut, daß  sie  unbedingt  sicher  wirkt;  letz- 
teres trifft  z.  B.  für  alle  Falle  zu,  bei  denen 
das  Schnellschlußventil  zugleich  Manövrierventil 


Abbildung  12.    Walzenanstellung  einer  Blockstraße. 


Abbildung  12  zeigt  eine  ungewöhnliche 
Walzenanstellung  für  eine  Blockstraße  durch 
Keile.  Die  verblüffend  einfache  Vorrichtung  hat 
in  mehrjährigem  Betriebe  zu  keinerlei  Anstanden 
Veranlassung  gegeben.  Die  Neigung  der  Keil- 
flachen betragt  l  :  9.  Die  Druckkräfte  zwischen 
dem  Kammwalzgerüst  und  den  Blockstandern 
sind  durch  zwei  schwere  Barren  aufgenommen, 


Abbildung  13. 
Sicherheits- 


ventil. 


von  denen  auf  der  Abbildung  in  der  Seiten- 
ansicht die  vordere  entfernt  gedacht  ist.* 

Abbild.  13  zeigt  ein  Schnellschlußventil 
für  schwungradlose  Walzenzuginaschinen.  Eine 
solche  Sicherheitsvorrichtung  gegen  Durchgeben 
—  wie  sie,  wenn  auch  in  anderer  konstruktiver 


*  Es  sei,  wenn  es  auch  nicht  zum  Thema  dos 
vorliegenden  Aufsatzes  gehört,  auch  auf  die  eigen- 
tümliche (iewichtsansgloichung  der  oberen  Kuppel- 
spindel zwischen  Kammwalze  und  Walze  in  Abbil- 
dung 12  hingewiesen;  ferner  auf  die  dreiblättrige 
Form  der  Kleezapfen,  welche  sich  in  England  häufiger 
als  bei  ans  findet. 


ist,  denn  dieses  kann  sich  klemmen,  oder  durch 
einen  Fremdkörper  am  vollständigen  Abschluß 
gehindert  werden. 

Wie  notwendig  ein  besonderes  Ventil  ist, 
wie  groß  die  Unterlassungssünde,  wenn  es  fehlt, 
zeigt  folgende  einfache  Rechnung.    Es  bedeute: 

M  das  mittlere  Drehmoment  am  Kurbelzapfen, 

P  die  mittlere  Kolbenkraft  der  Maschine, 

T  das  Trägheitsmoment  der  rotierenden  Mannen, 

t  die  Winkelbcschlennignng, 
co  die  Winkelgeschwindigkeit, 
«p  den  Winkelweg, 

t  die  Zeit, 

D  den  Niederdruckkolbendurc.hmesser, 
p  den  mittleren   auf  den  Niederdruckkolben  be- 
zogenen Dampfdruck  abzüglich  Eigenreibung, 
r  den  Korbelradins. 

Es  ist  nun  nach  bekannten  Sätzen  der  Mecha- 
nik der  drehenden  Bewegung  das  Drehmoment 
M  =  Ti, 

ferner  der  Weg 

und  das  Arbeitsmoment 

M  .f  =  T  (m*  -  «>.•). 

Aus  diesen  drei  Gleichungen  findet  man  durch 
Elimination  von  £  die  Zelt,  welche  zur  Be- 
schleunigung von  der  Winkelgeschwindigkeit  o>i 
auf  tu,  nötig  ist,  zu: 

t=  -J  ~m* 

Ersetzt  man  in  dieser  Gleichung  M  durch  die 
Beziehung 

so  ergibt  sich : 


t  ^ 


2TV/(.i'-wii 
r  p  D» 
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für  eine  Einzylinder-  oder  eine  Tandemmaschine,  und 

t  =  T  V/°>ir—  w' 
rpD' 

für  eine  Zwillingsmaschine.  Um  diese  Gleichung 
anschaulicher  zu  machen,  möge  die  absolute 
Größe  von  t  an  einem  Zahlenbeispiel  untersucht 
werden.  Es  treibe,  einer  tatsächlichen  Aus- 
führung   entsprechend,    eine  Zwillingstandem- 


Das  Ventil  wird  durch  den  Wasserdruck 
der  Werksleitung  angehoben;  es  schließt  sofort, 
sobald  der  Wasserdruck  aus  dem  kleinen  Hub- 
zylinder abgelassen  wird.  Letzteres  kann,  wie 
in  der  Abbildung  angedeutet,  von  verschiedenen 


Abbildung  14. 
Scherenansohlag. 


sm   


i  1  f 


maachine  eine  Walzenstraße  unter  den  folgenden 
Verhaltnissen  an: 

Durchmesser  der  beiden  Nioder- 
drnckzjlinder  

Kolbenhab  

Trägheitsmoment  d.  Kurbeiwelle 

Trägheitsmoment  der  Kurbeln 
and  der  Ansgleicbgewichto  . 

Trägheitsmoment  der  rotieren- 
den Maasen  d.  Stralie  (Kamm- 


1500 
1800  mm 
50  kgm/eec 


1300  kgm/sec 


-8 


waUen,  Walzen,  Spindeln  and 

Muffen)  470  kgm/s 


-t 


Stellen  aus  geschehen;  dies  ist  für  den  Fall 
wichtig,  daß  der  Maschinist  plötzlich,  z.  B. 
durch  einen  Ohnmachtsanfall,  außer  stand  ge- 
setzt wird,  die  Maschine  zu  bedienen,  dann 
kann  der  Dampf  von  irgend  einem  andern  Punkte 
aus  abgestellt  worden.  Die  Vorrichtung  hat 
ferner  den  besonderen  Vorteil,  daß  sie  bei  Ver- 
sagen des  zu  ihrer  Betätigung  dienenden  Wasser- 
druckes infolge  Kohrbruche«  oder  aus  irgend 
einem  andern   Grunde  selbsttätig  in  Wirkung 


^„.r.r.,y...,,/,,,,...  ■'*■** 


Abbildung  15.    Verladeeinrichtong  für  Yorge  walzte  Blöcke  oder  Knappe!. 


und  es  werde  berechnet,  in  welcher  Zeit  sich 

die  Maschine  bei  leerlaufender  Straße  von  100 

auf  400  Umdrehungen  i.  d.  Minute  beschleunigt, 

so  ergibt  sich  608 

t  =  --  -  sec. 
P 

dabei  ist  p  in  kg/cm*  zu  messen. 

Das  will  sagen:  bei  einem  mittleren  Druck 
auf  den  Niederdruckkolben  von  z.  B.  nur  2  kg/qcm 

muß  sich  die  Maschine  in        =  weniger  als 

3  Sekunden  von  100  auf  400  Umdrehungen  in 
der  Minute  beschleunigen.  Mehr  als  400  Um- 
drehungen i.  d.  Minute  dürfte  aber  so  leicht 
keine  unserer  heutigen  Maschinen  vertragen. 
Dieser  Möglichkeit  muß  also  vorgebeugt  werden, 
und  dazu  ist  das  Vorschalten  eines  Ventils  nach 
Abbildung  13  ein  vorzügliches  Mittel. 


tritt,  also  nicht,  wie  viele  Sicherheitsvorrichtun- 
gen, gerade  im  Augenblicke  der  Gefahr  versagt, 
weil  erfahrungsgemäß  alle  derartigen  Teile,  die 
nur  für  den  Notfall  da  sind,  im  normalen  Be- 
triebe nicht  oft  genug  auf  ordnungsmäßiges  Ar- 
beiten geprüft  werden.  Es  hat  ferner  keine 
Schwierigkeiten,  das  Ventil  durch  einen  von  der 
Maschine  aus  angetriebenen  Zentrifugalregulator 
betätigen  zu  lassen,  welcher  bei  Ueherschreiten 
der  als  zulässig  angenommenen  Geschwindigkeit 
den  Druck  abblasen  läßt.  In  diesem  Fall  wäre 
man  von  einer  Bedienung  des  Schnellschluß- 
ventils durch  den  Maschinisten  ganz  unabhängig. 
Natürlich  muß  das  Ventil  unmittelbar  vor 
der  Maschine  liegen,  damit  nicht  der  in  der 
Leitung  zwischen  Ventil  und  Maschine  noch  auf- 
gespeicherte Dampf,  der  hoch  eine  beträchtliche 
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Energiemenge  darstellen  kann,  das  Triebwerk 
zum  Durchgehen  bringt. 

Abbildung  14  gibt  einen  der  in  England, 
namentlich  in   Blechwalzwerken,   häufig  ange- 


anschaulichten  Anordnung  wird  zunächst  der 
vordere  Kopf  (bei  a)  abgeschnitten  und  fällt  in 
den  Endenwagen;  dann  laßt  man  den  Block 
so  weit  zurücklaufen,  daß  sein  Schwerpunkt  über 

.£= — 


p^j^  -j*"^*1  ■  J*"^k;  <-^> 

^ 

Abbildung  16.    Vorrichtung  zum  Verladen  der  Enden  an  einer  Blockachere. 


Y  fi 


wandten  hydraulischen  Anschlage  hinter  Block- 
scheren wieder;  das  Prinzip  ist  aus  der  Abbil- 
dung ohne  weiteres  verständlich,  die  konstruk- 
tive Ausführung  der  Schwenkbewegung  ist  auf 
den  einzelnen  Werken  verschieden. 


bildung  17. 
Kollgangsweiclie. 

Die  Verladeeinrichtung  Abbild.  15  ist  für 
vorgewalzte  Blöcke  oder  für  Knüppel  bestimmt; 
diese  sammeln  sich  am  Ende  des  Ii  oll  ganges  vor 
einem  Anschlag,  werden  durch  den  Wasserdmck- 
zylinder  mit  Hilfe  der  beiden  Greiferarme  an- 
gehoben, dann  fährt  ein  Wagen  unter  das  zu 
verladende  Material,  die  Greifer  senken  sich  usw. 


der  Mitte  des  hydraulischen  Hebezylinders  liegt, 
der  Tisch  wird  gehoben  und  der  Block  von  Hand 
um  180  0  geschwenkt,  wobei  der  Plunger  sich 
in  der  Stopfbüchse  dreht,  so  daß  das  andere 
Ende  b  vorn  liegt  und  abgeshnitten  werden 
kann.  Nachdem  dasselbe  in  den  Endenwagen 
gefallen  ist,  fahrt  der  fahrbare  Rolltisch  vor  die 
Schere,  der  Block  läuft  auf  ihn  hinauf  und 
wird  zur  Fertigstraße  gefahren;  damit  der 
Hebezylinder  den  Block  gut  fassen  kann,  ist 
er  schwingend   in  Drehzapfen,    durch  welche 

auch   die  Wasserzufüb- 

 .  ■—  rung   erfolgt ,  gelagert 

H  II.  U_  Q_  r\<3^ratKM^°t     und    wird    von  einem 

kleinen   zweiten  Zylin- 
der um  geringe  Winkel 
geschwenkt, 
gibt  eine  Rollgangsweiche 


Jr.0.f.7*f 


Abbildung  18.    Schienen  vorbiegeapparat. 

Abbildung  16  stellt  eine  Vorrichtung  zum 
Verladen  der  Enden  an  einer  zwischen  Block- 
und  Fertigstraße  stehenden  Blockschere  dar. 
Die  Rücksicht  auf  das  Verladen  dieser  Enden 
ist  ein  recht  wichtiger,  aber  oft  nicht  genügend 
gewürdigter  Gesichtspunkt  beim  Entwurf  großer 
Scheren.  Das  Wegschaffen  der  schweren  Enden 
ist  eine  lästige,  umständliche,  und  wenn  sie  von 
Hand  geschehen  soll,  teure  Arbeit,  so  daß  es 
sich  schon  lohnt,  umfangreiche  Vorkehrungen 
hierfür  zu  treffen.    Bei  der  in  der  Skizze  ver- 


Abbildung 1 

wieder,  durch  welche  die  von  der  Blockstraße 
kommenden  Blöcke  der  einen  oder  der  andern 
von  zwei  Fertigstraßen  zugeleitet  werden  können. 
Bekanntlich  ist  es  ja  bei  kurzen  Blöcken  mög- 
lich, dieselben  ohne  Nachhilfe  im  rechten  Win 
kel  abzulenken.  (Auf 
einem  deutschen  Hüt- 
tenwerk befindet  sich 
ein  solcher  Rollgang 
mit  rechtwinkligem 
Knie  zum  Transport 
vorgewalzter  Blöcke 
von  einem  Stoßofen 
nach  einer  Feinstraße 
hin.)  Die  Vorrichtung 
arbeitet  sehr  sicher, 
erfordert  aber  im 
Gegensatz  zu  einem 
Schlepper  eine  große 
Entfernung  zwischen 
Block-  und  Fertig- 
straßen; allerdings  kann  der  sonst  vom  Schlepper 
bestrichene  Raum  für  andere  Zwecke  (Walzen- 
lager, Walzendreherei,  Lager  für  Reservet«lle 
usw.)  benutzt  werden. 

EinSchienenvorbiegeapparatistin  Abbil- 
dung 18  wiedergegeben;  in  England  werden  die 
Schienen  ja  meist  vor  dem  Erkalten  auf  dem 


19. 

■kixze  zu  Abbildung  18. 
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Warmbett  vorgerichtet.  Ein  Schlepper  bringt 
die  Schienen  in  der  Pfeilrichtung  an,  schiebt 
sie  Ober  die  kippbar  gelagerten  Anschlage  a 
hinweg  und  fahrt  dann  zurück.  Sie  werden 
dann  durch  Vorschieben  der  Kolben  der  Preß- 
zylinder gegen  die  Anschläge  a  gedrückt  und 


dabei  gebogen.  Bei  langen  Schienen  treten,  wie 
in  der  Situationsskizze  Abbild.  19  gezeichnet, 
die  Zylinder  1  und  3  mit  den  Anschlagen  I  und 
III  in  Tätigkeit,  bei  kurzen  Schienen  Zylinder  1 
und  2  mit  Anschlag  I  oder  Zylinder  2  und  3 
mit  Anschlag  1IL 


Die  Berechnung  der  Kupolofenabmessungen 

unter  Erörterung  der  Frage  der  Winderhitzung  und  der  Heizung  des  Vorherdes. 

Von  Professor  Bernhard  Osann  in  Clausthal. 

(Schluß  tod  Seite  1456.) 

Kokssatz,  so  wird  ein  Defizit  in  der  Warme- 
bilanz  entstehen  und  bei  längerer  Dauer  zum 
Einfrieren  fuhren.  Vergrößert  man  den  Koks- 
satz, so  wird  sogleich  der  Anteil  an  Kohlen- 
saure geringer,  weil  das  Feuer  höher  hinaufgeht 
und  die  Temperatur  Bteigt.  Es  tritt  dann  die 
Reaktion  CO,  -f-  C  =  2  CO  ein. 

Vergrößert  man  anderseits  bei  beibehaltener 
normaler  Koksmengc  die  Windmenge,  so  kühlt 
man  den  Ofen  ab  und  bringt  ihn  schließlich  zum 
Einfrieren.  Auch  treibt  man  das  Feuer  im 
Schacht  hinauf  und  erfahrt  leicht  Störungen 
beim  Niedergehen  der  Beschickung.  Erniedrigt 
man  den  Winddruck,  so  erzielt  man  einen  höheren 
Kohlenoxydgehalt,  weil  die  Gase  zu  langsam 
aufsteigen. 

Alle  diese  Verhaltnisse  lassen  sich  besser  bei 
Stahlwerkskupolöfen  studieren,  die  ein» 
Schmelzzeit  von  meist  sechs  Tagen  haben.  Beim 
Gießereikupolofen  sind  die  Verhaltnisse  meist 
nicht  normal,  oder  man  weiß  wenigstens  nicht, 
ob  sie  normal  sind.  Dies  hangt  mit  der  Ein- 
wirkung des  Füllkoks  zusammen.  Das  starke 
Ofenmauerwerk  speichert  die  Warme  auf  und 
gibt  sie  an  die  Schmelzsaule  ab,  sofern  diese 
geringere  Temperatur  besitzt.  Auf  diese  Weise 
kommt  es,  daß  oft  Schmelzkoksziffern  genannt 
werden,  wie  sie  gar  nicht  ohne  überreichliche 
Füllkoksaufgabe  möglich  waren. 

Ehe  ich  zu  den  Schmelz  versuchen  und  den 
dabei  ermittelten  Gichtgasanalysen  übergebe, 
will  ich  erwähnen,  daß  auch  die  Entschwe- 
felungsfrage mit  hineinspielt,  und  bei  einem 
erhöhten  Kokssatz  sofort  der  Schwefelgehalt  des 
abgestochenen  Eisens  steigt,  eine  Tatsache,  die 
bei  Stahlwerkskupolöfen  bekannt  ist. 

Diese  Schmelzversuche  lehren  einmal,  daß 
man  nur  bei  richtiger  Windmenge  bezw.  Durch- 
satzzeit den  größtmöglichen  Kohlensfluregehalt 
der  Gase  erreichen  kann,  und  weiter  zeigen  sie, 
daß  eine  Vermehrung  des  Kokssatzes  nicht  pro- 
portional zu  einer  Vermehrung  der  Wärme- 
menge führt,  weil  das  Gasgemisch  kohlensäure- 
anner  wird.  So  führt  also  eine  Vermehrung 
des  Kokssatzts  um  69  °/o  nur  eine  Steigerung 
von   59  —  20  =  39  °/o   herbei.     Bei  einein 


Die  Höhe  des  Kokssatzes.  Ich  komme 
nunmehr  zu  der  Frage  des  Kokssatzes  und 
auf  diese  Weise  zu  den  chemischen  Vorgangen 
Im  Kupolofen. 

Natürlich  muß  es  einen  normalen  Kokssatz 
für  den  Kupolofen  geben,  der  nicht  über-  und 
nicht  unterschritten  werden  darf.  Die  Frage, 
wo  dieser  liegt,  ist  nicht  so  leicht  zu  beant- 
worten, weil  1  kg  Kohlenstoff  mit  sehr  ver- 
schiedener Wärmemenge  verbrennt,  je  nachdem 
mehr  oder  weniger  Kohlensaure  entsteht.  Der 
Anteil  an  Kohlensäure  wird  durch  die  Tempe- 
ratur beeinflußt,  die  Im  Ofen  herrscht,  und  muß 
infolgedessen  bei  Gießereikupolöfen  niedriger  sein 
als  bei  Stahlwerkskupolöfen,  weil  der  Schmelz- 
punkt des  grauen  Roheisens  höher  liegt  als  der 
des  weißen  Roheisens. 

Aber  auch  die  Durchsatzzeit  oder,  was  das- 
selbe bedeutet,  die  Windmenge  bestimmt  diesen 
Anteil.  Man  kann  es  bei  sehr  hohem  Wind- 
druck dahin  bringen,  daß  nur  Kohlensaure  ent- 
steht, und  macht  von  dieser  Tatsache  bei  den 
neueren  Verfaiiren  zur  Wassergaserzeugung 
Gebrauch.  Würde  man  beim  Kupolofen  ebenso 
verfahren,  so  würden  unvollkommen  vorgewärmte 
Beschick u ngsmassen  in  die  Schmelzzone  ein- 
rücken und  den  Ofen  zum  Einfrieren  bringen. 
Auch  die  Eisenverschlackung  würde  stark  ver- 
mehrt werden,  weil  die  Temperatur  nicht  aus- 
reichen würde,  um  die  Verwandtschaft  des  Kohlen- 
stoffs für  Sauerstoff  so  zu  erhöhen,  daß  der  letz- 
tere vom  Eisen  abgelenkt  wird. 

Dies  laßt  sich  auch  so  aussprechen:  In  dem 
Gemisch  von  Kohlensaure  und  Kohlenoxyd  ist 
dem  Anteil  des  ersteren  da  eine  Grenze  gesetzt, 
wo  eine  merkbare  Oxydations Wirkung  im  Sinne 
der  Gleichung  C08  -f  Fe  =  FeO  +  CO  eintritt. 
Beim  Hochofenvorgang  besteht  diese  Grenze  und 
der  Beginn  der  Oxydationswirkung  in  noch  viel 
ausgesprochenerem  Maße,  und  die  Erörterung 
macht  eines  der  wichtigsten  Kapitel  der  Eisen- 
hüttenkunde aus.  Nehmen  wir  nun  ein,  daß  die 
Durcbsatzzeit  bezw.  die  Windmenge  richtig  ein- 
gestellt sei.  Ebenso  soll  es  vom  Kokssatz  gelten 
und  ein  weitmöglichst  großer  Anteil  von  Kohlen- 
saure vorhanden  sein.    Verkleinert  man  nun  den 
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Schmelzversuche  im  8  tah  1  wer  kik  upol  o  fen  N  r.  3. 
(Ale  Geblase  diente  ein  Zylindergebläse,  also  nicht  ein  Kapsel gebläse,  was  zu  beachten  ist.) 


1.  Vorsuch  bei  normalom  Kokssatz  =  6,73  •/•  «nd  normaler  Erzeugungsinenge  (36  t  standlich),  Wind- 
druck —  88  cm. 

COi  16,4  cbm  =  32,81  kg  mit  8,81  kg  C,  verbrennend  mit  8080  WE.  =  71  200  WE. 
CO     3,0    „    =   3,75  kg    .    1,61  „  C,  „  „    2478  WE.  =  4000  WE. 

N     80,6    .    =  101,56  kg 
O  ist  nicht  bestimmt. 

100,0  cbm  Gas  mit  .      .  .    10,42  kg  C,  verbrennend  mit  76  200  WE. 
1  kg  C  ist  verbrannt  mit  7217  WE. 

2.  Vorench  bei  normalem  Kokssatz  =  6,73  °/o,  aber  eingeschränkter  Erzengang  (24  t),  Winddruck  =  100  cm. 

COi  11,7  cbm  =  23,0  kg  mit  6,27  kg  C,  verbrennend  mit  8080  WE.  =  50  700  WE. 
CO     7,9    B    =  9,9  „     „    4,24  „  C,  „  „    2473    .    =  10  500  „ 

S     80,4  . 
O  ist  nicht  bestimmt 


100,0  cbm  Gas  mit    ...    10,51  kg  C,  verbrennend  mit  61  200  WE. 
1  kg  C  ist  verbrannt  mit   5828  „ 

3.  Versuch  bei  erhöhtem  Kokssatz  (9,13       and  eingeschränkter  Erzeugung  (25  t),  Winddruck  =  100  cm. 

CO»  10,9  cbm  =  21,47  kg  CO»,  mit  5,85  kg  0,  mit  8080  WE.  verbrennend  =  47  300  WE. 
CO   12,5    .    =15,63  „  CO,    „    6,70  .  C,    „    2478    „  „  =  16  600  „ 

N     76,6  . 
0  ist  nicht  bestimmt. 

100,0  cbm  Gas  mit  12,55  kg  C,  verbrennend  mit  63  900  WE. 

Demnach  ist  verbrannt  1  kg  C  mit   5092  . 

4.  Versuch  bei  erniedrigtem  Kokssatz  (5,77  */•)  und  eingeschränkter  Erzeugung  (16 1),  Winddruck  =  89  cm. 

COs  14,9  cbm  =  29,3  kg  mit  8,0  kg  C,  mit  8080  WE.  verbrennend  =  64  600  WE. 
CO     6,0    ,    =   8,1  B    ,   8,47  „  C,    .    2478    „  „  =   8600  „ 

N      78,6  „ 

0  ist  nicht  bestimmt.  

100,0  cbm  Gas  mit   .  .  .    11,47  kg  C,  verbrennend  mit  73  200  WE. 
Demnach  ist  verbrannt  1  kg  C  mit   6382  , 

Schreibt  man  die  Ziffern  der  vier  Versuche  untereinander,  so  erhalt  man  folgendes  Bild : 

Kok     tz  EncufuDf  In 

1  Stunde 

bei  5,77  >  16  t  Wärmeleistung  für  1  kg  C  6882  WE. 

6,73  %     +  17  »/•     24  t  „  5823         —   «  oL 


"   6,73  •/»     +  17  o/o     36  t  (normal»  „  7217    „    +  13 

„    9,13  •/•     -f  59  o/o     25  t  „  5092    n    —  20  0/0. 


anderen  Sehmelzversueb  in  dem  Stahlwerkskupol-  nach  Obigem  nicht  eine  Abnahme  des  Schwefels, 

ofen  Nr.  2  brachte  eine  Kokssatzerhiihung  von  gondern  eine  Zunahme  stattfindet. 
133  o/o   nur  eine  Erhöhung  der  Wärmemenge  Der  bei  Schmelzversuch  1  genannte  Koks- 

um  133  —  58  =  75  °/o.  satz  von  6,73  °/o  scheint  mir  der  günstigst« 

Diese  Betrachtung  ist  wichtig  insofern,  als  von  allen  bisher  bekannt  gewordenen  zu  sein, 
durch  die  Vermehrung  des  Kokssatzes  im  gleichen  auch  gerade  in  Anbetracht  der  Tatsache,  daß 
Verhältnisse  die  Erzeugungsmeiigc  abnimmt,  da-  ganz  wenig  Mangan  oxydiert  wird  (0t30  —  0.22 
durch  aber  auch  wieder  im  gleichen  Verhalt-  =  0,08  °/o)  und  die  Heizwirkung  des  Kohlen- 
nisse die  Wflrmeverluste  durch  Wärmeabgabe  Stoffs  unterstützt.  Dieses  Ergebnis  ist  bei  einem 
an  die  Umgebung  steigen.  Schließlich  muß  es  Stahlwerkskupolofen  erzielt.  Um  es  für  einen 
eine  Grenze  geben,  wo  Zugang  und  Abgang  Gießereikupolofen  umzurechnen,  bedarf  es  der 
einander  gleich  sind.  Aufstellung  der  Wärmebilanz  für  beide  Fälle. 

Demnach  kann  man,  da  auch  noch  andere  a)  Wärmebilanz  des  Stahlwerks- 
Gründe  mitsprechen,  die  Erhöhung  der  Tem-  kupolofens  Nr.  3.  Wärmeeinnahme  für 
peratur  mit  Hilf«  der  Vermehrung  des  Koks-  100  kg  Roheisen.  Unter  Zugrundelegung  der 
satzes  nicht  sehr  weit  treiben,  um  so  mehr  als  Gasanalyse  bei  normalen  Windverhaltnissen. 

Es  verbrennen  für  100  kg  Roheisen  6,73  kg  Koks  mit  84,5  •/•  C  (7,6  •/•  Asche,  5  ♦/.  Wasser,  3 
flüchtige  Bestandteile)  =  5,7  kg  C,  die  im  8inne  von  8,0  :  2,0  zu  teilen  sind. 

4,56  kg  C  verbrennen  mit  8080  WE.  zu  CO*  =  36  800  WE. 
1,14   „    C  „    2473    „      „   CO   —    2800  , 

0,24   .   8i        „  „    7830    .     .  8iO,  =    1900  » 

0,08  n  Mn  .    2000    .     „  MnO  =      200  . 

Die  Verbrennung  des  Fe  kann  vernachlässigt  werden.  ' 


41  700  WE. 
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W&rmeausgabe  für  100  kg  Roheisen. 

100  kg  weißes  Roheisen  zu  schmelzen*  und  Oberhitzen  erfordert  100  X  265  WE.     =  26  500  WE. 

5,1  kg  Schlacko  zo  schmelzen*  erfordert  5,1  X  450    =  2  300  „ 

B-ei  einem  Kalksteinzuschlag  von  3,4  */•  müssen  bei  43  */•  CO«  1,5  kg  COi  ausge- 
trieben werden,  1,5  X  948   =   1  400  „ 

Bei  6,73  0|0  Koks  mit  5  */o  Feuchtigkeit  müssen  0,34  kg  Wasser  verdampft  werden, 

0,34  X  636    =      200  . 

Es  werden  etwa  8  X  6,7  =  54  cbm  Oaae  entwickelt  =  64  X  1,36  «  74  kg  Oase, 

die  mit  einer  Temperatur  tod  300»  die  Gicht  Terlassen,  74  X  300  X  0,25     .     =   5500  „ 

zusammen  35900  WE. 

Es  verbleiben  dann  für  Ausstrahlung  and  Wärmeabgabe  an  die  Umgebung  41  700  —  35  900  =  5800  WE. 
d.  L  =  etwa  14  °/»  der  Wärmeeinnahmo. 


b)  Wärmebilanz  eines  Gießereikupol- 
ofens von  5000  kg  stündlicher  Erzeugung. 

Die  Wärmeausgabe  stellt  sich  ebenso; 
nur  erfordern  100  kg  Roheisen*  zum  Schmelzen 
285  WE.  und  100  kg  Schlacke  zum  Schmelzen 
500  "WE.,  außerdem  entweichen  mehr  Gase  auch 
mit  höherer  Temperatur,  und  die  Wärmeabgabe 
an  die  Umgebung  ist  erheblich  größer.  Diese 
letztere  muß  uns  noch  etwas  eingehender  be- 
schäftigen. 

Die  Wärmeeinnahme  erfährt  einen  kleinen 
Zugang,  indem  ein  etwas  höherer  Mangangehalt 
(0.7  gegen  0,4)  besteht,  von  welchem  ein  Drittel 
abbrennt  und  ein  Plus  von  300  WE.  einbringt. 
Veranschlagt  man  die  Mehrausgabe  für  Roheisen, 
Schmelzen,  Schlackenschmelzen  und  Warmever- 
lust  durch  entweichende  Gase  auf  2000 -)- 250  -J- 
2000  =  4250  WE.  und  zieht  das  Plus  von 
Warmeeinnahme  =  300  WE.  ab,  so  Ist  die 
Wärmeausgabe  um  3950  WE.  bei  dem  Gießerei- 
kupolofen höher  belastet,  ohne  Rücksicht  auf  die 
größere  Wärmeabgabc  an  die  Umgebung.  Diese 
letztere  ist  sehr  bedeutend.  Würde  die  Er- 
zeugungsverminderung in  demselben  Ofen  durch- 
geführt, so  würden  sich  die  abgegebenen  Wärme- 
mengen wie  die  Erzeugungsmengen  also  wie 
5  :  36  verhalten. 

Nun  Ist  aber  der  Gießereikupolofen  bedeutend 
kleiner  und  besitzt  eine  zylindrische  Umfangs- 
fläche  der  Schmelzsäule  von  nur  etwa  18  qm. 
während  der  Stalilwerkskupolot'en  eine  solche  von 
etwa  38  qm  darbietet. 

Demnach  verhalten  sich  die  in  dieser  Weise 
verlorenen  Wärmemengen  wie 

18 

5  :  36  •  —  =  rund  1  :  3,4. 
38 

Verringern  wir  diese  Zahl  in  Rücksicht  auf  die 
Wasserkühlung  des  Stahlwerksofens  auf  1  :  2,5, 
so  betragt  die  Mehrausgabe  des  Gießereikupol- 
ofens infolge  Wärmeabgabc  an  die  Umgebung 
8700  WE.  Zuzüglich  der  obigen  3950  WE. 
haben  wir  12650  WE.  als  Mehrausgabe,  die 
durch  einen  Mehraufwand  von  2,1  kg  Koks  aus- 
geglichen würde,  wenn  die  Zusammensetzung  der 


•  Diese  Werte  sind  den  bei  Hochöfen  ermittelten 
Zahlen  entnommen  (Gruner-Steffen). 


Gase  sich  in  bezug  auf  das  Verhältnis  von  Kohlen- 
säure zu  Kohlenoxyd  nicht  änderte. 

Da  dies  aber  mit  Sicherheit  zu  erwarten  ist 
und  nach  obigen  Schraelzversuclien  bei  Stahl- 
werkskupolofen  Nr.  3  eine  um  10°/o  verminderte 
Wflrmeleistuug  eines  kg  Kohlenstoffs  eintritt,  so 

müssen  wir  weitere  6,7  •  ^  =  0,67  kg  Kokszu- 
schlagen und  kommen  nunmehr  auf  2,8  kg  Koks 
oder  40°/o  Mehrausgabe.  Wir  müssen  also  in 
dem  Gießereikupolofen  von  5  t  stündlicher  Er- 
zeugung auf  einen  Schmelzkoksverbrauch 
von  9,5°/o  rechnen. 

Wenn  auch  solche  Wärmerechnungen  nicht 
den  Anspruch  auf  absolute  Zuverlässigkeit  machen 
können,  so  geben  sie  doch  ein  genügend  zuver- 
lässiges Vergleichsbild.  Demnach  sind  Schmelz- 
koksziffern, die  sich  unterhalb  der  Zahl  9  be- 
wegen, als  unrichtig  zu  betrachten.  Da  wo  ein 
solcher  Kokssatz  gehandhabt  wird,  zehrt  man 
von  dem  Ueberschuß  de»  Füllkoks.  Die  mir 
zugegangenen  Briefe  nennen  auch  vielfach  9, 
10,  11%  Schmelzkoks,  und  amerikanische  Be- 
richte meist  noch  viel  größere  Zahlen. 

Eine  interessante  Ausnahme  bildet  die  Schmelz- 
kokBziffer  eines  kontinuierlich  (24  bis  36  Stunden) 
getriebenen  Gießereiknpolofens  (Nr.  5)  mit  8,33  °/o 
(noch  dazu  Koks  mit  14  o/o  Asche).  Dieser  Ku- 
polofen wird  in  Gemeinschaft  mit  Hochöfen  be- 
trieben und  hat  die  Aufgabe,  die  chemische  Zu- 
sammensetzung des  Hochofeneisens  zu  regeln.  Er 
macht  dann  Anleihe  bei  der  hoben  Temperatur 
des  in  dieselbe  Pfanne  abgestochenen  Hochofen- 
eisens und  kann  so  mit  dem  niedrigen  Satze  aus- 
kommen. 

Der  Abhrand.  Man  muß  bekanntlich  streng 
zwischen  Schtne.lzverhtst  und  Abbrand  unter- 
scheiden. Der  erstere  begreift  auch  alle  mecha- 
nischen Verluste  mit  ein  und  ist  bei  Gießerei- 
kupolöfen meist  viermal  so  groß  wie  der  letztere, 
der  meist  nur  etwa  1 ,5  <fe  des  eingesetzton  Eisens 
beträgt.  Ich  habe  nun  die  Schl&ckenmengen 
mehrerer  Kupolöfen  berechnet  und  aus  dem  Eisen- 
gehalt die  E  i  s  «•  u  v  e  r  1  u  s  t  e .  Die  Scblackenmeng»' 
läßt  sich  leicht  ermitteln,  wenn  man  die  Kalk- 
steinmenge, den  Kalkgelialt  des  Kalksteines  und 
den  der  Schlacke  kennt. 
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Für  100  kg  Rohelsen  sind  in  der  Schlacke 
chemisch  in  Form  von  Eisenoxydul  gebunden: 


Bei  Stahlworknofen  Nr.  3: 


1. 

2. 
:<. 

4. 

5. 
6. 
7. 

8. 


B«i  Suhl- 
wcrk»- 


Nr.  1  bei  normalem  Betrieb 
n  2    .         „  a 

2 
2 


" 


\  OieAeral-  { 
J    kupolcpfen    l  ' 


,  stark  erhöbt.  Kokaaatz 
„  erDiedrigt.  Durchsatz- 
zeit   

3  „  normalem  Kokssatz  .  . 
3  „  erhöhtem  Kokssatz  .  . 
3    „  erniedrigt  Kokssatz.  . 

5    -  normalem  Betrieb   .  . 


kf  Fa 

0,45 
0,29 
0,44 

1,47 

0,22 
0,51 
0,39 

0,30 


(mit  94-  bU  3<Ut6»dltf«r  8ehnicljdaucr> 

Es  ergibt  sich  auch  hier  das  Bild,  daß  der 
normale  Betrieb  das  günstigste  Ergebnis  hat. 
Bei  erniedrigtem  Kokssatz  und  verminderter 
Durchsatzzeit  bewirkt  die  Abkühlung  des  Ofens 
eine  größere  Eisenverschlackung,  wobei  auch  zu 
beachten  ist,  daß  ein  zu  hoher  Winddruck  das 
Feuer  im  Ofen  emportreibt  und  die  Oxydation 
des  Eisens  in  oberen  Zonen  begünstigt.  Dasselbe 
tut  auch  ein  über  das  Normale  hinaus  erhöhter 
Kokssatz,  der  aus  diesem  Grunde  zu  einer 
vermehrten  Eisenoxydation  führt,  die  man  eigent- 
lich nicht  erwarten  sollte.  Man  muß  aber  be- 
denken, daß  durch  den  hohen  Koksverbrauch  auch 
bewirkt  wird,  daß  das  Eisen  längere  Zeit  im  Ofen 
bleibt  und  in  oberen  Zonen  der  Oxydationswirkung 
zu  .lange  ausgesetzt  ist,  welche  der  Kohlensäure- 
und  Wasserdanipfgehnlt  und  der  freie  Sauer- 
stoff der  Gase  ausüben.  Genau  in  derselben 
Weise  wie  das  Eisen,  wird  auch  der  Mangan- 
und  Siliziumgebalt  betroffen. 

Zahlentafel  5.  Abbrand. 
Es  werden  durch  Abbrand  entfernt  für  100  kg 
Robeisen  bei  Stahlwerksofon  Nr.  2 : 


B«  triebe 

0,29  kg  Fe 
0,66   „  Mn 

0,08   „  Si 

Zu«7l,03  kg~ 


böbtera  Kokaaati 
0,44  kg  Fe 
0,89   »  Mn 
0,28   „  Si 


1,47  kg  Fe 
0,82  .  Mn 
0,34   „  8i 


b«l  normalem 
KokMtti 


bei 

Kokunu 


bei  enrfrdrigteM 
Kokaaau  «ad  er- 

flun'hHiMJErU 

0,22  kg  Fe  0.51  kg  Fe  0.39  kg  Fe 
0,08  .  Mn  0,06  „  Mn  0,14  „  Mn 
0,24   .  Si      0,32   „  Si      0,43   .  Si 


Zus.  0,54  kg  0,8»  kg 

Bei  Stahlwerksofen  Nr.  1 : 

bei  normalem 

0,45  kg  Fe 


0,»6  kg 


0,60 


Mn 


1,61  kg 


2,63  kg 


0,20   ,  8i 
Zus.  1,25  kg 
Bei  den  hohen  Erzeugungsmengen  der  Stahl- 
werkskupolöfen  spielen  diese  Unterschiede  eine 
beträchtliche  Rolle;  bei  Gießereikupolöfen,  deren 
Schmelzverlust  6  bis  8  °,'o  beträgt,  erscheinen 
sie   klein.     Bei  Stahlwerkskupolöfen   sind  so 
hohe  mechanische  Verluste  unbekannt.    Will  man 
den  Schmelzverlust  verkleinern,  so  muß  man  in 
erster  Linie  auf  gut  fließende  Schlacke  halten, 
damit  nicht  zu  viel  Eisen  darin  hängen  bleibt 
Hier  lassen  sich  verschiedene  Hilfsmittel  denken. 
Zunächst  fragt  sich,  ob  man  durch  eine  Er- 
höhung des  KalksteinzuBchlags  etwas  erreichen 
kann. 

Die  Höhe  des  Kalksteinzuschlags. 
Ich  gebe  zunächst  eine  Anzahl  von  Schlacken- 
analysen wieder  (siebe  Zahlentafel  6). 

Aus  dieser  Zusammenstellung  folgt,  daß  die 
Bemessung  der  Menge  des  Zuschlagkalksteins 
verschieden  und  nicht  im  Sinne  feststehender 
Regeln,  wie  sie  im  Hochofenbetriebe  angewendet 
werden,  gehandhabt  wird. 

Es  ist  ja  auch  hier  anders,  indem  das  Eisen- 
oxydul als  Regler  und  Beförderer  der  Dünn- 
flüssigkeit  in  den  Kupolofenschlacken  in  beträcht- 
licher Menge  auftritt.  Dieser  Eisengehalt  der 
Schlacke  steht  in  Beziehung  zum  Kalkstein- 
Zuschlag.  Es  ist  bekannt,  daß  der  erstere  sehr 
hoch  wird,  wenn  man  keinen  Zuschlagkalkstein 


Zahlentafel  6.  Kupolofenachlackenanalysen. 


Aachen* 
gehall 
de« 
Kok« 

\ 

Kalk, 
■tetota» 

»rblnic 
«B  \ 

Tora 
Kokt. 

ZuaammeaeetiuBf  dar  Schlack» 

Staren  ' 

Kr. 

BIO, 
% 

IVO 

% 

MdO 
% 

CaO 
% 

*»o 
% 

AH  Ol 
aaa 
Dlffe- 
reai  ba- 
»Ummt 

% 

s 

Skarro  = 
WO,  +  AJ.O. 

BurB  = 
FeO  +  MbO 
+  CaO  -r  McO 

1 

2 
8 
4 

Stahlwerksofen 
n 

n 

8—10 
8,8 

V 

27 

22,4 

60 

34,4 
39,6 
42,9 

12,9 
8,1 
5,7 

17,0 
16,8 
3,1 

22,7 
24,5 
35,5 

1,8 
2,0 
3,1 

12 
9 
9 

y 

0,45 
0,33 

0,85 
0,94 
1,10 

s 

7 
8 
9 
10 
11 

n 

mit  erhitztem  Winde 
Gießereikupolofen 

» 
n 

13,0 
14,0 

50 

50 
15-30 

33 
30—40 

40 

40 

40 

44,6 
46 

3,4 
6,4 

6,4 

? 

28,6 
34,0 

2,6 
1,5 

18,7 

? 

0,76 
0,2 

1,40 

1 

m 

*" 

= 

""  ■ 

i 
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gibt,  weil  die  Kieselsäure  jedes  neu  entstehende 
Eisenoxydul  an  sich  reißt  und  neue  Eisenflächen 
der  Oxydation  zugänglich  macht  Es  besteht 
aber  auch  hier  eine  Grenze,  die  nach  meinen 
Vergleichsstudien  etwa  bei  33  kg  für  100  kg 
Riihrkoks,  und  bei  50  kg  für  100  kg  Saarkoks 
liegen  wird.  Darüber  hinauszugehen,  hat  keinen 
Zweck.  Es  hat  ja  der  Stahlwerksofen  Nr.  3 
bei  50  °'o  Kalksteinzuschlag  sehr  gute  Ergeb- 
nisse, aber  es  handelt  sich  hier  um  sehr  mangan- 
armes Roheisen  (0,3  °/o  Mangan)  und  deshalb 
auch  um  eine  sehr  manganarme  Schlacke. 

Demnach  bildet  der  Kalksteinzuschlag 
ein  Hilfsmittel,  dessen  Wirkungswelse  bald  er- 
schöpft ist. 

Sehen  wir  uns  nach  einem  anderen  um,  so 
würde  ja  Mangan  in  Betracht  kommen,  ent- 
weder im  Roheisen  oder  in  Gestalt  von  Mangan- 
erz zugeschlagen.  Das  erstere  ist  in  Gießerei- 
kupolöfen nur  in  den  Grenzen  des  zulässigen 
Mangangehalts  des  Gußeisens  durchführbar.  Das 
letztere  ist  mehrfach  versucht  worden,  im  Zu- 
sammenhang mit  der  Entschwefelungsfrage,  auf 
die  Ich  noch  komme.  Man  hat  wechselnden  oder 
keinen  Erfolg  gehabt  und  hat  diesen  Weg  wieder 
verlassen.  Manganerz  ist  ja  auch  teuer.  Ebenso 
käme  Flußspat  in  Betracht,  der  aber  auch  teuer  ist. 
Ich  meine  nun :  Das  einfachste  wäre,  wenn  man 
Eisenschlacken  zuschlüge,  natürlich  nicht  in 
solcher  Menge,  daß  das  Mauerwerk  stark  leidet. 
Als  solche  kommen  in  erster  Linie  Flammofen- 
schlacken  aus  dem  Eisengießereibetriebe  in  Be- 
tracht. M.  H.,  ich  will  Ihnen  berichten,  daß 
man  auf  einem  anderen  hüttenmännischen  Gebiete 
dies  Verfahren  ausübt,  und  zwar  beim  Reduzieren 
von  Bleioxyd  im  Schachtofen.  In  Rücksicht  auf 
die  starke  Verflüchtigung  des  Metalls  darf  man 
nicht  die  Temperatur  zu  weit  steigern  und  kann 
ebensowenig  wie  beim  Gießereikupolofen  die 
Schlackenzusammensetzung  des  Eisenhochofen- 
betriebes anwenden.  Man  schlägt  Eisenschlacken 
zu.  Wie  weit  man  dann  den  Kalksteinzuschlag 
vermindern  kann,  muß  die  Erfahrung  lehren. 
Ein  anderes  Verfahren  soll  bereits  auf  einigen 
amerikanischen  Werken  mit  Erfolg  ausgeübt 
werden :  Man  gibt  am  Schluß  der  Schmelze, 
auch  um  die  lodernde  Flamme  zu  dämpfen,  alle 
Schlacken,  die  zuvor  abgestochen  sind,  wieder 
auf  und  gewinnt  dadurch  das  in  der  Schlacke 
eingeschlossene  Eisen.  Sicher  spielt  dabei  auch 
der  Umstand  eine  Rolle,  daß  bei  dem  starken 
Sauerstofiuherschuß  der  bei  immer  niedriger 
werdenden  Beschickungsaäule  erzeugten  Gichtgase 
eine  starke  Eisenoxydation  eintritt  und  die 
Schlacke  durch  Aufnahme  von  Eisenoxydul  sehr 
dünnflüssig  wird.  Wie  wir  gehen  werden,  hat 
auch  der  Flüssigkeitsgrad  der  Schlacke  einen 
starken  Einfluß  auf  die  Entschwefelung. 

M.  H.,  das  Verfahren.  Flammofenschlacken 
oder  Kupolofenschlacken  zuzuschlagen,  ist  ja  so 


Suhl  und  Eiwn.  1501 


überaus  einfach,  daß  jede  Gießerei  den  Versuch 
leicht  ausführen  kann.  Machen  Sie  ihn,  bitte, 
und  teilen  Sie  mir  das  Ergebnis  mit.  Am  besten 
wird  man  vielleicht  zunächst  die  Flammofen- 
schlacke am  Schluß  der  Schmelze  setzen. 

Im  übrigen  muß  eine  Aufbereitung  der 
Schlacke  den  Schmelzverlust  erniedrigen. 
Darüber  ist  schon  genug  geschrieben  und  ge- 
sprochen worden. 

Die  Entschwefelung.  Aus  der  Schlacken- 
menge und  ihrem  Schwefelgehalt  läßt  sich  leicht 
die  durch  Verschlackung  entfernte  Schwefelmenge 
berechnen.  Die  Zahlenwerte  sind  in  der  folgenden 
Zahlentafel  7  zusammengestellt. 

Aus  dieser  Zahlentafel  geht  hervor,  daß  die 
Entschwefelung  durch  Verschlackung  nur  einen 
geringen  Anteil  hat,  und  die  auf  anderem  Wege 
entfernte  Schwefelmenge  den  dreifachen  Betrag 
beansprucht.  Man  ersieht  auch,  daß  der  Schwefel- 
gehnlt  des  Roheisens  bei  normalem  Kokssatz 
ungefähr  in  gleicher  Höhe  beim  Umschinelzen 
bestehen  bleibt.  Dies  darf  allerdings  nicht  auf 
gewöhnliche  Gießereikupolöfen  übertragen  werden, 
bei  denen  der  höhere  Koksverbrauch  und  das 
Fehlen  genügender  Dünnflüssigkeit  der  Schlacke 
meist  den  anderthalbfachen  Betrag  des  Schwefels 
im  Gußeisen  erscheinen  läßt. 

Es  fragt  sich  nun:  Wie  ist  der  Schwefel 
entfernt?  Als  Schwefelmangan,  Schwefel- 
kalzium, schweflige  Säure? 

M.  H.  Zu  der  Frage  der  Entschwefelung 
haben  die  Vorgänge  in  den  elektrischen  Oefen, 
die  in  neuerer  Zeit  bei  der  Flußeisenerzeugung 
Eingang  gefunden  haben  und  im  Mittelpunkt  des 
Interesses  stehen,  einen  interessanten  und  wert- 
vollen Beitrag  geliefert.  Man  hat  gefunden,  daß 
die  Entfernung  des  Schwefels  als  Schwefelkalzium 
nur  gelingt,  wenn  die  Schlacke  nahezu  eisentrei 
ist.  Warum  dies  so  ist?  Darüber  bestehen  ver- 
schiedene Ansichten.  Ich  gebe  für  meine  Person 
die  Erklärung,  daß  eine  Reaktion 

FoO  -+-  Ca8  =  Fe8  +  CaO 
besteht,  welche  das  gebildete  Schwefelkalzium 
immer  wieder  in  Schwefeleisen  zurückfuhrt. 
Im  Kupolofen  ist  die  Schlacke  immer  hoch  eisen- 
haltig, abgesehen  von  den  Fällen,  in  denen  mit 
hoher  Windtemperatur  geblasen  wird.  Deshalb  ist 
eine  Bildung  von  Schwefelkalzium  ausgeschlossen. 

Die  Entschwefelung  erfolgt  also  durch  Ent- 
weichen von  schwefliger  Säure  und  zum  weitaus 
größten  Teile  durch  ein  Ausselgern  von  schwefel- 
reichen Eisen-  und  Manganlegierungen.  „ Mangan- 
legierungen *  dabei  unterstrichen.  Der  Vorgang 
ist  demnach  derselbe  wie  im  Roheisenmi scher 
und  in  folgender  Weise  aufzufassen:  Flüssiges 
Roheisen  enthält  sowohl  Mangansulfid  als  auch 
Eisensulfid  in  Lösung.  Tritt  eine  Abkühlung  des 
Bades  ein.  so  können  diese  Körper  nicht  mehr  in 
Lösung  bleiben  und  scheiden  sich  aus.  Nunmehr 
wirkt  der  Unterschied  der  spezifischen  Gewichte, 


Die  Berechnung  der  Kupolofenabmessungen. 


Digitized  by  Google 


1602    Stahl  and  Eisen. 


Die  Berechnung  der  Kupolofenabmestungen. 


28.  Jahrg.  Nr.  42. 


Zahlentafel  7.  Entschwefelung. 


fichwef«! 

Schwel 

Schwefel 

Im 
Hob- 

Koki 

... 

Im 
OdB- 

rar 
ioo  kr 

der  8< 

elceh.lt 
-bltoke 

durch 
Vcr- 
•chlnk- 

dnreb 
udere 

l'r- 

eben 

ein. 
geführt 

►  ummen 

eltea 

Roh- 
eiten 

kBDK  ••eben 
entfernt  entfernt 

% 

««. 

V 

*< 

\ 

\ 

% 

Stahlwerkakupolofen  Nr.  2 : 

0,084 

0,072 

0,156 

0,084 

4,67 

0,45 

0,021 

13 

38 

mit  stark  vermehrtem  Kokssatz  .  .  . 

0,088 

0,152 

0,240 

0,088 

6,66 

0,48 

0,032 

46 

13    |  50 

0,100 

0,078 

0,178 

0,100 

8,37 

0,52 

0,044 

t 

24 

3 

21 

Stahlwerkakupolofen  Nr.  3 : 

mit  normalem  Kok«*at*  betrieben   .  . 

0,105  0,084 
0,085  0,114 

0,189 

0,110 

5,10 

0,33 

0,017 

45 

9    i  33 

0,199 

0,125 

7,80 

0,13 

0,010 

42 

5  33 

0,050 

0,072 

0,077 

0,075 

5,20 

0,18 

0,009 

38 

12  ? 

0,03m 

0,074 

0.07  7<t> 

0,04(K*> 

4,5 

? 

y 

? 

Gießereikupolofen  : 

0,07 

0,083 

0,153 

0,080 

6,0 

0.2 

0,012 

48 
8  40 

48 

im  Durchschnitt  . 

... 

12 

35 

Stahlwerkakupolofen  Nr.  4,  mit  heißem 

0,150 

0,095  0,245 

0,136 

8,8 

0,75 

0,066 

47 

27  18 

\ 

i 

'  45 

und  die  Sulfide  streben  nach  oben,  um  an  der 
Oberfläche  des  Roheisens  in  die  Schlacke  über- 
zugehen ;  und  zwar  kann  dies  in  zweifacher  Art 
geschehen.  Die  Schlacke  löst  die  Sulfide,  oder 
es  bildet  sich  unter  der  Schlacke  noch  eine 
Schicht  sulfldreicher  Schlacke,  ebenso  wie  beim 
Bleiscbmelzen  im  Schachtofen  sich  Uber  dem 
Blei  der  Bleistein  und  über  dem  Bleistein  erst 
die  Schlacke,  scharf  getrennt  nach  dem  spezi- 
fischen Gewichte,  bildet.  Ueber  die  Natur  der 
Schwefellegierungen  weiß  man  noch  nichts 
Sicheres.  Wahrscheinlich  treten  zu  den  Sulfiden 
noch  andere  Elemente  hinzu. 

Wie  gesagt,  muß  man  den  Roheisenmischer 
betrachten,  um  die  Schlußfolgerung  für  die  Ent- 
schwefelung im  Kupolofen  zu  ziehen.  Vorbedin- 
gung für  eine  gute  Entschwefelung  im  Mischer 
ist  ein  gewisser  Mangangehnlt  und  eine  genügend 
hohe  Temperatur,  welche  ein  längeres  Abstehen- 
lassen des  Eisens  ermöglicht,  dann  auch  eine 
genügende  Dünnflüssigkeit  der  Schlacke  und  ein 
sorgfaltiges  Zurückbalten  der  letzteren  beim  Guß. 
Geschieht  dies  nicht  oder  kann  es  nicht  ge- 
schehen, weil  die  Schlacke  nicht  heiß  und  flüssig 
genug  ist,  so  geht  der  Schwefel  wieder  in  das 
Roheisenbad,  ebenso  wie  es  geschieht,  wenn 
Mischerschlacke  in  den  Konverter  gelangt.  Legt 
man  diese  Anschauung  zugrunde,  so  wird  man 
im  Kupolofenbetriebe  hohe  Temperatur  des  Eisens, 


einen  ausreichenden  Mangangehalt,  eine  dünn- 
flüssige Schlacke  und  ein  längeres  Abstehenlassen 
im  Kupolofen  und  in  der  Gießpfanne  unter  mög- 
lichster Ausschaltung  aller  abkühlenden  Einflüsse 
zu  schätzen  wissen.  Die  in  der  obigen  Zahlen- 
tafel genannten  Schwefclgehalte  der  Schlacken 
beziehen  sich  nur  auf  den  in  der  Schlacke  ge- 
lösten Schwefel,  umfassen  also  nicht  den  Schwefel, 
der  sich  im  Sinne  des  Bleisteins  in  den  Legie- 
rungen befindet,  die  sich  zwischen  Roht-isen  und 
Schlacke  einlagern,  und  ebenso  nicht  den  Schwefel, 
der  als  schweflige  Säure  entweicht. 

Auf  den  Einfluß  der  Winderhitzung  auf  die 
Eutschwefelung  komme  ich  noch  zu  sprechen, 
auch  auf  ein  anderes  Hilfsmittel,  das  ein  ruhiges 
Abstehenlassen  des  flüssigen  Eisens  ohne  Gefahr 
des  Einfrierens  ermöglicht. 

Die  Winderhitzung.  Die  Frage  der 
Winderhitzung  ist  sehr  alt,  und  es  mag  sich  auch 
hie  und  da  auf  einem  Werke  noch  ein  alter 
Röhrenwinderhitzer  befinden,  der  von  dem  alten 
Holzkohlenhochofenbetriebe  übernommen  ist.  Ich 
kenne  ein  solches  Werk,  das  diesen  Winderhitzer 
für  den  Kupolofenbetrieb  benutzte.  Das  sind 
aber  acht  Jahre  her,  und  ich  weiß  nicht,  ob  er 
heute  noch  in  Betrieb  ist.  In  neuerer  Zeit  ist 
meines  Wissens  nur  ein  einziger  Kupolofen  für 
den  Betrieb  mit  hocherhitztem  Winde  einge- 
richtet, und  zwar  auf  einem  Stahlwerke,  das 
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keinen  Mischer  besitzt  und  kalte  Hochofen- 
abstiche durch  sehr  heißes  Kupolofencisen  auf- 
frischen muß.  Also  ein  besonderer  Fall.  Der 
heiße  Wind  wird  dabei  aus  Cowperapparaten  des 
Hochofenwerkes  entnommen  und  mit  500°  in 
den  Kupolofen  eingeführt. 

Nun  ist  es  ja  von  vornherein  nicht  ausge- 
schlossen, daß  auch  eine  Rßhrengießerei,  die  mit 
flüssigem  Hochofeneisen  arbeitet,  darauf  ange- 
wiesen sein  kann,  im  Kupolofen  sehr  heiß  zu 
schmelzen,  und  es  mag  auch  sonst  im  Gießerei- 
betriebe die  Erwägung  auftauchen.  Es  lohnt 
sich  deshalb  schon,  die  Frage  von  neuem  zu 
beleuchten  und  zu  erörtern,  ob  die  Wind- 
erhitzung das  geeignete  Mittel  ist,  um  diesen 
Zweck  zu  erfüllen;  ich  will  die  Antwort  gleich 
hier  mit  einem  glatten  „Nein"  geben,  um  sie 
im  folgenden  zu  begründen: 

Daß  solche  Kupolöfen  mehr  Koks  gebrauchen, 
auch  wenn  man  die  Brennstoffmenge  ausschaltet, 
die  zur  Winderhitzung  gebraucht  wird,  ist  lange 
bekannt  und  kann  in  allen  Lehrbüchern  über 
Eisenhüttenkunde  nachgelesen  werden.  Die  Ur- 
sache ist  ebenso  bekannt.  Durch  die  hohe  Tem- 
peratur im  Gestell  wird  die  Verwandtschaft  des 
festen  Kohlenstoffes  mit  dem  Sauerstoff  so  ge- 
steigert, daß  sie  die  Vereinigung  des  Kohlen- 
oxydes mit  dem  Sauerstoff  unterdrückt.  Man 
kann  auch  so  sagen:  Die  entstehende  Kohlen- 
saure ist  bei  der  hohen  Temperatur  in  ihrem 
Bestehen  gefährdet  und  zerfallt  zum  großen 
Teile  im  Sinne  der  Gleichung: 
COi  -(-  C  =  2  CO 

Demnach  muß  die  Gasanalyse  in  den  Gicht- 
gasen eines  mit  heißem  Winde  betriebenen 
Kupolofens  viel  mehr  Kohlenoxyd  nachweisen. 

Dies  ist  auch  der  Fall,  wie  die  folgenden 
Ziffern  darlegen: 

Stahlwerkskupolofen  mit  26  t  stflndlieher  Erzeugung, 
10*/«  Koksverbrauch,  Windtemperatur  500°. 

cb-        k*  *  ^  WS. 

C  »•rbrrnnend 

COi  8,3=  16,4  mit  4,47  mit  8080  =  86  100 
CO  18,8=  23,6  ,  10,10  ,  2473  =  25  000 
N       72,9=   91,2    ,     —      .      —    =  — 

100,0=131,1  mit  14,57,  Terbrenu.  mit  61,100 
1  kg  C  ist  verbrannt  mit  4  194 

Rechnet   man   die   Volumenanteile   in  Ge- 
wichtsanteile um,  so  ergeben  sich  12,5°/oCOt, 
17,9°/o  CO,  69,6  ■/<»  N,  zusammen  100.  Da 
nun  auf  100  kg  Roheisen  10  kg  Koks,  eut- 
77 

sprechend  10  .  —  =  7,7  kg  Kohlenstoff  kommen 

(bei  1 4  °/o  Asche,  7  °/o  Wasser,  3  °/o  flüchtigen 
Bestandteilen  im  Koks),  so  entfallen  auf  100  kg 


Roheisen  ^  .131 


70  kg   Gichtgase  und 

1 1>0  70 

91'2'  W  'FsT  ="  64  kg  WimL  Die  mit  dem 
Wind  für  100  kg  Roheisen  eingeführte  Wärme- 
menge ist  demnach  =  64  .  0,24  .  500  =  7680  WE. 


Stellt  man  diese  Zahlen  in  Vergleich  mit  den 
bei  Stahlwerksofen  Nr.  3  bei  normalem  Betriebe 
erhaltenen,  so  entsteht  folgendes  Bild: 

a)  =  Stahlwerkskupolofen  Nr.  3,  b)  =  Stahlwerks- 
kupolofen Nr.  4  (mit  hoißom  Wind  betrieben). 

a)  für  100  kg  Roheisen  verbrennen  6,7  kg  C,  1  kg  C 
mit  7217  WE.; 

b)  für  100  kg  Roheisen  Torbrennen  7,7  kg  C  (-f-  85o/0), 
1  kg  C  mit  4194  WE.  <-42o/0); 

i  Windo  mitgebrachten 


unter  Errechnung  der 
Warme   verbrennt   1  kg  C   mit  5189  WE. 

(—  28  °/o). 

Demnach  bleibt  gegenüber  dem  Stahlwerkaknpol- 
ofen  8  ein  nur  geringer  Warmezugang  von  35  —  28 
=  7  o/o.  Auch  die  Berechnung  der  theoretischen  Ver- 
brennungstemperatur  lfi8t  nur  einen  Unterschied  von 
100°  erkennen. 

a)  T  =  theoret.  Verbrennungstemperatur  in  Stahl- 
werksofen Xr.  3 

=  -  *LÜ0WE-  =2300«» 

17,8  •  0,22  +  2,06  •  0,25  +  56,1  •  0,24 
CO»  CO  N 

b)  T  =  theoret.  Verbrennungetemperatur  bei  heißem 
Winde  in  Stahlwerkskupolofen  Nr.  4 

82  700  -4-  7680 
~~  8,8  •  0,22  -f~12,5  0,25~-f  48,7  •  0,24  =  2400°  (+  4%> 
CO»  CO  N 

Nun  wird  sich  ja  in  Wirklichkeit  der  Tempe- 
raturunterschied großer  stellen,  weil  die  Hitze 
bei  heißem  Winde  mehr  auf  den  unteren  Teil 
des  Ofens  beschränkt  wird.  (Die  Gichtgas- 
temperatur war  nur  90  bis  120°.)  Es  spricht 
hierfür,  daß  die  Schlacke  armer  an  Eisen  (es 
wurden  3,3,  3,7,  2,2°/o  FeO  ermittelt)  ist,  daß 
sie  infolgedessen  auch  heller  ist  als  gewöhnliche 
Kupolofenscblacke  und  daß  sie  sehr  heiß  und 
glatt  fließt  wie  beim  Hochofen;  auch  ist  das 
Eisen  außerordentlich  heiß  und  wird,  wie  er- 
wähnt, benutzt,  um  kalte  Hochofenabstiche  auf- 
zufrischen. Dieser  letztere  Umstand  ist  für  die 
Durchführung  des  Betriebes  auf  dem  Werke 
maßgebend  gewesen;  um  so  mehr  als  die  Halt- 
barkeit des  Ofens,  der  ebenso  wie  ein  Hochofen 
wassergekühlte  Formen  besitzt,  eine  sehr  gute 
ist  und  als  nach  einer  brieflichen  Angabe  der 
Herd  8  bis  10  Monate,  der  Schacht  4  bis  5 
Monate  halt.  Die  Winderhitzung  wird  dabei 
ohne  besondere  Unkosten  vom  Hochofenwerke 
mitbesorgt.  Dafür  schickt  der  Kupolofen  seine 
Gase,  deren  Wärmewert  (=611  WE.  für  1  cbm) 
dem  der  Hochofengase  nur  wenig  nachsteht,  in 
die  Hochofengasleitung. 

Für  einen  Gießereikupolofen  liegt  die  Sache 
ganz  anders:  Will  man  hier  mit  erhitztem 
Winde  arbeiten,  so  muß  man  die  Gichtgase  dazu 
verwenden  und  ebenso  wie  beim  Hochofen  eine 
geschlossene  Gicht  anwenden.  Der  Wärmewert 
der  Gase  würde  genügen,  und  auch  gegen  den 
Gichtverschluß  beständen  keine  Bedenken.  Aber 
nun  kommt  die  Schwierigkeit  der  Betriebs- 
unterbrechung, die  fast  überall  besteht.  Man 
müßte  dann  mit  Hilfe  eines  eigens  dafür  ge- 
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bauten,  am  besten  mit  Koks  betriebenen  Gas- 
erzeugers, wenigstens  einen  steinernen  Wind- 
erhitzer aufheizen,  so  daß  dieser  bei  Beginn 
des  Blasens  den  Wind  aufnehmen  kann.  In- 
zwischen kann  dann  der  andere  Winderhitzer 
durch  die  Kupolofengase  aufgeheizt  werden  und 
den  ersten  Apparat  ablösen  usf.  Nach  Schluß 
der  Schmelze  müßten  die  Apparate  so  fest  wie 
möglich  verschlossen  werden,  um  möglichst 
wenig  Abkühlungsverluste  zu  haben. 

Immerhin  würden  für  einen  Kupolofen  von 
5  t  stündlicher  Leistung  mindestens  1300  kg* 
Koks  im  Gaserzeuger  aufgewendet  werden  müssen, 
vorausgesetzt,  daß  die  Abkühlung  innerhalb 
der  Ruhezeit  nur  300  0  betrüge,  was  vielleicht 
noch  zu  günstig  angenommen  ist.  Diese  1300  kg 
Koks  würden  bei  dreistündiger  Schmelze  (15  t) 
einen  Betrag  von  9  kg  für  100  kg  Roheisen 
ausmachen,  die  außer  dem  Schmelzkoks  zu  ver- 
ausgaben waren. 

Eiserne  Uöhrenwinderhitzer  würden  nicht  ge- 
eignet sein,  weil  sie,  abgesehen  von  den  Wind- 
verlusten, zu  große  Abkühlungsverluste  haben 
würden.  Ebensowenig  ist  an  Rekuperatoren  zu 
denken,  weil  diese  erst  heiß  werden  würden. 
we»n  die  Schmelze  ihr  Ende  erreicht.  Bei 
dauernd  betriebenen  Kupolöfen  würde  ja  der  Fall 
günstiger  liegen,  aber  es  fragt  sich:  Welche 
Vorteile  kämen  auch  hier  heraus? 

Etwas  heißeres  Eisen  —  das  w.1re  alles,  und 
dies  müßte  mit  einem  um  etwa  ein  Drittel  höheren 
Koksaufwand  erkauft  werden  und  außerdem  mit 
einem  ziemlieh  erheblichen  Anlagekapital  und 
laufenden  Betriebskosten.  Nicht  einmal  eine 
bessere  Entschwefelung  kann  gewährleistet  werden. 
Was  die  bessere  Entschwefelung  der  Schlacke 
gut  macht,  verdirbt  wieder  die  Vermehrung  des 
Kokssatzes,  wie  die  oben  zusammengestellte 
Zahlentafel  beweist.  Das  Gesamtergebnis  ist 
dieser  zufolge  nicht  besser,  als  es  dem  Durch- 
schnitt entspricht.** 

•  Die  Berechnung  dieser  Zahl  wurde  folgender- 
maßen geführt: 

Es  müßten  zwei  steinerne  Winderhitzer  mit  je 
25  t  feuerfestem  Steinfachwerk  errichtet  werden.  Um 
einen  derselben  aufzuheizen,  sind  erforderlich 

25000  .  300  .  0,24  =  1  800000  WK. 
100  kg  Generatorgas,  aus  Koks  hergestollt,  mit  34°/«  CO 
and  1,2%  CO«,  haben  einen  Heizwert  Ton  82000  WE., 
der  auf  rund  15  kg  Kohlenstoff,  welche  in  100  kg 
<ieneratorgasen  sind,  zu  verteilen  ist.  Es  kommen 
dann  auf  1  kg  0  5500  WE.  und  auf  1  kg  Kok»  4600  WE. 
Man  kann  bei  einem  solchen  Winderhitzer  nur  mit 
einem  Nutzeffekt  von  höchstens  33»0  rechnen  und 

•  ,  .  I  800  000  100 

braucht  infolgedessen        ^     •  ^  =  rund  1300  kg 

Koka. 

**  Allerdings  schreibt  das  betreffende  Werk,  daß 
sich  bei  einer  kürzeren  (also  kalkreicheren  l  Schlacke 
eine  bessere  Entschwellung  durchführen  ließe.  Eine 
solche  Srhlacke  kürzte  aber  erfahrungsgemäß  zu  sehr 
die  Erzeugung.  Die  erhaltene  Schlacke  war  hell 
(brÄunlichgelb)  bis  schwarz  und  Hießt  etwas  zäh. 


Der  Weg  der  Winderhitzung  führt 
also  nicht  zum  Ziel.  Da  es  aber  im  Hin- 
blick auf  die  "Entschwefelung  und  andere  Vorteile 
sehr  nutzbringend  sein  muß,  wenn  man  hoch- 
erhitztes Eisen  erschmelzen  und  es  lange  ab- 
stehen lassen  kann,  ohne  eine  Abkühlung  be- 
fürchten zu  müssen,  so  wollen  wir  Umschau 
halten,  ob  denn  kein  anderer  Weg  zum  Ziele 
führt.  Ein  geheizter  Roheisenmischer,  wie 
er  für  Röhrengießereien  in  Verbindung  mit  einem 
Hochofenwerk  empfohlen  ist.*  kommt  für  ein»- 
gewöhnliche  Gießerei  nicht  in  Frage.  Ich  will 
Ihnen  aber  einen  Vorschlag  machen,  der  sich 
wahrscheinlich  sehr  gut  und  ohne  erhebliche 
Kosten  in  die  Praxis  übertragen  läßt. 

Ein  Kupolofen  mit  geheiztem  Vorherd. 
Die  Abbildung  6  erläutert  meinen  Vorschlag. 
Denken   Sie   einen   etwas  großen,   am  besten 


Abbildung  6. 
Vorherd  mit  Vorwärme-  und  neizvorriehtung. 


zylindrischen  Vorherd  mit  flüssigem  Eisen  ge- 
füllt und  auf  diesen  einen  mit  Koks  gefüllten 
Kasten  gesetzt,  wie  er  als  transportabler 
Trockenapparat  für  Gußfornien  gebraucht  wird. 
Die  Größe  des  Kastens,  die  Schütthöhe  des 
Koks  und  die  Leistung  des  Ventilators  muß 
nun  so  bemessen  werden,  daß  eine  sehr  heiße 
Flamme  erzielt  wird,  die  von  oben  her  durch 
eine  Oefl'nung  in  der  Kuppel  des  Vorherdes  ein- 
dringt und  aus  anderen  in  ihrer  Nachbarschaft 
liegenden  Öffnungen  herausschlügt.  Dieser 
Apparat  kann  dann  auch  benutzt  werden,  um 
den  Vorherd  gründlich  vorzuwärmen. 

Hängt  man  den  gemeinsam  mit  dem  Ventilator 
und  seinem  Elektromotor  auf  einer  Plattform 
montierten  Kasten  in  einfacher  Weise  fahrbar 
auf.  wie  es  die  Abbildung  andeutet,  so  ist  die 
Bedienung  sehr  leicht.  Er  kann  von  einer 
Bühne  aus  enthert  und  neu  gefüllt  werden.  Die 
für  eine  Schmelze  von  etwa  2  bis  3  Stunden 
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aufzuwendende  Koksmenge  ist  ja  leicht  durch 
einen  Versuch  mit  einem  Trockenapparat  zu  be- 
messen; jedenfalls  ist  sie  sehr  gering.  Die 
Vorteile  erscheinen  gerade  in  Hinblick  auf  die 
F.ntachwefelung  und  die  Einschränkung  der 
mechanischen  Verluste  sehr  groß;  ferner  würde 
die  Zeiteinteilung  der  Gießerei  leichter  werden, 
weil  es  dann  nicht  rnelir  Nachteil  bringt,  wenn 
die  Form  nicht  rechtzeitig  fertig  wird.  Der 
franste  Kupolofenbetrieb  bewegt  sich  daher  unab- 
hängiger von  dem  Konnereibetriebe.  Für  sehr 
dünnwandige  Gußstücke  und  bei  sehr  weiten 
Pfannenwegen  leuchtet  der  Vorteil  der  Anwen- 
dung des  hocherhitzten  Eisens  ohne  weiteres  ein. 

* 

In  dem  anschließenden  Meinungsaustausch 
führte  Zivilingenieur  Th.  Ehrhardt- Berlin- 
Halensee  folgendes  aus: 

In  der  Frage  der  Wind vorwärm ung  bei  Kupol- 
ofen bedürfen  Sie,  m.  H.,  eigentlich  kaum  noch  einee 
Katee.  Indem  ich  mich  ebenfalls  als  Gegner  der 
W  i n d  e  r  w  1  r  in  u  ng  jeden  Grade«  erkläre,  so  möchte 
ich  doch  in  Kürze  den  Orund  hierfür  anfuhren,  ßei 
kleineren  Kupolöfen,  aUo  solchen  mit  einem  Schmelz- 
quantum  Ton  etwa  6000  kg  und  darunter  für  den  Schmelz- 
tag, ist  eine  nennenswerte  Winderwärmung  Oberhaupt 
nicht  zu  erzielen ;  denn  in  oinem  Zeitpunkte  des  Ofen- 
ganges,  wo  eine  geringe  Wärmeabgabe  den  Ofen- 
futters* oder  der  Abgaae  —  sei  es  an  irgendwelche  Um- 
mantelungen oder  an  Ober  der  Gicht  angeordnete 
Röhrensyeteme  —  eintreten  würde,  ist  die  Schmelzung 
bereit«  zu  Ende. 

Bleibt  somit  die  angestrebte  Winderhitzung  ans, 
ron  einem  Effekt  erst  recht  nicht  die  Rede 
Alle  bisher  für  dergleichen,  wenn  auch  noch 
•o  sinnreiche  Vorrichtungen,  aufgewendeten  Kosten 
waren  verlorenes  Geld. 


Abweichend  hiervon  beobachtete  ich  bei  großen 
Kupolöfen  und  solchen  mit  langer  Schmelzdauer,  daß 
bei  diesen  wohl  eine  Erhitzung  der  Druckluft  er- 
reichbar ist.  Sobald  aber  die  Erw&rtnungsperiode 
eintritt,  wird  bestenfalls  —  jedoch  nur  auf  kurze 
Dauer  —  die  Schmelzung  etwas  beschleunigt;  aber 
Hand  in  Hand  damit  geht  stets  ein  rapides  Ab- 
schmelzen des  Schachtfutters,  so  daß  nach 
einigen  Schmelzungen  eine  Ausbauchung  des  Schachtes 
in  der  Schmelzzone  erfolgt,  wie  sie  unter  normalen 
Verhältnissen  erst  nach  etwa  halbjährigem  Betriebe 
einzutreten  pflegt.  Ueberreichliche  Schlackenbildung, 
starke  Verstopfung  der  Düsen,  Sehmetzverzögerung 
und  mattes  Eisen  sind  die  unausbleiblichen  Folgen 
hiervon.  Eine  Erklärung  für  solch  vorschnelles  Ab- 
nutzen de»  Schachtfutters  ist  nicht  schwer:  Heim 
Hochofen  vergleichsweise  gelangt  der  hocherhitzte 
Wind  durch  starken  Druck  auch  in  die  mittleren 
Schiebten  der  Schmelzsäule,  beim  Kupolofen  mit  weit 
geringerer  Fressung  aber  nimmt  ein  weit  größerer 
Teil  der  erhitzten  Lnft,  als  es  bei  kalter  Luft 
der  Fall  ist,  den  kürzesten  und  bequemsten  Weg 
nach  der  Gicht,  an  den  Schachtwandungen  hinauf, 
wo  eich  weniger  Widerstände  bieten  als  in  don 
mehr  labyrinthartigen  Zwischenräumen  der  Kern- 
partien  der  Schmelzsäule. 

In  der  vielumstrittenen  DQsengestaltungs- 
frage  wird  nach  meiner  Beobachtung  folgendem 
Funkte  zu  wenig  Beachtung  geschenkt :  Ich  habe  ge- 
funden, dal!  der  Düsenquerschnitt  jeden  Kupolofens 
in  einem  bestimmten  Abhängigkeitsverhältnisse  zur 
Qualität  des  Schmelzkoks  steht.  Boi  geringem  Koks, 
also  solchem  von  etwa  8,5  •/«  und  noch  höherem  Aschen- 
gehalt nämlich,  haben  enge  Düsen  in  Verbindung  mit 
hohem  Winddrucke  stets  versagt.  Ist  der  Bezug  von 
gutem  Koks  nicht  möglich,  so  ist  nur  noch  mit  großem 
Düsenquerschnitte  bei  geringem  Winddrucke  ein  re- 
lativ günstiges  Schmelzergebnis  zn  erzielen;  denn  ein 
zu  kleiner  Düsenquerschnitt  mit  hohem  Winddrucke 
bewirkt  mehr  oder  weniger  „Kaltblaseu",  erxeugt  hartes 
Eisen  (nicht  selten  bis  zur  .halbierten"  Struktur)  und 
begünstigt  obendrein  die  Kohlenoxydgaabildung. 


Das  Nestmannsche  Stabdurchschlag- Verfahren  für  Feineisenwalzwerke. 

Von  Dipl.-lng.  Ant.  Schöpf  in  St.  Johann  a.  d.  Saar. 


|  |as  Bestroben  nach  großen  Erzeugungszahlen 
führte  bei  Fein-  und  Drahtwalzwerken  zu 
dem  hflufig  angewendeten  Verfahren,  feineres 
Rundeisen  bis  etwa  15  mm  cj>  erst  aufzuhaspeln 
und  dann  auf  Kichttnaschinen  wieder  gerade  zu 
richten  und  auf  Längen  zu  schneiden.  Man 
konnte  auf  diese  Weise  große  Langen  walzen 
und  erzielte  eine  größere  Erzeugung  in  feinerem 
Kund-  und  Quadrateisen  als  wenn  nur  die  hinter 
der  Straße  zur  Verfügung  stehende  Auslauf- 
länge benutzt  wurde.  Dieses  Verfahren  ist 
aber  nicht  wirtschaftlich  —  weil  das  schon  aus 
«lern  Fertiggerüst  kommende  Walzerzeugnis  erst 
^haspelt  und  dann  in  eigens  dafür  erforder- 
lichen Kichtmaschinen  wieder  gerade  gerichtet 
wird,  wodurch  es  leicht  knickig  und  schnell 
rostend  wird  und  außerdem  bedeutende  Kosten 
entstehen. 

Unter  Nr.  173  974  ist  nun  ein  Verfahren 
patentiert  worden,  das  gestattet,  Walzstabe 
während  der  Bewegung  aus  dem  Walzwerk  bis 


zu  den  grüßten  vorkommenden  Geschwindig- 
keiten einfach  und  sicher  zn  durchschneiden. 
Der  Vorgang  wahrend  des  Durchschneidens  ist 
nach  Abbild.  1  ohne  weiteres  verständlich: 

a  b  sei  ein  auf  den  Tisch  gelegtes  Streich- 
holz, auf  welches  man  in  Hichtunir  c  d  ein 
Messer  legt  mit  der  Schneide  nach  unten. 
Drückt  man  nun  mit  der  Messerschneide  gegen 
das  Streichholz  und  bewegt  das  Streichholz  in 
Richtung  a  b,  so  wird  das  Streichholz  durch- 
schnitten und  bewegt  sich  während  des  Durch- 
schneidens an  der  Schnittstelle  um  ein  Stück  1 
an  der  Messerschneide  entlang.  Dieser  einfache 
Vorgang  kann  nun  benutzt  werden,  um  bei  den 
größten  vorkommenden  Walzgeschwindigkeiten 
Walzstahe  ohne  Störung  zu  durchschneiden,  weil 
eben  auch  während  des  Schneidens  der  Stab  in 
seiner  Bewegung  nicht  aufgehalten  wird. 

In  Abbildung  2  ist  die  Einrichtung  dar- 
gestellt, die  es  gestattet,  mit  Handbetrieb  das 
Verfahren  an  Feinwalzwerken  auszuüben,  um  hc- 
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liebig  große  Blockgewichte  in  einem  Zuge  aus- 
zuwalzen bei  einer  gegebenen  Streckenlange  a 
hinter  der  Straße.  Durch  das  Rohr  b  wird  der 
Walzstab  von  den  Fertigwalzen  nach  einem  Bock  c 
geführt.  Dieser  gußeiserne  Bock  c  bildet  in 
der  Hauptsache  eine  Doppelrinne,  wie  aus  den 
Schnitten  x  x  und  y  y  zu  ersehen  ist,  mit  einer 
Scheidewand  d.  Vor  der  Scheidewand  d  liegt 
eine  Schlagplatte  e.  Hinter  dem  Bock  c  befinden 
sich  anschließend  zwei  z.  B.  aus  [-Eisen  gebildete 
Auslaufrinnen  I  und  II.  Zur  Vervollständigung 
gehßrt  noch  ein  Handbeil  f,  das  ein  Mann  hand- 
habt. Der  durch  Rohr  b  kommende  Walzstab 
soll  zu  Anfang  mittels  des  Handbeiles  nach  der 
Auslaufrinne  I  geleitet  werden.  Sobald  der  aus 
dem  Fertiggerüst  kommende  Stab  die  Lange  a 


genug  erfolgt.  Nach 
diesem  Verfahren  wird 
auf  der  Maximilians- 
hütte,  Werk  Haid- 
hof, schon  seit  mehre- 
ren Jahren  anstands- 
los gearbeitet. 

Immerhin  stellt  das 
Hand  -  Durchschlags- 
verfahren gewisse  An- 
forderungen an  die 
Geschicklichkeit  und 
Zuverlässigkeit  des 
Arbeiters,  der  das  Beil 
handhabt.  Auch  ist  es, 
wie  oben  erwähnt,  nur 
anwendbar  bis  höch- 
stens 12  mm  <?  und 
ti  in  Walzgeschwindig- 
keit. Diese  Umstände 


Abbildung  I. 

Hchematische  Darstellung 
den    Vorgangs  während 
den  Durcbitrhneiden*. 


3 


Abbildung  2.    DurchschlagTorfahren  für  Handbetrieb  bei  Keinwalzwerken. 


hat,  wird  derselbe  mittels  des  Handbeiles  schräg 
in  Richtung  g  g  durchschlagen.  Dadurch  gleitet 
die  abgehauene  Spitze  des  nachkommenden  Stahes 
an  der  Schneide  des  Beiles  entlang  nach  der 
Auslaufrinne  II.  Während  der  Stab  in  Rinne  II 
ausläuft,  wird  der  in  Rinne  I  liegende  Stab 
durch  zwei  Mann  ausgehoben.  Sobald  nun  der 
Stab  in  Rinne  II  die  Auslauflänge  a  bat.  wird 
mittels  des  Handheiles  schräg  in  Richtung  h  h 
durchschlagen,  wodurch  die  Spitze  des  nach- 
kommenden Stabes  wieder  nach  Rinne  I  geleitet 
wird.  Der  in  II  liegende  Stab  kommt  nun  zum 
Ausheben  usw.  Man  kann  also  mit  dieser  ein- 
fachen Einrichtung  beliebig  große  Längen  aus- 
walzen. Das  Durchschlagen  von  Hand  ist  an- 
wendbar für  Rund-  und  Quadrateisen  bis  12  mm  : 
und  f>  m  Walzgeschwindigkeit.  Dabei  arbeitet 
das  Verfahren  tadellos,  wenn  nur  darauf  ge- 
achtet   wird,   daß    das   Durchschlagen  schräg 


Abbildung  3.    Nt'MtmannHcber  Apparat 
zum  Durchschlagen  von  Feineisen  bis  18  mm 
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führten  zur  Konstruktion  eines  Apparates,  der  das 
Durchschlagen  maschinell  gestattet.  Das  vorste- 
hende Bild  (Abbild.  3)  zeigt  einen  solchen  trans- 
portablen Apparat,  welcher  mit  Druckluft  be- 
trieben bis  1 8  mm  (b  durchschlagt.  Zur  Bedienung 
des  Xestmannschen  Apparates  ist  ein  Mann  nötig. 

Als  Hauptvorteile  des  beschriebenen  Verfah- 
rens kommen  zwei  in  Betracht:  1.  Erhöhung 
der   Erzeugung   infolge   der   größeren  Hlock- 


gewichte.  wodurch  namentlich  die  Vorstrecke 
und  damit  die  ganze  Anlage  leistungsfähiger 
wird ;  2.  Verminderung  der  Arbeit  für  die  üm- 
walzer.  da  z.  B.  bei  dreifacher  Walzlängc  die 
Anzahl  der  .Stiche  auf  ein  Drittel  sinkt,  wodurch 
im  gleichen  Verhältnis  auch  die  Wahrscheinlich- 
keit für  Störungen  geringer  wird.  Der  Apparat 
kann  als  bequemer  Ersatz  für  die  „fliegenden 
Scheren*  betrachtet  werden. 


Gießerei-Mitteilungen. 


Geteilte  Gußstücke. 

In  Nr.  33  8.  1177  brachton  wir  die  Beschreibung 
einer  amerikanischen  Vorrichtung  zum  Schablonieron 
zwei-  oder  mehrteiliger  Gußstücke  in  fortlaufender 
Drehung.  Da  e«  für  jede  Gießerei  Torteilhaft  int, 
einen  solchen  oder  ähnlichen  Apparat  zu  besitzen, 
wird  mancher  GieBereileiter  verbucht  sein,  sieb  selbst 
einen  derartigen  Apparat  zu  bauen,  muß  dann  aber 
mangels  geeigneter  Bearbeitungsmatiehineii  den  wich- 
tigsten Teil  des  Apparates  —  d.  i.  den  Führungs- 
schliti  r  —  roh  lassen.  Wie  uns  die  Firma  Gebr. 
Hannemann  &  Co.  in  Düren  mitteilt,  ist  in  diesem 
Kall  ein  exaktes  Arbeiten  der  Schablone  nicht  mög- 
lich, da  jede  Unebenheit  des  Schlitzes  sich  auf  die 
Schneidkanten  der  Schablone  in  vervielfachtem  Maß- 
stäbe überträgt.  Die  Firma  liefert  ein  auf  Spezial- 
maNchinen  hergeatellteM  genaue»  FührungsstUck.  Die 
Kührungsnut  liegt  bei  diesem  Apparat  (vergl.  Abbil- 
dung 1  und  2)  verdeckt  und  ist  der  Verschmutzung 
durch  einfallenden  Sand  nicht  ausgesetzt 

Beim  Gebrauch  wird  das  FQhrungsstQck  in  der 
erforderlichen  Höhe  an  der  im  Erdfaß  unverdrehbar, 
aber  aushebbar  sitzenden  Stange  (s.  Abbild.  1)  fest- 
gestellt und  ist  durch  eine  in  die  Lftngsnut  der  Stange 
eingreifende  Nase  gegen  Drehung  gesichert.  Die  im 
Bilde  ersichtliche  ovale  Nut  ist  mathematisch  genau 
auf  einer  Spezialmaschine  eingefräst.  Wird  der  Scha- 
blonierarm  (Abbild.  ;i>  aufgelegt  und  gedreht,  so  mnß 
er  sich,  durch  seine  Stahlrolle  in  der  eben  genannten 
Nut  zwangläutig  geführt,  andanernd  verschieben, 
während  der  Kulissenstein  im  Zentrum  gehalten  wird. 
Die  Anschraubfläche  des  Brettes  schneidet  in  der  Ver- 
längerung Rollenmitte  und  Stangenmitte.  Die  Arbeits- 
kante der  Schablone  zieht  also  zwei  Halbkreise,  deren 
Mittelpunkte  50  mm  auseinander  liegen.  Das  An- 
zeichnen der  Trennungsmittollinie  und  eines  senkrecht 
dazu  stehenden  Durchmessers  geschieht  mit  Hilfe  des 
Schablonierarms,  der  mittels  Steckstift  und  vier  in 
der  Ansicht  (Abbild.  2)  links  ersichtlichen  Löcher  in 


den  Mittellagen  festgestellt  werden  kann.  Sind  Arm- 
mittellinien  in  der  Form  anzuzeichnen,  so  müssen 
diene   nach  den  wahren  Mittelpunkten  jeder  Form- 


Abbllduni:  I.  Abbildung  S  und  3. 


bälfte  gezogen  worden,  nicht  nach  der  Stangenmitte, 
d.  h.  also  nicht  in  der  jeweiligen*Ricbtung  der  Scha- 
blone, weil  diese  mit  den  Radien  der  Formkrnis«  nicht 
Übereinstimmt. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Für  die  unier  dieser  Rubrik  ericheinenden  Artikel  übernimmt  die  Redaktion  keine  Verantwortung.) 

Die  Entschwefelung  des  Flußeisens  im  elektrischen  Induktionsofen. 


Die  unter  obigem  Titel  in  dieser  Zeitschrift* 
veröffentlichte  Abhandlung  von  Osann  bat  mich 
naturgemäß  sehr  interessiert,  ganz  besonders  des- 
halb, woil  sie  vom  rein  metallurgischen  Standpunkt 
nun  zu  derselben  Erklärung  der  Entschwefelung 
kommt,  wie  ich  in  meiner  Arbeit:  „Ueher  die 
Entschwefelung  im  Hcroultverfahren.""*  Ebenso 
wie  ich  stellt  Osann  fest,  duß  folgende  drei 
Bedingungen  erfüllt  sein  müssen,  um  eine  wirk- 

•  „StähTnnd  Eisen"  1008  Nr.  29  8.  1017  bis  1022. 
.Stahl  und  Eisen«  1908  Nr.  25  8.  873  bis  876. 


same  Entschwefelung  herbeizuführen:  1.  die 
Schlacke  muß  froi  sein  von  Metalloxyden,  ins- 
besondere von  Eisonoxyd,  2.  der  Schwefel  muß 
an  Kalzium  gebunden  werden  und  nicht  wie  in 
anderen  Hüttenprozessen,  an  Mangan,  und  3.  dio 
Ueberführung  dos  Mangan-  bezw.  Eisensulflds  in 
Kalziumsulfid  kann  nur  erfolgen  unter  Mitwirkung 
eines  kräftigen  Reduktionsmittels. 

Dio  zielbewußte  Durchführung  der  Versuche 
in  Völklingen  nach  dieser  Richtung  hin  zeigt, 
daß  man  sich  dort  in  richtiger  Weise  die  älteren 
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Erfahrungen  dor  Remseheider  Heroult  -  Anlage 
zunutze  gemacht  hat. 

Was  nun  die  praktische  Ausführung  der  beiden 
Entschwefelungsverfahren  angeht,  so  liegt,  ab- 
gesehen davon,  daß  im  Induktionsofen  besonders 
auf  die  Entschwefelung  hingearbeitet  werden  muß, 
wohingegen  sie  im  Höroultofen  ohne  weiteres 
erfolgt  und  dirokt  unumgänglich  ist.  ein  bemerkens- 
werter Unterschied  darin,  daß  zwei  verschiedene 
Reduktionsmittel  vorwondot  werden,  im  Heroult- 
ofen  Kalziumkarbid,  im  Induktionsofen  Ferro- 
silizium.  Die  Wirkung  der  beiden  Reduktions- 
mittel ist  nach  den  veröffentlichten  Botriebs- 
ergobnissen  in  bezug  auf  die  Entschwofelung 
annähernd  dieselbe;  indessen  füllt  oin  Vorgleich 
der  beiden  zu  Ungunsten  des  Ferrosiliziums  aus. 
Erstens  ist  das  Ferrosilizium  ein  sehr  teures 
Material  und  dadurch  wird  auch  das  Ent- 
uchwefelungsverfahren  teuer.  Boi  den  von  Osann 
angegebenen  Versuchen  wurde  bei  Sohmelze  1 
mit  10  kg,  bei  2  mit  15  kg,  bei  5  und  0  mit  16  kg 
Ferrosilizium  gearbeitet.  Der  Verbrauoh  von  10  kg 
Fonosilizium  bodeutet  fUr  die  Charge  bei  einem 
Preise  von  280  *  f.  d.  Tonno  eino  Bolastung  von 
4,48  Da  die  angegebenon  Analysen  sich  auf 
einen  Ofen  von  1000  kg  Fassungsvermögen  be- 
ziehen, ans  dem  höchstens  800  kg  abgestochen 
werden  können,  so  ergibt  sich,  daß  die  Ent- 
schwefelung f.  d.  Tonne  im  Induktionsofen 
i>,(i0  kostot. 

Nun  würde  ja  allerdings  Kalziurakarbid,  wenn 
es  in  den  Ofen  eingetragen  werden  müßte,  das 
Verfahron  auch  wesentlich  vorteuern;  da  aber  be 
der  Eigenart  des  H6roultofons  sich  Kalziumkarbid 
in  ausreichender  Menge  unter  dem  Lichtbogen 
aus  dem  Kalk  dor  Schlacke  bildet,  so  kostet  die 
Gesamtmenge  des  zur  Desoxydation  und  Ent- 
schwefelung nötigen  Kalziumkarbids  höchstens 
30  tj  f.  d.  Tonno,  so  daß  die  Entschwefelung  im 
Höroultofen  um  mindestens  5,30  *tt  billiger  wird 
als  im  Induktionsofen.  Mehrkosten  sind  ja  nun 
schließlich  zu  tragen ;  dugegon  ist  ein  zweiter 
Nachteil  der  Vorwendung  von  Ferrosilizium  von 
viel  größerer  Bedeutung,  weil  dadurch  die  Qualität 
des  Erzeugnissos  beeinträchtigt  werden  kann 
Bei  der  großen  Legiorungsfähigkeit  dos  Siliziums 
mit  Eisen  ist  es  nämlich  nicht  möglich,  annähernd 
genuu  den  Siliziumgohnlt  des  Fertigproduktes 
vurauszubestiminon;  man  muß  sogar  die  Gefahr 
mit  in  Kauf  nohmon,  daß  der  Stahl  für  seiuon 
Verwendungszweck  schädliche  Mengen  Silizium 
aufnimmt.  Daß  das  nicht  bloß  theoretische  Be- 
denken sind,  geht  deutlich  aus  den  Analysen  der 
Schmolzen  2,  5  und  0  <a-  g.  O.  S.  101!))  hervor;  bei 
annähernd  gleichen  Mongen  von  zugeschlagenem 
Forrosilizium  sind  bezüglich  O.tvl  0,.'t4  und  0,l<i0/» 
Silizium  vom  Stahl  aufgenommen  worden:  auch  ist 
nicht  anzunehmen,  daß  die  gefundenen  Silizium- 
Kohalto  von  0,1  W/o  im  Stahl  und  0,:$47o  in  weichem 
Ftußuisen  der  gewollten  Analyse  entsprechen. 


Osann  berichtet  weiter,  daß  im  Induktions- 
ofen Versuche,  mit  Kalziumkarbid  zu  ent- 
sohwefeln,  ohne  Erfolg  geblieben  soion.  Es  kann 
natürlich  nicht  meine  Sache  sein,  die  Ursache 
dieses  Mißerfolges  zu  ergründen;  es  erscheint 
indessen  nicht  unangebracht,  darauf  hinzuweisen, 
daß  die  Verwendung  von  Kalziumkarbid  zur 
Erzielung  von  an  Metalloxyd  armen  Schlacken  der 
Eloktrostahl-üosellsohaft  m.  b.  H.  in  Remscheid- 
Hasten  unter  Nr.  163  519*  patentrechtlich  ge- 
schützt ist,  so  daß  also  selbst  bei  gutem  Erfolg 
dos  Kalziumkarbid  zur  Entschwefelung  nicht 
verwendet  werden  dürfte.** 

Remscheid,  im  August  1908. 

Dr.-Ing.  Geilenkirchen. 

Zu  den  obigen  Ausrührungen  schreibt  uns 
Hr.  Professor  Osann  folgendes:  Ich  glaube,  daß 
auch,  abgesehen  von  der  Frage,  ob  man  mit 
Kalziumkarbid  die  Schlacke  eisonfroi  machen 
kann  oder  nicht,  einige  abweichende  Auffassungen 
in  unseren  beiderseitigen  Aufsätzen  zutage  ge- 
treten sind.  Diese  haben  allerdings  mehr  theo- 
retisches Interesse;  den  Kornpunkt  bildet  das 
obengenannte  Verhalten   des  Kalziumkarbides. 

Ich  habe  seinerzeit  die  Röchlingsohen  Eisen- 
und  Stahlwerke  geboten,  eino  Nachprüfung  an- 
zustellen und  nochmals  mit  aller  Sorgfalt  Kal- 
ziumkarbid als  Reduktionsmittel  für  das  Eisen- 
oxydul zu  benutzen.  Daraufhin  hat  das  genannte 
Werk  meiner  Bitte  entsprochen,  ist  über  wieder 
zu  dem  verneinenden  Ergebnis  gekommen.  Nun 
wäre  es  ja  nicht  ausgeschlossen,  daß  die  Schlacke 
im  Induktionsofon  nicht  heiß  genug  ist,  um  den 
Reduktionsvorgang  mit  Kalziumkarbid  durch- 
zuführen. Ich  habe  aber  diesen  Erklärungsver- 
such fallen  lassen  müssen,  nachdem  ich  durch 
eino  persönliche  Mitteilung  erfahren  habe,  daß 
dio  bei  dem  Röchling-Rodonhausor-Ofon  gomachte 
Erfahrung  auch  bei  entsprechenden  Versuchen  in 
einem  elektrischen  Ofen  dos  Stossanosystems 
vollständig  und  einwandfrei  bestätigt  wird.  Ich 
will  auf  diose  Versuche  nicht  eingehen,  da  eine 
ausführliche  Veröffentlichung  in  „Stahl  und 
Eisou*  seitens  dos  betreffenden  Werkes  für  die 
nächste  Zeit  geplant  ist.  Bei  der  in  Rede  stehen- 
den Ofenart  ist  die  Temperatur  der  Schlacke 
sicher  ebenso  hoch  wie  im  Heroultofen. 

Die  von  Dr.  (i  e  i  I  e  n  k  i  r  c  h  e  n  angeschnittene 
Kostenfrage  nachzuprüfen,  ist  wohl  mehr  Sache 
dor  beteiligten  Werke.  —  Dio  Siliziumaufnahme 
des  Flußeisens  aus  dem  zwecks  Entschwefelung 
dem  Bade  zugesetzten  Ferrosilizium  ist  allerdings 
zu  befürchten,  und  es  wird  Sache  längerer  Kr- 

•  Vergl.  .Stahl  nnd  Kwen-  1908  Nr.  4  S.  2'.'8. 
•*  Vorstehende  Zuschrift,  die  schon  am  17.  Augu*t 
d.  Js.  hier  eingegangen  ist,  hat  aus  Raummangel  bis- 
her zurückgestellt  werden  müssen.  Die  Red. 
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fahrung  sein,  um  auch  in  den  schwierigen  Fällen, 
wo  geringer  Siliziumgehalt  unerläßlich  ist,  den 
Siliziurnzusatz  vollständig  zu  moistern,  d.  h.  einen 
Ueberaohuß  zu  vermeiden. 

Ueber  den  Schlußsatz  der  Zuschrift,  betreffend 
die  Tragweite  des  Patent«  Nr.  16351«,  will  ich 


hier  nur  sagon,  daß  jeder  lieser,  ehe  er  sich  die 
Ansicht  von  Dr.  Geilenkirchen  zu  eigen 
macht,  doch  die  ganze  Patentschrift  —  nicht  nur 
den  Wortlaut  des  Patentanspruches  —  lesen  möge. 
Kr  kommt  dann  vielleicht  im  einer  andern  Ansicht. 
Clausthal,  im  September  1908.      ß.  Omm. 


Ueber  Verwendung  hochprozentigen  Ferrosiliziums  in  der  Eisengießerei. 


Nach  Kenntnisnahme  der  Abhandlung  „Uobor 
Verwendung  von  hochprozentigem  Ferrosilizium 
in  der  Eisengießerei«  in  Nr.  36  Ihrer  Zeitschrift» 
erlaube  ich  mir,  Ihnen  folgende  Mitteilungen  zu 
machen : 

Ich  stellte  seinerzeit  Versuche  an,  um  weißes 
zu  Temperzwecken  bestimmtes  Hämatiteisen 
mittels  Ferrosilizium  in  weiches  Eisen  mit  grauem 


Bruche  zu  verwandeln.  Das  Ferrosilizium  (QOpro- 
zentigos)  wurde  in  der  von  dem  Verfasser  des 
erwähnten  Aufsatzes  angegebenen  Weise  in  der 
Handpfanne  zugesetzt,  worauf  sechs  Proben  mit 
je  zwei  Versuchsstaben  (40/40/125) 
wurden.   Bei  Probe 

1  wurde  0,25  o/0  Silizium 

2  .      0,50  , 

3  .      0,75  .  „ 

*  „      1,00  .  „ 

5  „      1,50  . 

6  ,        0    .    (also  rein  weißes  Hamatit). 

Sämtliche  Versuchsstäbe  wurdon  mittels 
eines  Fallwerkos  (Gewicht:  12  kg)  einer  Schlag- 
probe unterworfen,  bei  welcher  die  Fallhöhe  von 
150  mm  an  jedesmal  um  25  mm  wuchs. 

Ks  ergaben  sich  dabei  folgende  Resultate: 

Nr.  1  Nr.  8  Nr.  8 

Zusatz  von  Si  in  o'0      0,25  0,50  0,75 

Fallhöhe  bei  Bruch  375  u.  300    325  u.  275     300  u.  AoO 

Sr.  4  Sr.  6  Nr.  « 

Zusatz  von  Si  in  7*       1,00  1,50  -  0 

Kallhöhe  bei  Bruch  300  u.  350    325  u.  850     325  u.  275 

•  8.  1246. 
Fehlerhaft. 


Ueber  den  Einfluß  des  Siliziums  läßt  sich  hier- 
aus nichts  Wesentliches  schließen,  dagegen  ist 
das  Bruchaussehen  der  Proben  von  großer  Be- 
deutung. Man  beobachtet,  wie  die  Abbildungen  1 
bis  6  schematisch  zeigen,  mit  zunehmendem  Si- 
liziumgehalt eine  Ausdehnung  der  inneren  Zone, 
welche  aus  grauom  Kison  besteht;  jedoch  weisen 
die  Stäbe  von  Probe  ß,  wolcho  immerhin  ein- 
schließlich des  ursprünglichen  Silizium- 
gehaltes 2  o/o  Silizium  enthalten  soll, 
noch  woißstrahlige  Kanten  auf. 
Ich  muß  nun  annehmen,  daß  oin  Kisen 
mit  2  o/o  Silizium  in  getrockneten  For- 
men gegossen  homogen  grauen  Bruch 
haben  sollte,  und  ist  mir  dahor  diese 
Krscheinung  unerklärlich.  Kntwedor 
ist  das  Silizium  nicht  vollständig  von 
dem  Kisen  aufgenommen  worden,  oder 
es  hat  sich  (infolge  eines  Seigerungs- 
vorganges)  die  siliziumreichere  Verbin- 
dung von  der  siliziumärmeren  geschie- 
den, was  ich  bezweifle. 

Jedenfalls  könnte  das  Eisen  von 
Probe  5  keine  Verwendung  zum 
Gießen  von  gewöhnlichen  Gußstucken 
(namentlich  mit  schwacher  Wand- 
stärke) finden:  entsprechen  nun  moine 
Versuche  den  Tatsachen  aus  der  Praxis, 
so  wäre  es  ja,  entgegen  der  Behauptung  des  Verfas- 
sers, nahezu  unmöglich,  in  einer  Tempergießerei 
grauen  Guß  mittels  Zusatz  von  Ferrosilizium  zu 
dem  weißen  Kisen  zu  erzielen  —  abgesehen  von 
der  Unrentabilität  dieses  Verfahrens,  welches 
meiner  Ansicht  nach  nur  als  Notbehelf  zu  be- 
trachten wäre.  Ich  nehme  an,  daß  eine  Tem- 
pergießerei zur  Verbesserung  ihres  weißen 
Kisens  Ferrosilizium  anwendet. 

Was  die  Anwendung  von  Ferrosilizium  im 
Gießereibetriebe  allgemein  botrifft,  so  glaube  ich, 
daß  es  nicht  angebracht  ist,  durchweg  Ferro- 
silizium zuzusetzen,  um  ständig  eine  billige  Roh- 
eisensorte verwenden  zu  können.  Große  Erspar- 
nisse wilrde  man  dadurch  nicht  erzielen;  in  einem 
Betriebe,  der  fast  ausschließlich  Handpfannen  ge- 
braucht, wäre  dieses  Vorfahren  übrigens  wahr- 
scheinlich schwer  durchführbar! 

Ich  teile  obige  Bemerkungen  im  Interesse 
der  Sacho  selbst  mit;  mein  Urteil  kann  nicht 
maßgebend  sein,  und  würdo  os  mich  freuen,  zu- 
verlässige Angaben  Uber  diese  Frage  zu  erhalten. 

&  Lamberton, 

Direktor  der  UlrDcrel  M«TZ«ilcr  iKUaüJ. 
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Was  zunächst  die  Ausfuhrung  der  Schlag- 
proben des  Hrn.  Lamberton  betrifft,  so  sind  die- 
selben unter  nicht  ganz  richtigen  Voraus- 
setzungen ausgeführt;  denn  nicht  der  erhöhte 
SUiziumgehalt  vergrößert  die  Festigkeit  des  Ma- 
terial es,  sondern  das  zugeführte  Silizium  Uber- 
haupt, indem  als  sekundäre  Erscheinung  oder 
vielmehr  als  Folge  des  Zusatzes  durch  Reinigung 
des  Bades  ein  stärkeres  Material  entsteht.  Dem- 
nach müßten  die  Versuche  in  der  Weise  ausge- 
führt werden,  daß  z.  B.  zunächst  ein  Probestab 
mit  etwa  2°/o  Silizium,  auf  gewöhnliche  Weise 
aus  dem  Kupolofen  erhalten,  zerschlagen  wird 
und  dann  einer,  dessen  Siliziumgehalt  nach  dem 
Abstich  durch  ZufUgung  von  hochprozentigem 
Forrosilizium  auf  2  %  gebracht  ist.  Der  letztere 
Stab  wird  auch  bei  der  Zerreißprobe  höhere 
Festigkeitszahlen  ergeben.  Das  Bruchaussehen 
ist  doch  wohl  nicht  so  sonderbar,  wie  es  Herrn 
Lamberton  scheint.  Wenn  man  mit  gewöhn- 
lichem Graueisen,  aus  dem  Kupolofen  gegossen, 
einen  gleichen  Stab  gießt,  wird  man  dieselbe 
Beobachtung  machen;  das  Korn  ist  am  Rande 
feiner  und  wird  nach  der  Mitte  zu  gröber.  Es 
ist  die  Folge  der  ungleichen  Abkühlung.  Das 
Material  bleibt  im  Innern  am  längsten  warm  und 
der  Graphit  hat  hier  die  größte  Muße  auszu- 
scheiden. Dazu  kommt  noch  der  Umstand,  daß 
bei  der  Erhöhung  de«  Siliziumgehaltes  durch 
Ferrosilizium  demselben  an  den  inneren  Stellen 
aus  gleichen  Gründen  mehr  Zeit  bleibt,  sich  voll 
aufzulösen.  Ich  will  anderseits  nicht  bestreiten, 
daß  dieses  Aussehen  bei  Verwendung  von  Ferro- 
silizium charakteristischer  und  schärfer  in  die 
Erscheinung  treten  kann.  Das  liegt  aber  dann 
nur  daran,  daß  man  dem  Ferrosilizium  nicht 
genügend  Zeit  zur  Legierung  gegeben 
hat, und  daß  vordem  Guß  nioht  gut  umgerührt 
wurde.  Daß  letzteres  wesentlich  ist,  habe  ich 
bei  meinem  Vortrag  besonders  hervorgehoben 
und  dabei  ein  Stück  vorgezeigt,  das  2,6'/*  Si- 
lizium laut  Analyse  enthielt,  und  sioh  nioht 
bohren  ließ,  während  ein  Stück  von  denselben 
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Abmessungen,  welches  vor  dem  Abguß  richtig 
behandelt  war,  mit  2  o/o  Silizium  ganz  weich  war. 
Daß  übrigens  meine  oben  wiedergegebene  Ansicht 
richtig  ist>  beweist  gerade  der  Probestab  Nr.  6, 
welcher  ohne  Siliziumzusatz  hergestellt  wurde. 
Das  Innere  zeigt  graues  GefUge,  und  zwar  nur 
deshalb,  weil  hier  der  Graphit  Zeit  hatte,  sich 
auszuscheiden.  Die  Möglichkeit  hierzu  wurde 
durch  die  getrocknete  Form  begünstigt,  ferner 
daduroh,  daß  sehr  warm  gegossen  wurde.  Ab- 
bildung 1  ist  ebenfalls  charakteristisch  hierfür. 
Daß  die  Ecken  die  hellste  Partie  darstellen,  ist 
demnaoh  auch  erklärlich,  weil  hier  die  schnellste 
AbkUhlungsmögliohkeit  vorlag.  Bei  runden  Stäben 
würde  die  Erscheinung  wegfallen  und  das  Korn 
von  außen  nach  innen  sich  gleichmäßig  ver- 
größern. 

Wenn  ich  in  meinem  Vortrag  sagte,  daß 
Tempergießereien  somit  in  der  Lage  wären, 
Grauguß  zu  erzeugen,  so  habo  ich  nur  andeuten 
wollen,  wie  weit  sich  die  Sache  bei  Verwendung 
von  hochprozentigem  Ferrosilizium  treiben  läßt. 
Ich  bin  nicht  der  Ansicht,  daß  eine  Temper- 
gießerei, wenigstens  vorläufig  nicht,  mit  Vorteil 
auf  diese  Weise  Grauguß  herstellen  kann.  Das 
geht  auch  aus  einem  folgenden  Satz  meines  Vor- 
trages hervor,  indem  ich  ausdrücklich  sage,  daß 
die  Verwendung  des  Ferrosiliziums  kaum  unsere 
altbewährte  Schmelzmethode  im  Kupolofen  er- 
setzen wird,  dagegen  für  manche  Fälle,  deren 
ich  oinen  als  Beispiel  anführe,  eine  willkommene 
und  angenehme  Arbeitsmöglichkeit  darstellt 
Ueber  die  günstigo  Vorwendung  von  Ferro- 
silizium im  Tempergießerei wesen  kann  ich  sehr 
wohl  Mitteilung  machen.  Da  jedoch  derartige 
Auskünfte  zu  meiner  Geschäftspraxis  gehören, 
wird  man  es  mir  nicht  verdenken ,  wenn  ich 
hierüber  nicht  ohne  Gegenleistung  berichte. 
Jedenfalls,  so  viel  will  ich  mitteilen,  ist  es  mit 
Hilfe  des  Ferrosiliziums  möglich,  aus  dem  Kupol- 
ofen einen  dem  Tiegelguß  qualitativ  gleich- 
wertigen, schmiedbaren  Guß  bei  großer  Billigkeit 
zu  erzeugen.  Dr.  Wetthoff. 

ausländische  Patente. 

Kl.  40c,  V  7886.  Verfahren  zur  Darstellung  von 
reinem  Chrom  aus  «einen  eisenhaltigen  Verbindungen 
oder  Legierungen.    Emilien  Viel,  Renne*.  Frank r. 

Kl.  48b,  0  24  755.  Verfahren  zum  Uebertiehen 
von  Eisen,  Stahl  oder  anderen  Metallen  mit  Zink  oder 
dergl.  Frederick  William  (iauntlett  und  the  Sherar- 
dizing  Syndicate  Limited,  London. 

Kl.  48  b,  K  35  482.  Schutzmittel  gegen  Oxydation 
beim  Ueberzichen  von  Blechen  oder  dergl.  mit  Zinn 
oder  dorgl.,  boatohcnd  aus  einer  Fettsäure  und  einem 
Verdünnungsmittel  für  diese  (insbesondere  einem 
Petroleumproihikt),  sowie  Verfahren  seiner  Herstellung. 
John  Alexander  Kyle,  Chicago. 

Gebraucbsmustereintragungen. 
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bestehende  Siebvorrichtung.  Carl  Laute,  Offenbach 
a.  M.,  Ludwigstr.  158. 

KL  7  a,  Nr.  351281.  Kantvorrichtung  für  Walz- 
werke. Duisburger  Maschinenbau  -  Akt.- Oes.  Torm. 
Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

KL  7  a,  Nr.  351288.  Kantvorrichtung  für  Wak- 
werke. Duisburger  Maschinenbau- Akt.- Oes.  vorm. 
Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Kl.  18c,  Nr.  351046.  Vereinigter  GlOh-  und 
HSrteofen.    Oeorg  Dreller,  Zweibrucken. 

Kl.  18  c,  Nr.  351498.  Harte  und  Olttbofen.  Aug. 
Forst,  Hamburg,  Oberaltenallee  76. 

Kl.  24  b,  Nr.  351260.  Beschickungsvorrichtung 
für  Kettenrostfeuerungen.  Deutsche  Babcook-  und 
Wilcox-Damprkesielwerke,Akt.-Ues.,Oberhausen,Rhld. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  49 e,  Nr.  196068,  vom  24.  Januar  1907. 
Hugo  Hack  in  Rath  b.  Düsseldorf.  Dampf' 
drucküber  »etzer  für  Schmiedepre»$en  und  andere 
hydraulische  Arbeitsmaschinen. 

Der  Manschettenkolben  o  dos  hydraulischen  Ar- 
beitezylinders  b  bildet  mit  der  Kolbenstange  c  des 

Dampfzylinders 
keinen  zusam- 
menhängenden, 
sondern  einen 
selbstftndigenTeil; 
er  kann  so  nach 
Abschrauben  des 

Verachlnßstop- 
fena  d  leicht  aus- 
gewechselt wer- 
den. Oberhalb 
der  Dichtungs- 
manschette  e  des 
Stopfens  d  ist  eine 
ringförmige  Aus- 
sparung f  in 
den  Preßzylinder- 
kopf g  eingedreht,  in  die  von  auBen  ein  Niederdruck- 
waeserzuflußrohr  h  einmündet  Ks  soll  hierdurch  beim 
Arbeitshub  de«  Dampfkolbens  verloren  gegangenes 
Wasser  selbsttätig  beim  Niedergang  des  letzteren 
durch  Saugwirkung  an  der  abklappenden  Manschette  e 
vorbei  ans  der  Niederdrucklcitung  h  ergänzt 


Kl.  18a,  Kr.  196 276,  vom  10.  März  1907. 
Duisburger  Maschinenbau-Akt.  -  Oea.  vorm. 
Bechern  &  Keetman  in  Duisburg.  Schräg- 
aufzug, insbesondere  für  Hochöfen,  bei  dem  der  obere 
Ttü  der  Fahrbahn  gesenkt 


Der  obere  Teil  a  der  Fahrbahn  ist  als  KippbQhno 
sosgebildet,  deren  Drehung  um  Punkt  b  erfolgt.  Sie 
wird  durch  ein  Gewicht  c  auch  bei  darauf  befind- 
licher Last  in  gehobener  Stellung  erhalten.  Das  Trag- 
seil d  für  das  Gewicht  c  ist  fiaathenzugartig  über 
Rollen  t.  und  f  geführt  und  mit  dem  andern  Ende 


auf  einer  Trommel  g  befestigt,  die  mit  der  Winde- 
trommel  h  für  das  8eil  •'  dor  Laufkatze  k  ver- 
bunden ist. 

Beim  Aufwinden  des  Seiles  i  wird  zunächst  der 
Beschickungsbehälter  /  von  seinoiu  Zubringewagen 
abgehoben ;  dann  bewegt  sich  die  Laufkatze  aof  dem 
Schrägaufzog  aufwärts,  während  das  Gegengewicht  c 
gleichzeitig  nach  abwärts  läuft.  Ist  die  Laufkatze 
mit  der  Last  in  ihrer  oberen  Grenzstellung  angelangt, 
so  wird  durch  weiteres  Aufwinden  des  Seiles  »  die 
KippbQhne  mit  der  darauf  befindlichen  Last  nach 
unton  gezogen  und  letztere  auf  den  Ofen  gesenkt. 

Kl.  7a,  Nr.  196667,  vom  15.  Juli  1906.  Peter 
Wilhelm  Haßel  in  Hagen  i.  W.  Vorrichtung 
zum  Zerlegen  von  Schienen  oder  Trägern  durch 
Walzen. 

Die  Trennung  der  Schienen  in  Steg,  Fuß  und 
Kopf,  oder  von  Trägern  in  Steg  und  Flanschen  soll 
in  bekannter  Weise  in  einer  Reihe  von  Kalibern,  die 
zunächst  eine  vorbereitende  Querschnittaveränderung 


und  dann  eine  Trennung  bewirken,  erfolgen,  damit 
der  Erfindung  aollen  diese  Kaliber  ao  geformt  sein, 
daß  im  ersten  Stich  a  die  AnschluBrundungen  zwischen 
Steg,  FuB  und  Kopf  oder  Steg  und  Flanschen  zu 
scharfen  Ecken  t  umgebildet  und  dann  in  weiteren 
8ticben  6  und  c  der  Steg  an  diesen  Stellen  so  dttnn 
ausgewalzt  wird,  daß  schließlich  im  letzten  Stich  d 
die  Trennung  der  Schiene  oder  des  Trägors  unter 
Vermeidung  von  Gratbildung  an  den  einzelnen  Teilen 
leicht  erfolgen  kann. 

Kl.  40a,  Nr.  196404,  vom  12.  April  1906.  Karl 
Gramm  in  Frankfurt  a.  M.  Verfahren  zum  Ab- 
schmelzen des  im  Innern  von  Sinterdrehöfen  sich  bil- 
denden Ansatzes  mittels  einer  beweglichen  Feuerdüse. 

DaB  bisher  von  Hand  ausgeübte  Abschmelzen  der 
Ansätze  in  Sinterdrehöfen  mittels  einer  beweglichen 
Feuerdflae  soll  maschinell  erfolgen.  Die  Düse  a,  die 
um   Punkt  b  geschwungen  werden  kann,  wird  durch 


eine  entsprechend  geformte  KurvenBcheibe  c  so  auf 
und  nieder  geschwungen,  daß  der  Flammenstrahl  die 
Ofenansätze  langsam  von  vorn  nach  hinten,  hingegen 
raacb  von  hinten  nach  vorn  bestreicht  und  außer- 
dem an  den  Wendepunkten  d  und  e  etwas  länger  ver- 
weilt, um  die  äußersten  Stellen  des  Ansatzes  besonders 
energisch  zu  bearbeiten. 

Gleichzeitig  wird  durch  die  Düse  a  ein  Streu- 
mittel wie  foiner  Gichtstaub  oder  abgestaubtes  Erz- 
fein eingeblasen,  um  ein  Wiederanbacken  des  flüssig 
gewordenen  Ansatzes  zn  verhindern. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  865658  und  86565».  James  Scott  in 
Pittsburg,  l'a.  Sintern  von  feinkörnigen  Erzen 
oder  anderen  Hüttenprodukteu. 

Das  feinkörnige  Erz  oder  der  Gichtstaub  wird 
in  einen  Trichter  a  aufgegeben,  der  einen  durch- 
löcherten,  durch  das  Exzenter  b  hin  und  her  bewegten 
Boden  hat.  Das  zu  sinternde  Material  fällt  durch 
den  durchlöcherten  Buden  in  einen  Ofenschacbt  c,  der 
in  verschiedenen  Ebenen  Brenner  d  hat,  die  mit  Gas 

und  heißer  Luft 
gospeist  werden. 
Durch  derenHitze 
wird  das  feinkör- 
nige Out  während 
seines  Falles  bis 
zumSchmelzen  er- 
hitzt. Es  sammelt 
sich  auf  demOfen- 
boden  an,  der  aus 
geriffeltcu  Wal- 
zen e  gebildot 
wird,  wird  von  den 
Walzen  zu  Stak- 
ken zusammengepreßt  und  fällt  in  einen  mit  WasBer 
gefüllten  Behälter  f,  aus  dem  es  durch  ein  endloses 
Transportband  g  ausgetragen  wird.  Die  Hetzflammen 
ziehen  durch  Oeffnnngen  h  in  einen  Kingraum  i  und  von 
da  zu  dein  Schornstein  Ar.  Dieser  ist  von  einer  Kammer  / 
umgeben,  in  die  das  zu  sinternde  Material  durch  das 
Förderwerk  m  geschafft  und  in  dem  da«  Gut,  falls 
es  naß  ist,  getrocknet  wird.  Ein  zweites  Förderwerk  n 
bringt  das  Gut  dann  zu  dem  Verteilungstrichter  a. 

Nach  der  zweiten  Patentschrift  ist  auf  dem  Ofen- 
Schacht  e,  dessen  Einrichtung  dioselbe  ist,  ein  zweiter 
Schacht  aufgesetzt,  der  gleichfalls  mit  lieizbrcnneni 
versehen  ist  und  außerdem  schräge  Rutschflächen 
besitzt,  auf  die  das  von  oben  aufgegebene  Gut  fällt 
und  in  seinem  Fall  so  weit  verlangsamt  wird,  daß 
es  gut  vorgewärmt  in  den 
Schacht  e  eintritt. 

Nr.  865240.  John  C.  Crom- 
well  und  Horace  W.  Lasli  in 
(leveland,  Ohio.  Vereinigter 
Block- Stripper  und  -Kran. 

Die  Erfinder  schlagen  vor,  statt 
der  getrennten  oder  ineinander 
sitzenden  Block  -  Stripper  und 
Block-Krane  beide  Einrichtungen 
nebeneinander  auf  einer  Lauf- 
katze zu  lagern,  so  daß  sie 
beide  vom  gleichen  Maschinisten 
bedient  worden,  aber  trotzdem 
in  ihrer  Konstruktion  sehr  ein- 
fach bleiben  können. 

Victor  R.  Browning   in  Not- 
Sehlackengießaidage  für  Hochöfen. 
Die   aus  dorn  Hochofen  a    austretende  Schlacke 
gelangt  durch  die  Kinne  b  in  eine  Anzahl  von  eiser- 


Nr.  881*08. 

tingham,  Uhio. 


Formen  r.  die,  nach  unten  stark  verjüngt,  zu 
einer  größeren  Zahl  (4  X  •*>)  vereinigt  und  hinterein- 
ander in  einem  Behälter  d  eingehängt  sind,  der  von 
Köhlwasser  durchströmt  wird.  Die  Formenrahmen 
besitzen  seitlich«  Ränder  e,  damit  die  Schlacke  seit- 
lich nicht  überlaufen  kann,  und  sind  in  dem  Behälter  d 


so  angeordnet,  daß  die  Schlacke,  nachdem  sie  die 
erste  (linke)  Formengruppe  gefüllt  hat,  in  die  nächst- 
folgende usw.  flbertritt,  bis  sämtliche  Formen  damit 
gefüllt  sind.  Sie  werden  dann  an  zwei  seitlichen 
Zapfen  mittels  der  Laufkatze  /"  gehoben  Und  über 
einem  Wagen  g  ausgekippt.  Das  Kippen  erfolgt  beim 
Senken  der  Formen,  indem  sie  durch  daa  an  ihrer 
linken  Seite  eingehakte  Seil  h  gedreht  werden. 

Nr.  872046,  Thomas  S.  Blair  jr.  in  Elm- 
hurnt.  JU.  Stahlwerkmanlage. 

Erfinder  weist  auf  die  unökonomische  Anordnung 
der  bestehenden  Stahlwerke  hin,  bei  denen  daa  Ge- 
leise, auf  dem  das  entsilizierte  Metall  von  den  Birnen 
zu  den  Martinöfen  gebracht  würde,  als  ein  einziger 
Strang  vor  der  Frontseite  der  ganzen  Reihe  der  Herd- 
Öfen  entlang  liefe,  so  daß  kein  Ofen  unabhängig  vom 
andern  beschickt  werden  könne,  was  bei  intensivem 
Betrieb  (bis  acht  Hitzen  im  Tage)  äußerst  störend 
wirke  und  die  volle  Leistungsfähigkeit  eines  Stahl- 
werkes sehr  beeinträchtige.  Der  gleiche  Uebe 
ergebe  Bich  auch  für  die  Abstichseite  der  tiefen. 

Es  wird  deshalb  folgende  Guleisanordm 
geschlagen : 

Das  Roheisen  kommt  auf  einem  erhöhten  Geleis  a 
zu  den  Mischern  b  und  wird  aus  diesen  auf  Geleis  r 
zu   den  Birnun  d  geschafft.    Unterhalb  jeder 


ist  je  ein  Geleis  e  vorgesehen,  die  sich  zo  einem 
Geleis  f  vereinigen.  Es  kann  so  jede  Birne  ihr  Pro- 
dukt unabhängig  von  der  andern  auf  das  Haupt- 
gelois  f  schaffen.  Letzteres  ist  mit  jedem  der  Herd- 
öfen g  durch  ein  Anschlußgeleis  h  verbunden,  so  daß 
jeder  von  ihnen  unabhängig  von  dem  andern  mit 
Metall  vorsehen  werden  knnn.  Die  Geleise  e,  f,  h 
sind  so  hoch  angelegt,  daß  sio  mit  der  Beschickungs- 
plnttform  der  Herdöfen  in  einer  wagerechten  Ebene 
liegen.  Die  Herdöfen  sind  nach  einer  besonderen  Kon- 
struktion des  Erfinders  zu  zweit  angeordnet.  Auf  der 
Gicßseitc  sind  zwischen  den  Ofenpaaren  Gießplatt- 
formen  ■  orrichtet,  und  auf  jeder  Seite  derselben  ist 
ein  (Seieis  k  für  die  Block  formen  wagen  gelegt.  Jedes 
dieser  Geleise  mündet  in  ein  Hauptgeleis  /  ein,  so 
daß  auch  jeder  Herdofen  unabhängig  vom  andern 
seinen  Flußstahl  zur  weiteren  Verarbeitungsstelle  ab- 
geben lassen  kann. 

Nr.872488.  Robert  0.  Totten  in  Pitts- 
burg, Pa.    Herstellung  von  llartgußci*tn. 

Erfinder  schlägt  vor,  statt  des  gewöhnlich  für 
Hartguß  verwendeten  Holzkohlenroheisens  aus  Koks- 
roheisen und  Fcrrochrom  mit  etwa  10  bis  12"/«  ge- 
bundenem Kohlenstoff  eine  Eisenmischung  herzustellen, 
die  genügend  gebundenen  Kohlenstoff  enthält,  um  zum 
Gießen  von  Hartgußwalzen,  Rädern  usw.  benutzt 
werden  zu  können.  Es  ist  so  möglich,  je  nach  Art 
der  Gußstücke  ein  Eisen  mit  beliebigem  Oehalt  an 
gebundenem  Kohlenstoff  herzustellen.  Der  Gehalt  an 
Chrom  vermehrt  die  Härte,  ohne  die  Festigkeit  des 
Eisens  zu  beeinträchtigen. 
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Berg»  nnd  Hüttenwesen  Bosniens  und  der 
Herzegowina  im  Jabre  1907. 

Die  Ergebnisse  dieser  Industriezweige  gestalteten 
»ich  nach  amtlichen  Quellen»  im  Jahre  1907  folgen- 
dermaßen : 

a»  BergbauerzeugniBse: 

190«  •». 


Fahlerz.  .  . 
Eisenerz  .  . 
Cbromerz .  . 
Schwefelkies 
Manganerz  . 
Braunkohle  . 


«  i 

245  -  520 

150  684  +  14  171 

310  —  10 

7  229  —   4  118 

7  000  —  «51 


i  Wert*  tod 
K 

4  903 
944  820 
24  765 
122  893 
217  000 


Bei  den  Fablerzen  und  Schwefelkiesen  ergab  sich 
eine  Minderförderung  infolge  geringerer  Mächtigkeit 
der  Erzlagerstätten,  bei  den  Manganerzen  infolge  eines 
Brandes  der  Aufbereitungsanlage  in  VogoÄca. 

b)  Hüttenerzeugnisec: 

1907 

Kcrra  19O0»*  ,_  ...  . 
*  •  Im  W«rtr  »on 


Gußwaren  .  .  . 
Martinstahlblöcke 


1907 

48  945 

5  072 
Sl  180 

24  233 


■•■  3285 
+  211 
+  1948 
-  1266 


3  298  947 
985  002 


4  882  990 


621  179    +  27  007    3  016  371 


♦  Nach  der  „Oesterr.  Zeitschr.  f.  Berg-  u.  Hütten- 
l*  1908  Nr.  36  S.  448. 
Näheres  siehe  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  32 
8.  1171. 
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Iron  and  Steel  Institute. 

(Fort.otmni  Ton  8.  l«79.) 

Nach  den  Verhandlungen  der  Vormittage  ver- 
einigte sich  die  Oesellschaft  zu  gemeinsamem  Früh- 
stück, das  von  den  örtlichen  Körperschaften  in  der 
„Townhall*  gastfrei  dargeboten  wurde.  Die  Nachmit- 
tage, vielfach  aber  auch  die  Vormittage,  wurden  durch 
gruppenweise  Besichtigungen  der  zahlreichen  Eisen- 
werke der  Umgebung  ausgefüllt.  Es  verdient  beson- 
dere Betonung,  daß  nicht  nur  die  Gastfreundschaft 
des  Middlesbrougher  Ausschusses  schier  unbegrenzt 
war,  sondern  da»  auch  die  Besichtigung  der  großen 
und  zahlreichen  Werkanlagen  in  der  nächsten  Um- 
gebung in  liberalster  und  eingehendster  Weise  ge- 
stattet war.  Bewahren  die  filteren  Werke,  wie  Bolckow 
Vaughan  &  Co.  mit  ihren  25  Hochöfen  und  großen 
Stahlwerken,  Bell  Brothers  mit  12  Hochöfen,  Sir  B. 
Samuelson  &  i'o.  mit  18  Hochöfen,  die  North-Eastern 
Steelworks  mit  4  Hochöfen  und  einem  Thomasstahl- 
werk  ihre  alte  Anziehungskraft,  so  erregen  anderseits 
nicht  minder  die  Aufmerksamkeit  der  Fachleute  die- 
jenigen Werke,  die  Bich  die  neuesten  Fortschritte  in 
der  Maschinen-  und  metallurgischen  Technik  zu  eigen 
gemacht  haben.  Nach  dieser  Richtung  sind  zu  nennen 
die  Cargo  Fleet  Steel  Works,  die  kürzlich  in  dieser 
Zeitschrift  beschrieben  worden  sind.*  Sie  entnehmen 
das  Roheisen  eigenen  Hochöfen  und  verarbeiten  es 
unmittelbar  nach  dem  Verfahren  von  Talbot  in  vier 
Schmelzöfen  von  175  t  bezw.  250  t  Inhalt.  Die  Firma 
Dorman,  Long  &  Co.,  eine  Brflckenbauaustatt  mit 
größter  Leistungsfähigkeit,  hat  in  ihrem  Stahlwerk 
den  Fassungsraum  ihrer  Martinöfen  ständig  erhöbt, 
so  daß  sie  neben  sechs  40  t-Oefen  und  drei  50  t-Oefon 
zwei  von  80  t  besitzt;  dazu  hat  sie  gasgefeuerte  Mi- 
scher von  300  und  400  t  Fassungsraum,  in  denen 
schon  ein  Teil  der  Reaktionen  vor  sich  geht.  Es  ist 
unverkennbar,  daß  bei  den  Neuanlagen  des  Distrikts 
auch  deutscher  Einfluß  mitgewirkt  hat.  So  sah  der 
Berichterstatter  einen  in  Deutschland  schon  häufig 
ausgeführten  Tiefofenkran  von  Stuckenholz  in  Wetter, 
den  einzig  bisher  in  England  vorhandenen  Kran  dieser 
Art,  ein  Sacksches  Blockwalzwerk  und  ein  von  der  A.  E.-U. 
ausgeführtes,  elektrisch  angetriebenes  Reversierwalz- 
werk.  Anderseits  sind  die  Koksöfen  mit  Aufberei- 
tungen von  Humboldt  und  zur  Uewinnung  von  Neben- 
produkten nach  Hussener  und  Dr.  Otto  &  Co.  einge- 

•  Vergl.  Nr.  38  S.  1947  u.  ff. 
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richtet.  Sind  auch  manche  Werke,  namentlich  Hoch- 
öfen, nicht  der  Neuzeit  entsprechend  eingerichtet  und 
verdanken  diese  nur  der  Gunst  der  natürlichen  Ver- 
hältnisse ihr  Fortbestehen,  so  ist  der  allgemein  starke 
Drang  nach  Fortschritt  offenbar  und  wird  dazu  dienen, 
das  grolle  Uebergewicht,  das  Middlesbrough  als  Aus- 
fuhrhafen für  den  internationalen  Eiseuniarkt  sich  in 
den  letzten  50  Jahren  verschafft  hat,  auch  in  Zukunft 
aufrecht  zu  erhalten,  obwohl  der  Eisenstein  der  Nach- 
barschaft bei  fortschreitendem  Abbau  an  Metallgebalt 
abnimmt. 

Am  Donnerstag-Vormittag  wurden  die  Verhand- 
lungen weiter  fortgesetzt  und  die  letzten  der  auf  der 
umfangreichen  LtBte  der  Tagesordnung  stehenden 
Vorträge  erledigt.  Abends  fand  ein  zahlreich  be- 
suchter glänzender  Ball  in  der  „Townhall"  statt. 

Der  letzto  Tag  endlich  war  einer  Befahrung  des 
Tees  gewidmet.  Es  wurde  Gelegenheit  geboten,  den 
Schiffbau  des  Distrikts  zu  sehen,  der  an  Tonnengehalt 
denjenigen  von  ganz  Deutschland  übertrifft  und  das 
beste  Absatzgebiet  der  dortigen  Eisenindustrie  ist. 
In  einem  stattlichen  Saale  bei  dem  mitten  in  der 
Einfahrt  des  Stromes  liegenden  Leuchtturm,  der  den 
Schiffen  als  Leitstern  dient,  die  jährlich  die  gewaltigen 
Mengen  der  Eisen-  und  Stahlfabrikate  des  Nonlostens 
Englands  in  alle  Länder  der  Erdo  bringen,  fanden  die 
Veranstaltungen  ihren  Abschluß.  Sic  gereichten  dem 
„Institute"  und  der  Stadt  Middlesbrough  zur  größten 
Ehre  und  werdon  bei  allen  Teilnehmern  in  unvergeß- 
licher dankbarer  Erinnerung  bleiben.  Der  gesell- 
schaftliche Teil  der  Veranstaltungen  wurde  in  wirk- 
samer Weise  durch  den  Umstand  unterstützt,  daß 
der  gegenwärtige  Vorsitzende  des  Iron  and  Steel  In- 
stitute zugleich  der  angesehenste  Einwohner  von 
Middlesbrough  ist.  Mit  vollendeter  Liebenswürdigkeit 
unterzogen  Bich  Sir  Hugh  Bell,  der  fließend  Deutsch 
spricht  und  sich  der  auswärtigen  Oiste  besonders  an- 
nahm, und  Lady  Bell  der  Repräsentationspflichten ; 
sie  empfingen  auf  ihrem  Schloß  Hunderte  und  Aber- 
hundorte  von  Gästen. 

Die  Veranstaltungen,  die  nach  jeder  Richtung  hin 
erfolgreich  und  ausgezeichnet  verlaufen  sind,  sollten 
jedoch  nicht  zu  Endo  gehen,  ohne  einen  dunklen 
Schatten  zu  hinterlassen.  Schon  während  der  Ver- 
handlungen hatte  sieh  der  nunmehr  25  Jabre  im 
Dienste  des  Iron  and  Steel  Institute  stehende  hoch- 
verdiente Sekretär,  Mr.  Bennett  H.  Brough,  nicht 
wohl  gefühlt,  er  hatte  eich  in  starker  Pflichterfüllung 
auf  seinem  Posten  gehalten,  sah  sich  aber  aWann 
genötigt,  sich  ins  Krankenhaus  fahren  zu  lassen.  Hier 
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erklärten  die  Acrzto  eine  sofortige  Operation  für  un- 
erläßlich;  nie  wurde  vollzogen  mit  dem  Ergebnisse, 
daü  einige  Tage  darauf  der  Kranke  seinen  Leiden  erlag. 

Tiefe  Trauer  erfüllt  uns  durch  seinen  Verlust,  an 
dem  wir  mit  dem  Iron  and  Steel  Institute  in  herz- 
licher Weise  Anteil  nehmen.  Das  Iron  and  Steel 
Institute  verliert  seinen  begabten  und  hochverdienten 
Sekretär,  und  die  Trauer  um  ilm  ist  bei  uns  in  Deutsch- 
land nicht  minder  groß  als  in  England.  — 

Aus  den  Vorträgen  teilen  wir  noch  weiter  folgen- 
des mit: 

In  einem  Bericht  über 

die  Eiden-  and  Stahlindustrie  des  Clereland- 
BezIrkeB  im  letzten  Vierteljahrhundert 

stellte  W.  Hawdon  (Middlesbrough)  in  kurzen  Zügen 
die  seit  dem  letzten  Dosucho  des  „Institute"  in 
Middlesbrough  (1883)  vor  sich  gegangene  Entwick- 
lung des  f  levoland-Bezirkes  dar. 

Die  Förderung  an  Cleveland-Eisen  erzen  botrag 
im  Jahre: 

1W3  1SBS  1903  1!W7 

t  t  I  I 

6  804  152      4  699  538      5  768  339      «319  520 

Die  Tatsache,  daß  die  Gewinnung  von  Eisenerzen 
in  diesem  Bezirke  in  den  letzten  Jahren  nicht  zuge- 
nommen hat,  hangt  mit  den  von  Jahr  zu  Jahr  schlechter 
werdenden  Aufschlüssen  in  den  Gruben  und  den 
schwierigen  Bergarbeiterverhaltnissen,  nicht  etwa  mit 
einer  inangelnden  Kachfrage  nach  dieBcm  Eisenstein, 
zusammen.  Die  ständig  wachsende  Erzeugung  an 
basischem  Martinstahl,  wie  sie  aus  weiter  unten  ge- 
gebenen Zahlen  erhellt,  brachte  vielmehr  eine  ent- 
sprechende Nachfrage  nach  t'leveland-Roheisen  bezw. 
Erzen  mit  sich.  Immerhin  besteht  die  Tatsache,  daß, 
um  dem  heutigen  Bodarf  genügen  zu  können,  immer 
mehr  Erze  aus  anderen  Bezirken  und  dem  Auslande  heran- 
geholt worden,  wodurch  notwendigerweise  die  Geste- 
hungskosten des  ('leveland-Koheisens  höhere  werden 
müssen.  Die  Eisenerzeinfuhr,  die  im  Jahre  1883  noch 
kaum  in  die  Erscheinung  trat,  betrug  in  den  Jahren 
1803,  1903  bezw.  1907:  1  599222  t  bozw.  1  193  553  t  bezw. 
1914051  t. 

Dio  Roheisenerzeugung  gestaltete  sich  fol- 
gendermaßen : 


18S3 

1S98     |  1S0.1 

1907 

» 

»  « 

t 

Cleveland-  und 

Stahleisen  .  .  . 
Andere  Sorten  .  . 

188519C 
919710 

1410252  2010456  2455036 
135751!)  1147323  1134878 

Zusammen  2804912  2767771  3157779  3590513 


Oefen  im  Feuer: 

Clevolang-  Eisen  . 
andere  Sorten  .  . 

Durchschnitt). 
Wochonerzeug. 

f.  d.  Ofen: 

Cleveland-Eisen  . 
Andere  Sorten  .  . 


84 

83 


t 

431 

535 


43 
41 


t 

728 
534 


41 
34 


42 

86 


t  t 
943  1215 
048  C07 


Die  Erzeugung  von  Eisen  und  Stahl  im 
Cleveland-Bezirke  und  an  der  Nordostküste  in  dem 
gedachten  Zeiträume  ergibt  folgendes  Bild  (siehe  nach- 
stehende Tabelle). 

Während  also  im  Jahre  1883  71,0  o«  der  Gesamt- 
erzeugung  noch  Schwoißciscn  war,  betrug  dessen  An- 
teil im  Jahre  1907  nur  mehr  4,4  °>.  Etwa  30%  des 
Martinatabls  entstammen  beute  dem  basischen  Martin- 
ofen, die  prozentuale  Beteiligung  dieses  Erzeugnisses  ist 
in  starker  Steigerung  begriffen.   Ks  ist  bemerkenswert, 


ISS3 

1893 

1903 

IMG 

.uarriiiHiauj,  uasiscn 

1  t^iV.  1 

„  sauer 

10160 

489834 

707125 

'.)70t;io 

Bessemerstahl,  \ 

basisch    .  .  .  [ 

insges. 

171235 

342249 

286147 

Bessemerstahl,  i 

309480 

25003' 

98707 

Cleveland  -  l'uddel- 

806877 

231040 

120992 

86323 

Zusammen 

1126517 

1100556 

1397450 

1 804659 | 

daß  fttr  die  Martinstahlerzeugung  hauptsächlich  nur 
mehr  Cleveland-Robeisen  herangezogen  wird,  während 
früher  fast  stets  mit  Hämatiteisen  gearbeitet  wurde. 

Die  Verschiffungen  nach  fremden  Ländern  und 
andern  englischen  Bezirken,  welche  die  Industrie  des 
Cleveland-Bezirkes  wesentlich  unterstützen,  stellten 
sich  folgendermaßen: 


1SS3 
« 

IS»S 

t 

1903 
1 

1*07  | 

Roheisen   .   ,  , 
Fertigerzeug- 
nisse in  Eisen 
und  Stahl  .  . 

1008700 
362020 

928712 
365304 

1235911 
447932 

1778914 
598775 

zusammen  ,1  370720 

1294016 1683843 

2377689 

Die  Erzeugung  der  an  der  Tees  und  in  West 
Ilartlepool  tätigen  Schiffbauindustrie  hat  sich  auch 
in  aufsteigender  Richtung  bewegt.  Der  Tonnengehalt, 
der  im  Jahre  1883  sich  auf  148  860  t  stellte,  betrug 
1907  rd.  259256  t. 

Hawdon  bespricht  dann  kurz  die  Einführung  von 
Koksöfen  mit  Gewinnung  der  Nebenerzeugnisse :  es 
worden  jährlich  etwa  ','4  Millionen  Tonnen  Kolileu 
in  solchen  Oefen  verkokt.  Er  stellt  die.  besonders 
im  Vergleich  mit  Deutschland,  außerordentlich  lang- 
same Einführung  von  Gasgebläeemaschinen  in  den 
Hochofenanlagen  fest  und  begründet  diesen  auffallen- 
den Mangel  mit  der  verhältnismäßig  billigen  Kohle 
und  dem  Umstand,  daß  die  dortigen  Werke  meist 
»reine"  Hochofenwerke  sind,  die  keinen  rechten  Ab- 
satz für  etwa  überschüssige  Kraft  hätten. 

Neuerdings  wird  der  Abdampf  von  Hochofen- 
gebläsemascbinen  von  oinor  Elektrizitätsgoscllsi-baft 
übernommen  und  in  Niederdruckturbinen  ausgenutzt 
zur  Erzeugung  elektrischer  Kraft,  im  übrigen  werden 
hier  Verhältnisse  berührt,  die  in  analoger  Weise  von 
Merz  in  seinem  Vortrage,  den  wir  an  anderer  Stelle* 
eingehender  besprechen,  behandelt  werden.  Jeden- 
falls geht  auch  aus  den  Hawdon 'sehen  Ausfüh- 
rungen hervor,  welch  großartiges  Feld  technischer 
Entwicklung  hinsichtlich  der  Ausnutzung  der  Abgase 
und  des  Abdampfes  hier  noch  fast  unberührt  liegt. 

Redner  schließt  mit  einem  Ausblick  in  die  Zu- 
kunft: Wenn  die  Zunahme  der  Erzeugung  au  basischem 
Martin  stahl  in  dem  Bezirke  anhält,  was  höchstwahr- 
scheinlich ist,  und  die  Nachfrage  nach  Cleveland- 
Rohcisen  in  anderer  Richtung  nicht  nachläßt,  wober 
soll  der  notwendige  Eisenstein  kommen:-  Das  hoch- 
wertige Erz  geht  in  der  Förderong  stark  zurück,  e« 
steht  aber  doch  noch  für  lange  Jahre  hinaus  Erz,  wenn 
auch  mit  stündig  abnehmendem  Eisengohnlt,  zur  Ver- 
fügung. Die  bestehenden  Schwierigkeiten  mit  den 
Bergarbeitern  müssen  in  irgend  einer  Weine  sich  be- 
seitigen lassen.  Wenn  also  nach  weiteren  25  Jahren 
das  „Institute"  den  Bezirk  wieder  besucht,  so  wird 
es  ihn  mit  einer  größeren  Erzeugung  an  basischem 
Martinstahl  sowohl  als  an  Roheisen,  aus  Cleveland- 
Erzen  crblascn,  finden. 

•  In  einer  der  nächsten  Ausgaben. 
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E.  H.  Sani (er  (Rotherham)  machte  Mitteilungen 

über 

eine  Prflfnngsvorrichtong  zur  Bestimmung 

der  Verschleißfestigkeit  Ton  Srhlenenstahl. 

Redner  gebt  Ton  der  Feststellung  aus,  daß,  Howeit 
ihm  bekannt,  nnr  zwei  PrQfungsverfahren  zur  Be- 
stimmung des  Verschleißes  an  Sehionenstahl  versucht 
worden  sind,  nämlich  mittel«  des  Schleifsteins,  ein 
Verfahren,  das  wegen  seines  zweifelhaften  Wertes 
allgemein  verlassen  worden  ist,  und  das  Ton  Hr.  Stan- 
ton  angegebene.*  Dieses  letztere  ist  aber  mehr  eine 
„Ermfldungsprobe"  und  berücksichtigt  nicht  den  Be- 
trag des  vom  .Stahl  abgeschliffenen  Materials. 

I>a«  von  Saniter  ausgearbeitete  Früfungsverfahren 
beruht  auf  folgendem:  Ein  runder  Probestab  macht 
eine  bestimmte  Anzahl   von  Umdrehungen  und  setzt 


AbblMunc  1.    f'rfifuiiir.i orrlchl nn g  ton  Sanlter. 


mittels  Keibung  den  inneren  King  eines  Kugellagers 
in  Bewegung,  wobei  das  Lager  mit  einem  bestimmten 
Gewicht  belastet  ist.  Man  erreicht  damit  eine  Be- 
anspruchung, die  der  eines  auf  der  Schiene  rollenden 
Kaden  sehr  ähnlich  ist. 

An  Hand  der  Abbildung  1  und  der  folgenden 
Beschreibung  stellen  sich  die  Einzelheiten  der  Ein- 
richtung folgendermaßen  dar:  A  ist  der  Antriebs- 
motor, B  eine  Bremse,  die  durch  den  elektrischen 
Kontakt  C  außer  Wirkung  bleibt.  Wenn  ('  entfernt 
wird,  wird  der  Strom  unterbrochen  und  die  Bremse 
bringt  die  Maschine  zum  Stillstand.  Die  Welle  D, 
von  einem  Wunnrad  betätigt,  läuft  mit  4000  Um- 
drebungen  in  der  Minute  in  einem  Oelbad.  An  ihr 
ist  der  Halter  E,  welcher  den  Probestab  F  trägt,  be- 
festigt. Der  Hobel  G  hält  H,  das  (Schäuse  des  Kugel- 
lagers, an  einem  Bolzen  J.  Das  Gehäuse  kann  sich 
auf  dem  Bolzen  in  jeder  Kichtung  verschieben  und 
so  das  Kugellager  K  gegen  den  l'robestab  unabhängig 
von  dem  Hebel  G  einstellen.    Der  Arm  L  trügt  eine 
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Schraube  mit  Gegenmutter,  welche  sich  gegen  das 
Lagergohäuse  legt,  damit  durch  den  leichten  Druck 
der  Welle  D  nach  vorn  das  Lager  nicht  nach  außen 
gedrückt  wird.  M  ist  ein  Haken  mit  Flügelschraube, 
mittels  welcher  der  Hobel  und  das  Lagergebäuse  bei 
dem  Anlaufen  der  Maschine  gehoben  und  dann  all- 
mählich gesenkt  werden  kann,  um  so  eine  Be- 
anspruchung des  l'robestabes  zu  vermeiden  bei  dem 
Anlaufen  unter  der  vollen  Belastung.  Am  Ende  des 
Hebels  G  befindet  sich  die  Aufhängung  für  die  Ge- 
wichte X ;  O  ist  der  Tourenzähler. 

Der  l'robestab  mißt  127  mm  .•  12,7  mm  <p,  die 
Anzahl  der  Umdrehungen  beträgt  200  000  bei  einer 
Belastung  von  98  kg  des  Lagers  am  Berührungs- 
punkte des  l'robestabes  mit  dem  Kugellager.  Der 
l'robestab  botindet  sich  auf  eino  Länge  von  17,5  mm 
in  Berührung  mit  dem  Lager.  Die  Dauer  des  Ver- 
suches beträgt  50  Minuten.  Der  zu  untersuchende 
Stab  wird  vor  und  nach  dem  Vorsuch  sorgfältig  mit 
dem  Mikrometer  bis  auf  0,002  mm  gemessen.  Die 
.Verschleißziffer"  wird  ausgedrückt  in  zehntausondstcl 
Teilen  eines  Zolles  (zwei  Tausendstel  eines  Millimeters), 
um  welche  der  Durchmesser  des  l'robestabes  vermin- 
dert worden  ist. 

In  der  folgenden  Zahlentafel  sind  die  .  mit  dieser 
l'rüfungsvorrichtung  an  Stählen  verschiedener  Härte 
erhaltenen  Ergebnisse  zusammengestellt: 
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Die  kleinste  „Vorsehleißziffer*  entspricht  dem 
geringsten  Verschleiß  bezw.  dem  widerstandsfähigsten 
Stahl.  Die  Probestücke  wurden  von  der  oberen  Ecke 
des  Scbienenkopfes  in  der  Längsrichtung  entnommen. 


Deutsches  Museum  von  Meisterwerken 
der  Naturwissenschaft  und  Technik. 

Eine  reizvollero  Veranstaltung  als  dio  Jahres- 
versammlung des  Deutschon  Museums  am  1.  und 
2.  Oktober  d.  J.  ist  sicher  kaum  je  einer  Körper- 
schaft gelungen.  Die  künstlerischen  Genüsse  am 
Empfangsabend,  die  Führung  durch  das  Museum  und 
nicht  zuletzt  die  ebenso  liebenswürdige  als  sachgemäße 
Leitung  der  Verhandlungen  durch  den  Prinzen 
Ludwig  von  Bayern  bildeten  das  Entzücken  aller 
Teilnehmer,  in  deren  Kreis  man  schließlich  nur  den 
einen  Entschluß  hörte :  Tatkräftiges  Wirken  für 
(Ins  Deutsche  Museum  ist  eine  im  besten 
Sinne  des  Wortes  uationale  Aufgabe. 

Kaumverhältnisse  hindern  uns  leider,  auf  alle 
Einzel  Veranstaltungen  einzugehen;  wir  müssen  uns 
darauf  beschränken,  das  Wesentlichste  aus  den  Ver- 
handlungen hervorzuheben.  Einer  ebenso  liebens- 
würdigen als  bedeutsamen  Ln'iffnungsrode  des  Prinzen 
Ludwig  folgte  der  Bericht  des  bisherigen  Vorsitzenden, 
Geheimrates  l'r.  v.  Oechethflitser  über  die  bisherige 
Tätigkeit  des  Museums. 

Dur  Etat  für  1908  und  1909  sieht  im  Betrieb  an 
Linnahmen  457  000  und  408  000  jC  ,  an  Ausgaben 
.■145000  und  380000  .*  vor,  für  den  Museunisl.au 
900  000  und  2  400  000  *    Einnahmen   gegen  300  000 
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und  2  400  000.4  Ausgaben  vor.  Die  Eröffnung  der 
Isarkaserne  wird  die  persönlichen  Ausgaben  um 
20  000  Jt  erhöhen.  Angestrebt  wird  ein  Unterstützongs- 
fonds  fOr  da«  Personal.  Endlich  ergibt  die  Ver- 
mögensaufstellung  an  Kapitalien,  Sammlungswert,  For- 
derungen und  Einrichtung  für  Ende  1907  die  Summe 
von  3  818  000  .4,  angerechnet  900  000  .4  Wert  der 
mit  Eigentumsvorbehalt  überlegenen  Gegenstände. 
Den  steigenden  Wert  der  ganzen  Sammlangen  illustriert 
eine  Tabelle  tod  1903  bis  1907  mit  folgenden  Zahlen: 
264  600  Jt,  617  900  Jl,  2  257  700  .4,  3  635  800,«  und 
4  727  400  Jl. 

Der  letzte  Titel  „M useumsban"  enthalt  inter- 
essante Aufschlüsse  über  die  eingehenden  Vorarbeiten 
zum  Baubeginn.  Die  gründliche  Einzelbearbeitung  lieft 
man  hier  ausnahmsweise  dem  Baubeginn  vorangehen, 
wodurch  dieser  verzögert  wurde.  Dafür  kann  man  aber 
dann  um  so  rascher  vorwArte  schreiten.  Zu  den  Ver- 
handlungen über  die  Arbeitslieferungen  wurden  auch 
samtliche  Offerenten  zu  freier  Aussprache  vereinigt, 
da  es  sich  bei  den  Arboiten  nicht  um  einen  Gewinn, 
sondern  um  die  Schaffung  eines  technischen  Meister- 
werkes handelt  —  Von  Materialstiftongen  werden 
hervorgehoben:  der  vom  Kaiser  zugesagte  Majolika- 
plafond, Steine  aus  den  Ziegeleien  des  Prinzen  Ludwig 
in  Ungarn,  460  Waggons  Zement  und  die  Hilft«  deB 
benötigten  Eisons.  Das  ganze  Material  zum  Bau  wird 
12  000  Waggonladungen  umfassen.  Der  Transport  ist 
vorbereitet,  die  behördlichen  Konzessionen  sind  teils 
erbeten,  teils  erteilt,  auf  dem  umfriodeten  Bauplatz 
worden  nach  den  Grundbohrungen  nunmehr  die  Bau- 
hütten errichtet  und  die  Werkplätzc  verteilt  und  da- 
mit tritt  das  Deutsche  Museum  mit  dein  Ende  seinos 
fünften  Geschäftsjahres  in  die  wichtige  Phase  seines 
Baubeginnes. 

Und  dann  folgte  ein  Boricht  des  nnermüdlich 
tätigen  Bau  rat  os  Dr.  Oscar  v.  Miller  Ober  die  Aus- 
gestaltung de«  vorläufigen  Museums  und  den  Neubau 
in  der  Art,  die  alle,  dio  ihn  je  gehört,  an  diesem  her- 
vorragenden Vertreter  des  Museumsgedankens  kennen, 
ein  Bericht,  der  bereebtigtermaßen  mit  jubelndem 
Beifall  aufgenommen  wurde. 

Professor  v.  Linde  gab  sodann  die  Wahlen  be- 
kannt und  betonte  besonders,  daß  an  Stelle  des  aus- 
geschiedenen Generaldirektors  Dr.  v.  Occhclbäuscr  der 
Vorstandschaftsrat  einstimmig  den  Grafen  Zeppelin 
zum  Vorsitzenden  des  Vorstandsrates  gewählt  habe. 
Graf  Zeppelin  hat  diese  Wahl  angenommen.  (Bravo!) 

Graf  Zeppelin  dankte  darauf  in  unendlich  be- 
scheidener Weise  für  das  ihm  entgegengebrachte  Ver- 
trauen und  hielt  sodann  die  bedeutsame  Rode  über 
sein  Luftschiffvorhaben,  dio  unseren  Losem  aus  den 
Tageszeitungen  bekannt  geworden  ist.  Ein  Bericht 
über  die  Ehrung  Reicbenbachs  durch  eine  Büste  im 
Museum,  den  Professor  von  Dyck  erstattete,  endete 
dio  Sitzung,  nach  doren  Verlauf  am  Abend  Prinz 
Ludwig  die  Gäste  in  seinem  Wittelsbachor  Palais 
empfing,  in  dem  Goh.  Reg. -Rat  Prof.  Dr.  Klein 
(Göttingonj  einen  geistvollen  Festvortrag  hielt.  Alle 
Teilnehmer  schieden  von  München  mit  dem  fönten 
Vorsätze,  die  Sache  des  Deutschen  Museums  noch  mehr 
als  bisher  zu  fördern;  denn  hier  liegt  eine  Schöpfung 
vor,  die  in  ihrer  Art  sicher  noch  bedeutungsvoller 
ist,  als  das  Kcnsington-Museum  in  London.      j)r  ß 

Gesellschaft  deutscher  Naturforscher  und 
Aerzte. 

Die  diesjährige,  gut  besuchte  (»0.)  Versammlung 
deutscher  Naturforscher  und  Aerzto  fand  in  den  Tagen 
vom  20.  bis  26.  September  in  Köln  a.  Kit.  statt.  Mit 
der  Versammlung  war,  wie  üblich,  eine  Ausstellung 
naturwissenschaftlicher  und  medizinisch-chirurgischer 
Gegenstände,    chemisch-pharmazeutischer  Präparate 


und  naturwissenschaftlich-technischer  Lehrmittel  ver- 
bunden, die  in  orster  Linie  Neuheiten  auf  den  ge- 
nannten Gebieten  zur  Anschauung  brachte  und  auch 
den  Eiseobüttenlcuten,  insbesondere  den  Chemikern 
und  Metallographen  unter  ihnen,  mancherlei  Neues 
and  Bemerkenswertes  bot.»  Diese  auch  sonst  recht 
gut  beschickte  Fach  -  Ausstellung,  die  gewiß  keinen 
zu  unterschätzenden  Faktor  bei  der  Kölner  Natur- 
forscher-Versammlung bildete  und  sich  demgemäß 
auch  während  der  ganzen  Tagung  eines  äußerst  regen 
Besuches  zu  erfreuen  hatte,  war  in  den  schönen 
Räumen  der  Königlichen  Maschinenbauschule,  woselbst 
sich  auch  die  Hauptgeschäftsstelle  der  Gesellschaft 
und  ein  Teil  der  Vortragsräumo  befanden,  in  recht 
vorteilhafter  Weise  untergebracht  worden.  Die  feier- 
liche Eröffnung  der  Ausstellung  fand  am  Vormittag 
des  20.  September  statt,  wahrend  am  Abend  des- 
selben Tages  dio  offizielle  Begrüßung  der  Gäste  in 
der  Kölner  Bürgergesellschaft  erfolgte. 

Am  Montag,  den  21.  September,  begannen  die 
eigentlichen  Tagungen,  dio  mit  einer  allgemeinen 
Sitzung  im  Gürzenich  eingeleitet  wurden.  Nach 
der  Eröffnungsrede  des  ersten  Geschäftsführers  der 
Versammlung.  Professor  Dr.  Tilmann  aus  Köln, 
der  darauf  hinwies,  daß  in  der  vor  20  Jahren  in  Köln 
unter  Leitung  von  Virehow  und  Fresenius  ab- 
gehaltenen Versammlung  die  Neuorganisation  der  Ge- 
sellschaft angeregt  worden  sei,  sprachen  die  Vertreter 
der  Regierung,  Behörden,  Hochschulen  und  wissen- 
schaftlichen Veroino,  in  altherkömmlicher  Weise  ihren 
Gruß  und  Glückwunsch  entbietend.  Den  Dank  der  Ge- 
sellschaft für  alle  Begrüßungsreden  brachte  der  erste 
Vorsitzonde  der  Gesellschaft,  Professor  Dr.  Wettstein 
von  Westerheim,  in  meisterhafter  Weise  zum  Aus- 
druck. Den  ersten  Festvortrag  hielt  sodann  Professor 
Dr.  Stadler  aus  München  ;  er  sprach  über  .Albertos 
Magnus  von  Köln  als  Naturforscher  und 
das  Kölner  Autogramm  seiner  Natur- 
geschichte". Albert  von  Boilstädt,  den  das  Mittel- 
alter mit  Recht  den  „Doctor  universalis*  genannt 
hat,  war  um  1193  in  der  Nöho  von  Lauingen  in 
Bayern  geboren ;  er  ist  mit  Köln  ganz  besonders  ver- 
wachsen, denn  dort  lebte  and  lehrte  er  and  dort  starb 
er  auch  am  15.  September  1280.  Seine  Schriften,  die 
nicht  weniger  als  38  Quartbünde  füllen,  umfassen 
außer  Theologie  und  Philosophie  fast  das  ganze  natur- 
wissenschaftliche Wissen  seiner  Zeit.  Was  seine 
metallurgischen  Anschauungen  anbelangt,  so  hielt 
Albertus  die  Metalle  für  ineinander  unwandelbar.  Er 
verstand  bereits  Silber  mittels  Scheidewasser  vom 
Gold  zu  trennen  und  Arsen  und  Schwefel  durch 
Sublimation  zu  scheiden.  Auch  weist  er  bereits  darauf 
hin,  daß  der  Schwefel  auf  die  verschiedeneu  Metalle 
—  mit  Ausnahme  des  Goldes  —  im  geschmolzenen 
Zustand  einwirke.  Ernst  von  Meyer,  wohl  einer 
der  besten  Kenner  der  Geschichte  der  Naturwissen- 
schaften, bat  bei  anderer  Gelegenheit  den  Satz  aus- 
gesprochen, daß  den  Naturwissenschaften  ein  l'mweg 
von  :)<M)  Jahren  erspart  geblieben  wäre,  wenn  sie 
dem  von  Albertus  Magnus  angezeigten  Weg  gefolgt 
wären.  — 

Den  mit  lebhaftem  Beifall  aufgenommenen  Worten 
Stadlers  folgte  der  zweite  Festvortrag  des  Majors 
a.  D.  von  Parscval  aus  Berlin  über  Motor  ballon 
und  Flug  in  a  n  c  h  i  n  e ,  der  das  zeitgemäße  Thema 
an  Hand  von  zahlreichen  Lichtbildern  eingehend  be- 
handelte. Kor  Nachmittag  des  ersten  Verhandlungstages 
wurde  mit  Sitzungen  in  den  31  verschiedenen  Abtei- 
lungen ausgefüllt.  Bei  der  reberfülle  des  gobotenen 
Stoffes  ist  ein  Eingehen  auf  einzelne  Vorträge  an 
dieser  Stelle  ganz  ausgeschlossen ;  es  erscheint  eine 
Berichterstattung  hierüber  auch  um  so  weniger  nötig, 

*  Wir  behalten  uns  vor,  an  anderer  Stelle  auf 
das  eine  oder  andere  zurückzukommen. 
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als  die  unsere  Leser  besonders  interessierenden  Ab- 
handlungen in  den  betreffenden  Fach  blättern  entweder 
»chon  zum  Abdruck  gelangt  aind  odor  dort  demnächst 
erscheinen  werden.  Den  Beschluß  der  ersten  Tagung 
bildete  ein  von  den  Wissenschaftlichen  Vereinen  Kölns 
veranstaltetet)  einfaches  Gartenfest.  Der  folgende  Tag 
bot  wieder  zahlreiche  Sitzungen  in  allen  Abteilongen, 
während  am  Abend  ein  Festessen  im  Gürzenich  statt- 
fand. In  gleicher  Weise  verlief  dor  Mittwoch,  nur 
mit  dein  Unterschied,  daß  der  Abend  mit  Festvor- 
stellungen in  den  beiden  städtischen  Theatern  aus- 
gefüllt war.  Am  Donnerstag,  den  24.  September,  kamen 
zunächst  die  geschäftlichen  Angelegenheiten 
der  Gesellschaft  zur  Erledigung,  dann  folgte  die 
Sitzung  der  beiden  Hauptgruppen  mit  Vorträgen  von 
Prof.  Dr.  Wiener  aus  Leipzig  über  die  Entwicklung 
der  Farbcnphotograpbie  und  von  l'rof.  Dr.  Doflein 
aus  Manchen  über  die  krankheitserregenden  Trypano- 
somen. Nachmittags  sprach  Prof.  Dr.  William 
Morris  Davis  von  der  Harvard  -  Universität  in 
Cambridge,  Mass.,  über  den  großen  Canon  des  Colo- 
radotiusses,  während  l'rof.  Dr.  Erich  K  a  y  8  e  r  aus 
Gießen  die  Entstehung  des  Rbeintalee  in  sehr  ein- 
gehender Weise  und  unter  Vorführung  von  Licht- 
bildern erläuterte.  Den  Beschluß  dieses  inhalts- 
reichen Tages  bildete  ein  von  der  Stadtverwaltung 
Köln  voranstalteter  Empfang  in  den  prunkvollen  Bäumen 
des  Gürzenich,  wobei  den  Festteilnehmorn  Gelegen- 
heit geboten  war,  die  bekannte  Meisterschaft  dos 
Kölner  Männergesaugvereins  zu  bewundern. 

Am  F roitag  sprachen  in  der  allgemeinen  Sitzung 
Prof.  Dr.  Rubuer  aus  Berlin  über  Kraft  und  Stoff 
im  Haushalt  des  Lebens,  Prof.  Dr.  Heim  aus  Zürich 
über  den  Deckenbau  der  Alpen,  während  Prof.  Dr. 
Kl  aa  t  sc  h  aus  Breslau  Bich  das  Thema:  „Der  primitive 
Mensch  in  Vergangenheit  und  Gegenwart"  gewählt 
hatte.  Eine  zwanglose  Zusammenkunft  in  der  Flora 
brachte  die  Kölner  Tage  zum  schönen  Abschluß, 
während  der  ganze  Samstag  gruppenweisen  Ausflügen 
nach  dem  Siebengebirge,  zur  Gemünder  Tatsperre, 
nach  Bad  Eins  und  nach  Bad  Neuenahr  gewidmet  war. 

Alles  in  allem  genommen  läßt  sich  wohl  be- 
haupten, daß  die  Kölner  Versammlung  sich  ihren  79 
Vorgängerinnen  würdig  angereiht  hat :  auch  sie  gestattete 
wiederum  der  Oeffentlichkeit  einen  klaren  Einblick  in 
das  schaffensfrohe  Arbeiten  auf  allen  Gebieten  der 
Natur-  und  Heilkunde,  deren  Grundlagen  so  sicher 
gefügt  sind,  daß  wohl  kein  Jahr  ohne  neue  wissenschaft- 
liche Entdeckung  vergeht.    Auch  für  die  diesmalige 


Naturforscher- Versammlung  galt,  um  mit  den  Worten 
ihreB  Vorsitzenden  zu  redon,  dio  Devise:  „Getrennt 
marschieren  und  voreint  schlagen".  O.  V. 

Verein  deutscher  Eisen-  und  Stahl- 
Industrieller. 

Unter  dem  Vorsitze  des  Generaldirektors  a.  D. 
Kommorzienrates  Kamp  fand  am  G.  Oktober  d.  J. 
eine  Vorstandssitzung  des  Vereins  statt,  in  der  u.  a. 
die  Frago  der  Tarife  für  Eisen  und  Stahl  nach  den 
Seehäfen  im  Sinne  der  Notwendigkeit  ihrer  Aufrecbt- 
crhaltung  ebenso  bejaht  wurdo  wie  neulich  im  Aus- 
schusse des  Bezirkseisenbahnrates  Köln.  Für  die  Werke 
in  Osnabrück  und  Peine  wurde  ein  Ausgleich  für 
wünschenswert  erklärt.  —  Sodann  berichtete  General- 
sekretär B  u  e  c  k  über  die  bekannten  Eingaben  mehrerer 
Stahlformguß-,  Martin-  und  reinen  Walzwerke,  be- 
treffend dio  Aufhebung  dor  Roheisen-,  Schrott- 
un d  Halbzeugzölle,  in  eingehender,  durchaus  ob- 
jektiver Weise.  Mit  Einstimmigkeit  wurde  darauf 
folgender  Beschluß  gefaßt:  „Der  Vorstand  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahl  •  IndustrieBer  hat  heute 
den  auf  die  vorläufige  Sistierung  und  spätere  gesetz- 
liche Aufhebung  der  Roheisen-,  Schrott-  und  Halb- 
zeugzölle gerichteten  Antrag  mehrerer  Stahlform- 
guß-, Martin-  und  reinen  Walzwerke  eingehend  er- 
örtert. In  der  Erwägung,  daß  der  bei  weitem  größte 
Teil  der  den  vorbezeichneten  Gruppen  angehörenden 
Werke  durchaus  nicht  ahi  im  Sinne  dor  Antragsteller 
notleidend  angosehen  werden  kann,  ferner  in  der 
Ueberzeugutig,  daß  die  Zölle,  deren  Aufhebung  be- 
antragt worden  ist,  insbesondere  der  RoheisenzoU,  als 
die  Grundlage,  gewissermaßen  als  das  Rückgrat  der 
maßvoll  schutzzöUnerischen  Wirtschafts-  und  Handels- 
politik anzusehen  ist,  in  endlicher  Erwägung,  daß 
nach  Aufhebung  der  Roheisen-,  Halbzeug-  und  Schrott- 
zölle unmöglich  die  Zölle  für  Fertigerzeugnisse  auf- 
rechterhalten worden  können,  somit  eine  Erschütte- 
rung unserer  gesamten  Eisenindustrie  eintreten  müßte, 
beschließt  der  Vorstand,  den  Zentralverband  deutscher 
Industrieller  zu  ersuchen,  er  wolle  in  Beantwortung 
des  Reskripts  des  Herrn  Ministers  für  Handel  und 
Gewerbe  vom  24.  April  d.  J.  in  einer  eingehenden 
Denkschrift  die  vielfach  ganz  unzutreffenden  und  den 
Tatsachen  widersprechenden  Ausführungen  der  in 
Rede  stehenden  Eingabe  widerlegen  und  sich  gegen 
die  Aufhebung  der  gesamten  Zölle  mit  aller  Ent- 
schiedenheit aussprechen."  —  Hierauf  wurde  die 
Sitzung  geschlossen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Leber  den  Brennstoffverbrauch  beim  Hochofen' 
betriebe.* 

Hr.  Professor  Mathosiua  in  Berlin  machte  mich 
in  dankenswerter  Weise  darauf  aufmerksam,  daß  bei 

K 

der  DirtkuiBion  der  Formel  Ca  =      -r-  hinsichtlich  des 

a  -  b 

Maximums  ein  Fehler  unterlaufen  ist,  dor  sich  glück- 
licherweise auf  die  übrigen  Schlußfolgerungen  nicht 
erstreckt,  sondern  im  Gegenteil  durch  die  Richtigkeit 
dorselbeu  als  solcher  aufgedeckt  wird. 

Ck  wird  größer  —  von  einem  Maximum  oder 
Minimum  zu  sprechen,  ist  vom  mathematischen  Stand- 
punkte, wie  dies  weiter  unten  berührt  wird,  Uberhaupt 
««richtig  —  wenn  dio  Differenz  des  Nenners: 

5,79- 0,S4  (Tw-£"  Tf) 

kleiner  wird.  Nun  erreicht  —  und  hier  liegt  der 
Fehler  -  die  Differenz  nicht  bei  Null  ihren  kleinsten 

•  Vergl.  »Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  37  S.  Ltö5. 


Wert,  sondern  bei  minus  Unendlich.  Die  nega- 
tiven Werte  werden  aber  in  allen  Fällen  erreicht,  wo 
mit  kaltem  Winde  geblasen  wird.  Das  richtige 
Resultat  zeigt  auch  der  Verlauf  der  Zahlenwerte  der 
Tabelle  3,  wo  sich  der  höchste  Kohlenstoffverbraucb 
bei  einer  Gichtgastemperatur  von  450°  und  einer 
Windtemporatur  von  09  zeigt.  Ueberdies  geht  dies 
alles  aus  den  Betrachtungen  hervor,  daß  der  Zusammen- 
hang zwischen  Gichtgas-,  Windtemporatur  und  Kohlen- 
stoffverbraucb die  Form  der  Gleichung  einer  Geraden 
hat,  also  ein  Maximum  oder  Minimum  überhaupt  nicht 
aufweisbar  iat.  Das  »Maximum*  des  Kohlenstoffver- 
brauches ist  also  dahin  richtig  zu  stellen,  daß  wir 
nur  sagen  können,  der  Kohlenstoffverbrauch  wird  um 
so  größer,  je  höher  die  Gichtgastemporatur  im  Ver- 
gleiche zur  Windtemperatur  iat ,  also  ein  ebenso  all- 
gemeines und  bekanntes  Resultat,  wie  es  sich  auch 
beim  „ Minimum*  ergab. 

Leoben,  im  September  1908. 

Ing.  C.  Briaker. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


28.  Jahrg.  Nr.  42. 


Korrosion  tob  Fla  Belsen-  nnd  Sctawelßetsenrohren. 

Vergleichende  Untersuchungen  Ober  die  Korrosion 
von  Flußeisen-  und  Schweißoisenrohrcn  wurden  von 
Howe,  Professor  an  der  Columbia- University  in  New 
York,  und  Stoughton  angesteUt.  Alle  Verbuche 
bezogen  sich,  wie  einer  von  Prof.  Howe  der  Redaktion 
dieser  Zeitschrift  freundlichst  stur  Verfügung  gestellten 
Abhandlung  zu  entnehmen  ist,  auf  Rohre,  die  nicht 
durch  einen  Asphalt-  oder  Ähnlichen  l'cberzug  gegen 
Korrosion  geschützt  waren.  Von  den  lf>  Versuchs- 
reihen waren  in  acht  Füllen  die  Rohre  in  regelrechte 
Betriebsleitungen  eingebaut,  in  sechs  Fällen  wurde  die 
Korrosion  bis  zur  vollkommenen  Zerstörung  durch- 
geführt. Hei  sieben  Versuchsreihen,  die  an  sieben  ver- 
schiedenen Orten  von  sieben  Beobachtern  durchgeführt 
wurden,  bewahrten  sich  Flußeiscnrobre  besser  als 
Schweißcisenrohre.  Bei  drei  Versuchsreihen  war  die 
Korrosion  bei  beiden  Rohrsorten  gleich  und  bei  fünf 
Versuchsreihen  erwiesen  sich  die  Flußeiscnrobre 
schlechter  als  Schweißoisenrohre.  Bei  näherer  Unter- 
suchung ergab  sich,  dall  es  sich  in  vier  von  diesen  fünf 
Fallen  um  ein  altes,  nicht  mehr  den  modernen  Anfor- 
derungen genügendes  Flußeisen  handelte.  Von  den 
Vcrsucbsbedingungen  seien  hier  folgende  genannt: 
Eine  gröltere  Anzahl  ven  Blechen  wurde  sieben 
Monate  lang  unter  heißem,  lufthaltigem  Salzwasser 
gehalten.  Flußeisen  erwies  sich  hierbei  nls  besser, 
ebenso  bei  einem  einjährigen  Betrieb  in  einer  Heiß- 
waaserleitung.  Auch  ergaben  Flußeisenrohre,  die  zur 
Fortleitung  des  schwefelsäurehaltigen  Wassers  von 
Kohlenbergwerken  und  im  F.isenbahnstellwcrks-  und 
Signaldienst  verwendet  worden  waren,  gegenüber  den 
Schwcißeisenrobrcn  günstigere  Resultate.  Gleich  gut 
verhielten  sich  beide  Materialien,  wenn  sie  als  Siede- 
rohro  in  Lokomotivkesseln  und  als  Trockenscblangen 
für  üeblftsowind  gedient  hatten.     Dr>  iag  £  Preuß. 

Das  Reinigen  der  Fabrikschornsteine. 

Am  27.  April  1907  war  durch  cinou  preußischen 
Ministerialerlaß'  auf  eingereichte  Beschwerden  hin,  daß 
in  einigen  Regierungsbezirken  Fabrikschornsteine 
dem  Kehrzwang  unterworfen  seien,  bestimmt  worden, 
.daß  alle  freistehenden  •Schornsteine  für  größere 
Feuerungsanlagcn  in  Fabriken,  sowio  die  Ähnlichen 
Zwecken  dienenden  Schornsteine  in  landwirtschaft- 
lichen Betrieben  und  endlich  alle  Schornsteine  für 
Dampfkesselfeuerungen  dem  Kehrzwange  nicht  zu 
unterwerfen  sind,  gleichgültig,  ob  es  sich  um  ge- 
mauerte oder  eiserne  Schornsteine  handelt.  Aus- 
genommen sind  enge,  in  (iehäuden  eingemauerte 
Schornsteine  zu  den  angegebenen  Zwecken  (sogenannte 
russischo  Kamine)". 

Gegen  diesen  Erlaß  hat  sich,  wie  die  „Zeitschrift 
des  Bayer.  Revision«- Verein»"  mitteilt,»»  derZoncral- 
Innuugsverbnnd  der  Schomsteinfegermeister 
des  Deutschen  Reiches  mit  der  Vorstellung  gewendet, 
daß  die  Unterlassung  des  Kehrens  Brandgefahr  her- 
vorrufen könne.  Der  Zentralverband  der  preußischen 
Dampfkessel- l'eberwaehungs- Vereine  hatte  infolge- 
dessen im  ministeriellen  Auftrage  Erhebungen  darüber 
anzustellen,  ob  diese  Behauptung  richtig  sei.  Das 
Ergebnis  dieser  Erbebungen  bei  den  Verbandsvereinen 
war  in  der  Hauptsache,  daß  letztere  sich  sämtlich 
gegen  den  Kehrzwang  für  freigebende  Schornsteine 
aussprachen  und  diesen  für  eine  großo,  nicht  gerecht- 
fertigte Belästigung  der  Industrie  erklärten.  Schorn- 
steinbrändo  seien  zwar  vereinzelt  beobachtet  worden, 
aber  in  manchen  Fällen  wurden  solche  sogar  absichtlich 
herbeigeführt,  um  Schornsteine  zu  reinigen.  Alter  nur 
in      Fällen  halten  die  Schomsteiiibrände  zu  Schaden- 

•  Anzeigenboilage  zum  .Ministerialblatt  der  Han- 
dels- und  lieworheverwaltung"  1907  Nr.  II  S.  167. 
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feuern  geführt  und  diese  seien  durch  mangelhafte 
Beschaffenheit  des  Schornsteins  und  veraltete  Ketsel- 
anlagen  veranlaßt  wordon.  — 

Eine  Entscheidung  der  zuständigen  Ministerien 
auf  diese  Eingabe  der  Innung,  der  wohl  finanzielle 
Erwägungen  nicht  ferneBtehen,  ist  noch  nicht  erfolgt 
Es  darf  aber  wohl  erwartet  worden,  daß  dieser  Ein- 
gabe in  keinor  Richtung  Folge  gegeben  wird. 

Heber  die  Entladung  der  Massengüter 
anf  ausländischen  Eisenbahnen.* 

Auf  den  englischen  Eisenbahnen,  die  von  jeher 
für  die  Beförderung  der  Massengüter  Sclbstontlader 
(kastenförmige  Wagen  mit  doppelten  Seiten-  und 
Bodenklappen),  in  neuerer  Zeit  auch  nach  amerika- 
nischer Bauweise  benutzen,  ist  die  Selbstentladung 
für  den  Massenvnrkehr  nicht  nur  in  den  dem  Kohlen- 
handel dienenden  sogenannten  Kohlendepots  und  auf 
den  Privatanschlußgoleisen,  sondern  auch  für  den  all- 
gemeinen Verkehr  eingeführt,  der  auf  den  Balm- 
hofsgeleisen  zur  Entladung  kommt.  Selbst  auf  den 
kleinsten  Statinneu  erfolgt  die  Selbstentladung  in 
der  Weise,  daß  ein  kurzes  Entladegeleis  auf  Mauer- 
pfeilern angelegt  ist  und  beim  Oeffnen  der  Boden- 
und  Seitenklappen  des  auf  das  Entladegeleiso  ge- 
schobenen Wagens  die  Kohle  in  das  darunter  stehende 
Landfubrwerk  fällt,  so  daß  sieh  die  Entladung  des 
Eisenbahnwagens  und  die  Beladung  des  Landfuhr- 
werkes in  der  kürzesten  Zoit  und  mit  dem  geringsten 
Arbeits-  und  Kosteuaufwande  vollzieht. 

Auch  auf  den  amerikanischen  Eisenbahnen  be- 
steben ähnliche  Einrichtungen.    Die  Gehoimräte  Hoff 
und  Schwabach  berichten  darüber  in  ihrem  bedeut- 
samen   Werke    .Nordamerikanische    Eisenbahnen * 
folgendes : 

.Bei  der  Eisenbahnfahrt  durch  Nordamerika 
zeigt  sich  üborall,  wohin  menschliche  Siedlungen 
schon  golangt  sind,  das  Bestreben,  Menschenkräfte 
durch  mechanische  Einrichtungen  zu  ersparen. 
Auch  auf  den  kleinsten  Bahnhöfen  gewahrt  man 
Pfoilerhahnen  zum  Abstürzen  der  Frachten  (ins- 
besondere Köhlen)  aus  den  Wagen,  die  in  großer 
Anzahl  mit  Bodcnklappen  versehen  sind,  an  anderen 
sinnreichen  Verladeeinrichtungen  fehlt  es  eben- 
falls nicht." 

Von  den  französischen  Eisenbahnen  hat  die 
Nordbahn  auf  verschiedenen  ihrer  wichtigsten  Bahn- 
höfe, namentlich  in  Tourcoiug,  große  eiserne  Kohlsn- 
sturzbühnen  errichtet,  die,  mit  Trichtern  versehen,  es 
gestatten,  daß  verschiedene  Brennstoffe  gleichzeitig 
entladen  und  sofort  in  die  darunter  stehenden  Straßen- 
wagen entladen  werden.  Jeder  Einzeltrichter  faßt 
30  t  Kohle.  Auf  diese  Weise  wird  durch  Oeffnen  der 
Bodenklappen  die  Entladung  der  Eisenbahnwagen 
außerordentlich  beschleunigt,  und  gleichseitig  den 
Empfängern  das  Beladen  ihres  Fuhrwerks  sehr  er- 
leichtert und  vorbilligt. 

Auffallenderweise  haben  bisher  nicht  nur  in 
Preußen,  sondern  auch  in  ganz  Deutschland,  das  sieb 
doch  in  bezug  auf  Intelligenz  mit  anderen  Nationen 
messen  kann,  diese  Bestrebungen  der  Engländer, 
Amerikaner  und  nunmehr  auch  der  Franzosen  keine 
Beachtung  gefunden.  Ein  Versuch,  das  preußische 
Landes-Oekonomie-Kollegium  und  die  deutsche  Land- 
wirischaft^-Gesellüchaft  für  diese  Frage  zu  inter- 
essieren, hat  ebensowenig  Erfolg  gehabt,  obgleich  in 
erster  Reihe  die  Landwirtschaft  unaufhörlich  über 
Mangel  an  Arbeitskräften,  Steigerung  der  Löhne  und 
Bestrebungen  zur  Abkürzung  der  Arbeitszeit  klagt. 

Bei  dieser  Sachlage  wird  es  dahor  Aufgabe  der 
Eisenbahnverwaltung   sein   müssen,    zunächst  durch 

*  .Verkehrs-Korrespondenz"  1908  Nr.  32. 
Berlin  1906,  Julius  Springer.     Vergl.  .Stahl 
und  Eisen"  1906,  Nr.  13  S.  835. 
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Kinführung  der  Selbstentladung  für  die 
Massengüter  auf  den  Privatanschlu ßgeleisen 
alle  Vorteile  zu  erreichen,  die  für  die  Eisenhahnen 
durch  Beschleunigung  des  Wagcnumlaufes,  für  die 
Vorfrachter  durch  Ersparnis  an  Arbeitskräften  and 
an  Entladekosten  erreicht  werden  können.  Leider 
scheint  die  Einführung  dieser  Reform  auch  dadurch 
erschwert  zu  werden,  daß  bisher  eine  Verständigung 
über  die  Aendcrung  der  Privatanschlußgeleise  für  die 
Selbstentladung  nicht  stattgefunden  hat.  Zu  diesem 
Zwocke  genügt  es  allerdings  nicht,  nur  die  Baukosten 
zu  ermitteln,  die  ein  Artikel  der  , Hehles.  Zeitung" 
für  den  Direktionsbezirk  Essen  auf  88  Millionen  Mark 
oder  für  eine  einzigo  mittlere  Zeche  auf  150  000  •* 
schätzt,  sondern  es  maß  der  Umfang  des  Verkehr» 
und  der  Ersparnisse  festgestellt  werden,  die  durch 
Einführung  der  Selbstcutladung  für  die  Eisenbahn 
durch  Beschleunigung  des  Wagenumlaufes  und  für 
die  Verfrachter  durch  Ersparnis  an  Entladekosten 
erwachsen.  Welches  Entgegenkommen  die  Verfrachter 
in  dieser  Beziehung  bereits  bewiesen  haben,  gebt 
daraus  hervor,  daß  die  rhoinisch-westfalisr.hen  Indu- 
striellen schon  vor  einigen  Jahren  erklärt  haben,  die 
Armierung  der  Auscblußgeleise  gegen  Gewährung  von 
Frachtvorteilen  auf  eigene  Kosten  bewirken  zu  wollen. 

Preisausschreiben  der  Adolf  tod  Ernst-Stiftung* 

an  der  Könlgl.  Technischen  Hochschule  Stuttgart. 

Die  Abteilung  für  Maschineningenieurwesen  (einschl. 
der  Elektrotechnik)  an  der  Technischen  Hochschule 
zu  Stuttgart  hat  unter  dem  1.  d.  M.  folgendes  Preis- 
ausschreiben bekannt  gegeben: 

Es  wird  eine  kritische  Abhandlung  verlangt  über  die 

Verwendung  des  Drahtseiles  bei  Hebe- 
zeug e  n 

and  die  damit  gemachten  Erfahrungen  unter  ein- 
gebender Erörterung  der  jeweils  Einfluß  nehmenden 
Könnt ruktions-  und  BotriebsverhÄltnisse. 

Die  Darstellung  muß  die  Lücken,  welche  nach 
dem  beutigen  Stande  unserer  Erkenntnisse  besteben, 
deutlich  hervortreten  lassen. 

Gemäß  der  Verfassung  der  Stiftung  gölten  für 
di«  Preisausschreibung  folgende  Bestimmungen :  Die 
Arbeiten,  die  in  deutscher  Sprache  abgefaßt  sein 
müssen,  sind  spätestens  am  1.  Oktober  1910  an  das 
Rektorat  der  Technischen  Hochschule  in  Stuttgart 
abzuliefern.  Jede  Arbeit  ist  mit  einem  Kennworte 
iu  versehen  und  ihr  ein  Zettel  mit  dem  Namen  und 
dem  Wohnorte  dos  Verfassers  in  versiegeltem  Um- 
schlage, der  als  Aufschrift  das  gleiche  Kennwort  tragt, 
beizugeben.  Die  Bewerbung  ist  nur  an  die  Bedingung 
geknüpft,  daß  der  Bewerber  mindestens  zwei  Semester 
der  Abteilung  für  Maschineningenienrwesen  einschließ- 
lich der  Elektrotechnik  an  der  Technischen  Hochschule 
Stuttgart  als  ordentlicher  oder  außerordentlicher  Stu- 
dierender angehört  bat.  Das  Preisgericht  besteht  auB 
sämtlichen  Mitgliedern  des  Abteilungskoliegiums.  Den 
l'reis  in  der  Hohe  von  1500  erteilt  das  Preisgericht, 
da»,  wenn  die  Arbeit  den  Anforderungen  nicht  voll 
entspricht,  berechtigt  ist,  einen  Teil  des  Preises  als 
Anerkennung  zuverleiben.  Die  mit  dem  Preise  be- 
dachte Arbeit  ist  vom  Verfasser  spätestens  binuen 
Jahresfrist  zu  veröffentlichen. 

Gary  über  internationale  Verständigung. 

Zu  Ehren  von  Judge  Elbert  II.  Gary,  des 
Vorsitzenden  der  l'nited  States  Steel  Corporation, 
veranstaltete  der  Vorstand  des  Iron  and  Steel  Institute 

*  Vergl.  , Zeitschrift  des  Vereines  deutscher  In- 
genieure- 1U08  S.  1017. 


am  II.  September  d.  J.  einen  Empfang  mit  nach- 
folgendem Festessen,  an  dem  neben  Vertretern  der 
englischen  Eisenindustrie  auch  solche  der  deutschen 
und  französischen  teilnahmen. 

Bei  dieser  Gelegenheit  hielt  Gary  eine  bemerkens- 
werte Rede,  deren  Grundnote  am  besten  durch  das 
Wort  .Zusammenarbeit"  (co-operation)  gekennzeichnet 
wird.  So  wie  Gary  bestrebt  gewesen  ist,  in  den  Ver- 
einigten Staaten  durch  konziliante  Zusammenarbeit 
seino  Ziele  zu  erroichen,  so  möchte  er  diesen  Grund- 
satz auch  auf  internationale  sowohl  wie  nationale 
Verhältnisse  angewendet  sehen.  Er  verweist  darauf, 
daß  die  Durchführung  dieses  Gedankens  durchaus  in 
den  Grenzen  der  Möglichkeit  liego,  unter  Hinweis  auf 
die  Vorgänge  in  den  Vereinigten  Staaten  während  des 
letzten  Jahres. 

Jndge  Garys  Ansichten  stehen  im  geraden  Gegen- 
satz zu  der  früheren  Geschäftspolitik,  Fabrikate  zu 
den  besten  Preisen,  die  im  Augenblick  zu  erreichen 
sind,  tu  verkaufen,  aber  untor  allen  Umständen  zu 
vorkaufen.  „Wenn  in  früheren  Tagen  eine  Hoch- 
konjunktur, durch  eine  Finanzkrise  oder  sonstwie 
durch  Zweifel-  und  Mißtrauen  hervorgerufen,  unter- 
brochen wurde,  so  war  der  Einzelno  bestrebt,  seine 
eigenen  Interessen  ohne  Rücksicht  auf  alle  anderen 
wahrzunehmen.  Jeder  verkaufte  seine  eigenen  Er- 
zeugnisse, wo  immer  er  nur  konnte  und  zu  jedem 
Preise.  Demoralisation,  Panik  und  lang  andauernder 
Tiefstand  der  Konjunktur  war  die  Folge.  Es  war 
üblich  zu  betonen,  daß  ein  solches  Vorgehen  unver- 
meidlich sei,  daß  das  Oesetz  von  Angebot  und  Nach- 
frage herrschen  müsse,  daß  natürliche  Bedingungen 
nicht  geändert  werden  könnten.  Nebenbei  gesagt 
will  ich  bemerken,  daß  ich  meine  eigenen  Definitionen 
dieser  abgeleierten  (well-worn)  Redensarten  habe. .  .  .* 
Gary  gebt  dann  des  näheren  ein  auf  die  Vorgänge 
bei  der  finanziellen  Krise  in  den  Vereinigten  Staaten 
im  Horbsto  des  vorigen  Jahres,  auf  die  Bildung  von 
Komitees,  die  sich  über  alle  Vorgänge  auf  dem 
Laufenden  erhielten  und  jedem  Einzelnen  mit  ihrom 
Rat  übor  allgemeine  und  spezielle  Verhältnisse  zur 
Seite  standen.  An  keinerlei  feste  Abmachung  war 
dabei  gedacht.  „Keine  Verabredung  bezüglich  des 
Hochhaltons  von  Preisen,  der  Einschränkung  des  Ab- 
satzes oder  der  Abgrenzung  von  Absatzgebieten  wurde 
gemacht  oder  überhaupt  sonst  irgend  eine  Verabredung 
getroffen.  Es  schien  aber  klar  zu  sein,  daß  das  Er- 
gebnis das  gleiche  sein  würde,  wenn  die  Bewegung 
von  Erfolg  begleitet  war."  Gary  stollt  dann  ausdrück- 
lich fest,  daß  die  in  den  Vereinigten  Staaten  einge- 
leitete Aktion  tatsächlich  erfolgreich  gewesen  und 
von  allen  Seiten  durch  aufrichtige  Mitarbeit  unter- 
stützt worden  sei.  .Die  Preise  sind  im  allgemeinen  hoch- 
gehalten worden,  Demoralisation  und  Zahlungsein- 
stellungen wurden  verhindert,  und  bessere  Erträgnisse 
erzielt  Ich  wünsche  heute  abend  besonders  warm 
den  Gedanken  zum  Ausdruck  zu  bringen,  daß  prak- 
tische Zusammenarbeit  sich  besonders  auf  uusern  Ge- 
schäftszweig erstrecken  möge.  Die  Erzeuger  von  Stahl 
und  Eisen  in  allen  Weltteilen  sollten  mit-  und  für 
einander  arbeiten.  Wenn  wir  Vorständen  und  den 
Willen  haben,  die  günstige  Gelegenheit  uns  nutzbar 
zu  machen,  so  können  wir  uns  selbst  und  allen  anderen 
eine  große  Wohltat  erweisen." 

Gary  schließt  mit  den  Worten:  „Eine  engere 
Verbindung,  ein  besseres  Einverständnis,  vollständiges 
Vertrauen,  freier  Gedankenaustausch,  gegenseitige 
Orientierung  über  alle  geschäftlichen  Vorgänge  und 
ein  organisiertes  Komitee,  zusammengesetzt  aus 
Männern,  deren  Rat  immer  befolgt  werden  sollte : 
diese  Ideen,  vertieft  und  in  Form  gobracht,  müßten 
uns  allen  größten  Erfolg  bringen." 
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Nachrichten  vom  Eisenmarkte. 


Vierteljahres  •  Marktbericht.  (.lull,  August, 
September  IVOS.)  —  1.  Rheinland- Westfalen. 
—  Allgemeine s.  Die  wenig  erfreuliche  Lege  hielt 
während  der  ganzen  Berichtezeit  an.  Die  Abnehmer  be- 
obachteten nach  wie  vor  größte  Zurückhaltung,  bo  daß 
der  Geschäftsgang  ein  recht  schleppender  war,  und 
größere  Abschlug»®,  die  aber  den  gerade  vorliegenden 
Bedarf  hinausgingen,  kaum  getätigt  wurden.  Wenn  auch 
in  den  letzten  Wochen  sowohl  aus  den  Vereinigten 
Staaten  als  auch  aus  Großbritannien  eine  Belebung  des 
Eisenmarktes  gemeldet  wurde,  und  die  Wochenerzeu- 
gung der  amerikanischen  llochöfen  gegenüber  dem 
Vierteljahresanfange  wieder  kräftig  gewachsen  ist,  so 
maß  man  hier  dieser  Belebung  doch  wenig  Bedeutung 
bei,  vornehmlich  wohl  aus  der  Erwägung,  daß  eine 
durchgreifende  Besserung  in  don  Vereinigten  Staaten 
vor  der  im  November  stattfindenden  Präsidentenwahl 
schlechterdings  nicht  erwartet  werden  könne.  Die 
Stimmung  auf  dem  Weltmarkte  wurde  zwar  im  all- 
gemeinen etwas  vertrauensvoller,  das  deutsche  Ge- 
schäft wurde  dadurch  aber  wonig  beeinflußt,  und 
wenn  die  guten  inländischen  Ernteberichte  in  Verbin- 
dung mit  günstiger  Auffassung  der  politischen  Lage 
Anfang  September  wohl  hie  nnd  da  ein  Wieder- 
erwachen des  Vertrauens  bemerken  ließen,  so  ist  das 
zu  Ende  des  Monats  wieder  verschwunden,  und  erneut 
große  Stille  eingetreten. 

Die  Lage  des  Kohlenmarktes  ist  im  ganzen 
Vierteljahre  angesichts  der  wirtschaftlichen  Flaue  in 
der  Industrie  nicht  ungünstig  gewesen.  Mit  Ausnahme 
der  Kokskohlen  fanden  alle  Sorten  schlanken  Absatz, 
und  der  fast  in  der  ganzen  Zeit  günstige  Wasserstand 
des  Rheines  erlaubte  volle  Beschäftigung  der  Häfen 
und  Ausnutzung  der  Rheinwasserstraße.  Die  Lager 
am  Ober-  und  Niederrhoin  konnten  weiter  aufgefüllt 
werden;  an  einzelnen  Sorten,  so  in  groben  Fettnflssen, 
trat  sogar  zeitweiso  Mangel  ein.  Einlegung  von 
Feierschichten,  wie  sonst  bei  niedergehender  Konjunk- 
tur, kamen  nur  ganz  vereinzelt  vor;  die  Förderung 
stieg  im  Gegenteil,  namentlich  im  ersten  Drittel  des 
Vierteljahres. 

Koks.  Das  Charakteristische  der  Lage  zeigte  sich 
in  dem  fortgesetzton  Abflauen  des  Absatzes  an  Hütten- 
koks, der  für  die  Syndikatszechen  weit  Uber  das  Ver- 
hältnis der  verminderten  Roheisenerzeugung  hinaus* 
ging  und  die  Zechen  zur  Aufstapelang  von  stellen- 
weise ansehnlichen  Vorräten  nötigte.  Dagegen  blieb 
Bruchkoks  in  der  ganzen  Zeit  stark  gefragt 

Erze.  Die  Verhältnisse  auf  den  Siegorländer 
Eisenerzgruben  waren  recht  ungünstig.  Die  für  das 
erste  Halbjahr  eingegangenen  Bezugsverpflicbtungen 
der  Hutten  überstiegen  bei  der  Mehrzahl  derselben  er- 
heblich den  wirklichen  Bedarf.  Infolgedessen  häuften 
sich  bei  vielen  Hütten  dio  Eiscnsteinvorräte  derart 
an,  daß,  obwohl  die  1'reiBe  für  Rohspat  um  U  und 
für  Rostspat  um  1,50  ,4  f.d.  Tonne  ermäßigt  wurden,  die 
Hütten  für  das  dritte  Vierteljahr  kaum  neue  Abschlüsse 
tätigen  konnten.  Der  Absatz  der  Gruben  war  daher 
für  diesen  Zeitraum  außergewöhnlich  gering  und  or- 
reichte nicht  50  °/»  der  normalen  Förderung.  —  Auch 
bei  den  nassauischen  Gruben  nahmon  die  Vorräte  in- 
folge der  Absatzstockung  erheblich  zu;  nur  durch 
weitere  Ermäßigung  der  l'reise  werden  die  Gruben 
ihre  seitherige  Förderung  beibehalten  können. 

Der  R  o  h  e  i  so  n  -  Abruf  hat  sich  im  abgelaufenen 
Vierteljahre  weiter  verringert,  und  die  Lagervorräte 
sind  erheblich  angewachsen.  In  sämtlichen  Sorten 
wurde  nur  der  allernotwendigste  Bedarf  gekauft. 
Welchen  Einfluß  die  Auflösung  der  Roheisen-Syndikate 
auf  die  gesamte  Marktlage  ausüben  wird,  darüber 
dürfte  die  nächste  Zeit  wohl  Aufschluß  geben. 


Das  Stabeisengeschäft  war  recht  ungünstig, 
denn  die  zu  erzielenden  Preise  standen  im  schroffen 
Mißverhältnisse  zu  den  Tagespreisen  der  Rohstoffe, 
und  wer  die  Rohstoffe  nicht  selbst  herstellte,  sondern 
zu  syndizierten  Preisen  bezog,  mußte  unweigerlich  an 
der  Stabeisenfabrikation  Geld  verlieren.  Das  bezieht 
sich  auf  Flußeisen  nicht  minder  als  auf  Schweißeisen, 
und  es  ist  somit  begreiflich,  daß  die  Walzwerke  viel- 
fach den  Betrieb  einschränkten  nnd  einzelne  ihn  ganz 
einstellten.  Schweißeison  litt  ganz  besonder»  unter 
dem  starken  Preisdrucke,  und  der  ArbeiUmangel  war 
sehr  fühlbar,  obgleich  eine  Reihe  von  Werken  den 
Betrieb  ganz  ruhen  ließ. 

Draht.  Die  Beschäftigung  der  Drahtwalzstraßen 
war  im  ganzen  zufriedenstellend;  doch  waren  die 
Preise  auf  den  Auslandsmärkten  infolge  scharfen  Wett- 
bewerbes recht  gedrückt,  und  demgemäß  die  Durch- 
schnittspreise sehr  niedrig. 

Der  ßlechmarkt  lag  im  abgelaufenen  Viertel- 
jahr andauernd  ungünstig.  Der  Bedarf  hielt  überall 
bis  zum  letzten  Augenblick  zurück,  und  bei  dem  zu- 
nehmenden Arbeitehedürfnis  der  Walzwerke  wurden 
mit  Erfolg  von  Tag  zu  Tag  niedrigere  Limite  durch- 
gesetzt, obwohl  die  Gesamtbeschäftigang  kaum  mehr 
als  eine  fünfprozentige  Einschränkung  erfordern  würde. 
Der  Preissturz  ist  am  stärksten  in  Grobblechen  ge- 
weson ;  weniger  groß,  aber  immerbin  recht  empfind- 
lich, war  die  Ermäßigung  für  Qualitätsbleche,  während 
Feinbleche  sich  verhältnismäßig  im  Preise  halten 
konnton.  Zurzeit  ist  die  Beschäftigung  in  Grobblechen 
schwach,  ebenso  in  (jualitätsblechon,  während  für 
Feinbleche,  in  denen  die  Händler  keinerlei  Bestände 
zu  haben  scheinen,  der  Bedarf  und  Abruf  lebhafter  ist 

Der  Stahlwerks- Verband  berichtet:  .In 
Halbzeug  hatten  bei  Beginn  des  zweiten  Halbjahres 
die  inländischen  Verbraucher  den  Bedarf  für  daa 
dritte  Jahresviertel  zu  den  um  5  .*  t  d.  t  ermißigten 
Preisen  gedeckt.  Im  August  und  September  machte 
sich  ein  erhöhter  Bedarf  der  inländischen  Verbraucher 
bemerkbar,  der  entgegenkommenderweise  ebenfalls 
zu  den  ermäßigten  Preisen  befriedigt  wurde.  —  Der 
Verkauf  für  das  vierte  Vierteljahr  wurde  Ende  Sep- 
tember zu  den  seitherigen  Preisen  und  Bedingungen  frei- 
gegeben.  Der  Auslandsmarkt  hat  die  bis  dahin  vor- 
herrschende Zurückhaltung  in  den  letzten  Wochen  des 
Vierteljahres  nicht  beibehalten  und  unter  Einräumung 
höherer  Preise  größere  Mengen  abgeschlossen.  —  In 
Eisenbahnmaterial  waron  im  Juli  von  sämtlichen 
deutschen  Eisenbabnverwaltungen  die  Jahresbedarf»- 
mengen  aufgegeben.  Sonst  bewegte  sich  das  Inlanda- 
geschäft  in  ruhigon  Bahnen,  da  die  Folgen  des  hohen 
Geldstandes  sich  noch  immer  bemerkbar  machen  und 
die  Ausführung  der  geplanten,  mit  privaten  und  kom- 
munalen Mitteln  zu  erbauenden  Klein-  und  Neben- 
bahnen immer  noch  hinausgeschoben  wird.  —  Vom 
Auslande  wurde  eine  Anzahl  Aufträge  in  schweren 
Schienen  hereingenommen,  doch  ist  auch  hier  der 
Bedarf  geringer  als  im  Vorjahre.  Im  nächsten  Jahre 
darf  voraussichtlich  mit  größeren  Auslandsbestel- 
lungen gerechnet  werden,  da  zahlreiche  umfangreiche 
Neuanlagen  und  Erweiterungen  in  verschiedenen  Län- 
dern teils  geplant,  toÜB  bereits  genehmigt  sind.  — 
In  Gruben-  und  Rillenschienen  herrschte  während  des 
abgelaufenen  Vierteljahres  im  lnlande  immer  noch 
Zurückhaltung.  —  Auf  dem  Grubenschienenmarkte  im 
Auslande  ist  in  der  letzten  Zeit  eine  kleine  Besserung 
eingetreten,  und  der  Spezifikationseingang  ist  etwas 
lubhafter  geworden.  —  In  Formeisen  wurde  die 
Abschlußtätigkeit  nach  Verlängerung  der  Träger- 
händlervereinigung im  Juni  etwas  bessor,  im  großen 
und  ganzen  herrschte  jedoch  während  des  abgelau- 
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fönen  Vierteljahres  im  Trägorgeschäft  Kuhe,  da  die 
erhoffte  Belebung  des  ßaugeschäftea  nicht  eintrat, 
and  im  Hochsommer  die  Bautätigkeit  an  und  für  sich 
alljährlich  eine  Ermattung  zeigt.  Die  Kundschaft 
verhielt  sich  daher  zurückhaltend  und  bestellte  nur 
den  dringendsten  Bedarf.  Kntio  September  wurde  der 
Verkauf  für  das  vierte  Vierteljahr  zu  den  bisherigen 
Preisen  freigegeben.  —  In  der  Lage  des  Auslands- 
marktes bat  sich  erst  in  den  letzten  Wochen  des 
September  eine  Besserung  angebahnt.  Besonders  in 
Kngland  wirkte  der  billige  Oeldstand  anregend  aui 
den  Schiffbau. " 

Iii  gußeisernen  Röhren  war  für  kleinere 
Lichtweiten  die  Beschäftigung  ziemlich  zufrieden- 
stellend; dagegen  war  der  Eingang  an  Aufträgen  in 
Köhren   größerer  Abmessungen   völlig  ungenügend. 

Im  Maschinenbau  nimmt  der  Auftragsbestand 
Htark  ab.  Neue  Aufträge  sind  spärlich  und  nur  mit 
großen  Opfern  hereinzuholen. 

Im  Eisenhochbau  sind  Geschäfte  auch  nur 
za  sehr  mäßigen,  oft  nur  zu  verlustbringenden  Preisen 
abzuschließen. 

Die  Preise  stellten  sich  wie  folgt : 


Monat 

Monat 

Monat 

|  Juli 

Auiruat 

September 

Kohles  und  Koks: 

Klammkohlm  .  .  .  . 
Kokekohlen,  gewatenen 
.  melierte,  l.Zerkl. 


Erze: 

Kohxpat  ...... 

Geroet.  SpateUenxteln  . 

Sotnorroetro  f.  a.  Ii. 
Rotterdam     .    .  . 
ROtlSiSSn:  Oleflrrelel*en 
Prel.e  /      Krf  1  ' 

irr 

f< 

|  deleken  !*r.  I. 


.4 

11.75— l*,76 
12,21—13,21 

l6.1O-l».50 


U.20-I2.S5 


mrr  ab  llflite 
PreUe   f  Q"*"«**«  -  t*u<1- 


ab 


äleren  I  M»»Ut.- Piaddel- 
*       \  eUen  Slrgwrl,  ' 


Suhleiwn,  wrlBr«,  mit 
nicht  über  0,1  %  Pboe- 
phor,  ab  Hlrjjeu     .  . 

ThomaAfUrn  mit  min- 
dreien»  1,1%  Mang-an, 


72,00 
«9,00 
71,00 


70.00 


72.00 


Dasvelbr  ohne  Mauten  n 
Hpieg-elelaen.  10  bU  12% 
Kugl.   UlrOerelro  bellen 

Nr.  III.  frei  Kuhrort 
Luxemburg.  Puddeleleen 

ab  Luxemburg  -   ■  ■ 

Gewalttat  Eltan: 


nun-  .   .  . 
Winkel,  und  l'aa*onel*vn 
in  IhnUrhen  Grund- 
preisen wie  Kubelten 
mit  Aufschlugen  naeb 
der  Skala. 
Trager.  ab  IHedenbofen 
ftr  Xorddeutirbland 
für  »äddeuUcLUuJ 
Bleche,  h>»»el-     .    .  . 
•       »'Clinda   .    .  . 

Ktahldralit,  6,3  mm,  netto 
ab  Werk  

Ilraht  an*  SchweltteWen, 
gewöhnl  .ab  Werk  etwa 
hewndrre  Qualluten 


7 IX»— 72,00 
60.40 -41,20 


11.71—12,75  11,75—12.71 
12.21—13,26    12,21— IS.21 


16,50-18,40 


II,20-11,S1 


lS.10-18,10  ' 


72.00 
69.UO 
71.00 


70,00 


72,00 


72,00 
«9.00 
71,00 


80.0U- 82.00 
71,00  -  72,00 
50.40  -  51,10 


127.50  127,10 
100,00-102,10  100,00-102.10 


72,00 


«4,80 


72,00-78,00 
60,40-11.20 

127,10 
97,00  100,00 


111,00  116,00  UV» 

118,00  118,00      1  118,00 

1 1  A,0O- 1 20,00  1 1 8,00- 1 20.00, 1 1  8.0O-I 20,00 
108.00-1 10.00l  108,00-1 10,00  IOS.0O-1 12,00 
tl8,0O-120,OO  118,00-120,00  117,00-122.00 


I.  V.:  Dr.-In*.  Schröter. 

II.  Oberschlesien.  —  Allgemeines.  Das 
Bild,  da«  der  oberschlesische  Eisenmarkt  im  zweiten 
Viertel  dieses  Jahres  zeigte,  hat  sich  in  den  Borichts- 
monaten  wenig  geändert.  In  Pormeisen  und  Eisen- 
bahnmaterial, also  in  den  Erzeugnissen,  die  nach  Maß- 
gabe  der   Beteiligungsziffer   von   dem  Düsseldorfer 


8tahlworks-Verhande  abhängig  sind,  war  der  Arbeits- 
zufluß  äußerst  gering,  so  daß  die  Werke,  die  für 
dio  Herstellung  dieser  Pabrikate  besondere  Walzen- 
straßen besitzen,  Feierschichten  nicht  vermeiden  konn- 
ten. In  etwas  vorteilhafterer  Lage  befanden  sich 
diejenigen  Walzwerke,  welche  A-  und  B-Produkte 
aur  ein  und  denselben  Straßen  herstellen,  indem  es 
diesen  Werken  möglich  war,  aus  dor  ihnen  auch  während 
des  Berichtsvierteljahres  reichlich  zugeflossenen  Arbeit 
in  Walzeisen  den  ersterwähnten  Ausfall  an  Arbeit  zu 
decken.  Während  in  früheren  Zeiten  wirtschaftlichen 
Niederganges  schlechte  Erlöse  und  Mangel  an  Arbeit 
Hand  in  Hand  gingen,  tritt  gegenwärtig  zum  ersten- 
mal die  Erscheinung  auf,  daß  die  oberwchleeischen 
Werke,  wenn  sie  alle  diejenigen  Mengen  Walzeisen, 
die  ihnen  aus  den  geschaffenen  Beziehungen  dor  Handel 
bringt,  horeinnebmen  wollten,  weit  aber  ihren  Bedarf 
besetzt  sein  würden.  Angesichts  der  Erlöse,  die  heute 
bereits  weit  unter  den  Selbstkosten  liegen,  muß  aber 
auf  manches  Geschäft  verzichtet  werden,  denn  wenn 
auch  Oberscblesien  in  diesen  Erzeugnissen  der  Menge 
nach  vom  Westen  nicht  abhängig  ist,  so  muß  es  sich 
doch  natürlicherweise  nach  den  dortigen  Notierungen 
in  bezog  auf  die  eigene  Preisstellung  richten.  Das 
in  dem  Berichte  über  das  vorhergegangene  Viertel- 
jahr* im  allgemeinen  erwähnte  Mißverhältnis  zwischen 
den  Preisen  für  Rohstoffe  und  den  Erlösen  für  Fertig- 
erzeugnlsso  ist  weiter  bestehen  geblieben. 

Kohlen.  Das  Kohlengeschäft  entwickelte  Bich 
während  des  Berichtsvierteljahrea  zufriedenstellend. 
Während  im  Wösten  Deutschlands  auf  einzelnen  Zechen 
wegen  mangelnder  Nachfrage  seit  längerer  Zeit  vereinzelt 
Peierschichten  eingelegt  werden  mußten,  ist  es  hierzu 
in  Oborschlesion  noch  nicht  gekommen.  Die  Kohlen- 
vorräte auf  den  Zechen  sind  gering  und  werden  bei 
Eintritt  deB  Wintors  sicherlich  sehr  schnell  ganz  ver- 
schwinden. Den  Betrieb  konnten  die  oberschlesischen 
Zechen  voll  ausnutzen  und  waren  nicht  gonötigt, 
größere  Mengen  aus  dor  laufenden  Förderung  auf  die 
Halden  zu  stürzen.  Die  gröberen  Sortimente  fanden 
auf  der  Staatsbahn,  den  Reedereien  und  Zuckerfabriken 
ausreichenden  Absatz,  und  auch  die  mittleren  Horten 
wurden  bei  der  andauernd  unfreundlichen  Witterung 
als  Hausbrandkohlen  ausreichend  abgefordert.  Bei 
den  Zementfabriken,  Ziegeleien,  Zellulose-  und  Papier- 
fabriken machte  sich  ein  geringerer  Bedarf  In  den 
kleineren  Körnungen  bemorkbar.  Erleichtert  wurde 
der  Absatz  durch  die  günstigen  SchiffahrtsverhältniBse 
auf  der  Oder,  deren  Wasserstand  infolge  der  häufigen 
Niederschläge  meist  gut  war  und  deshalb  billigere 
Erachten  zur  Folge  hatte.  Der  Versand  nach  den 
Küstengebieten  erfuhr  wegen  des  scharfen  englischen 
Wettbewerbes  eine  nennenswerte  Verringerung;  da- 
gogen  steigerte  sich  die  Ausfuhr  nach  Oesterreich- 
Ungarn  und  Rußland.  Die  Wagengestellung  erfolgte 
in  ausreichender  Menge  und  betrug: 

Im  Wa»«n  Wagen  Im 

Juli    1908  ...    231  787  gegen  213980    Juli  1907 
AugUBt  „     ...    22.'  34.2      „      205  404    August  „ 
Sept   223  217      ,      194  724    Sept.  „ 

Dio  Verladungen  zur  Hauptbahn  umfaßten: 

im  3.  Vierteljahre  1908    6  773  460  t 

,   2.         .  1908    5  790  180  t 

»8.         „  1907   C  141  080  t 

und  waren  sonach  gegenüber  den  vorhergehenden  drei 
Monaten  um  etwa  14,52  gegenüber  dem  gleichen 
Zeiträume  des  Vorjahres  um  etwa  9,34  °/»  höher. 

Koks.  In  oberschlesischem  Koks  war  die  Markt- 
lage während  des  abgelaufenen  Vierteljahren  nicht 
gerade  günstig.  Die  Abforderungen  der  inländischen 
llochofenwerke  hielten  sich  zwar  nahezu  in  derselben 
Höhe  wie  früher,   indessen  kam  das  Geschäft  nach 
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Polen  fast  gänzlich  zum  Stillstände.  Die  polnischen 
Hochofenworke,  die  sonst  wichtige  uud  bedeutende 
Abnehmer  für  oberHchlesiachon  Koka  sind,  haben,  da 
ihnen  von  Obcrschlosien  angesichts  der  hohen  Kohlen- 
preisc  nicht  die  Preiszugeständnisse  für  Koks  gemacht 
worden  können,  deren  wie  zur  Aufrechtorhaltung  ihros 
Betricl.os  bedürfon,  ihre  Hochöfen  zum  größten  Teil 
ausgeblasen.  Befriedigender  gestaltete  »ich  das  Ge- 
schäft in  Ueizkoks,  mit  Rücksicht  darauf,  da6  der 
Bau  von  Zentralheizungen  immer  mehr  fortschreitet 
und  somit  auch  der  Kokabedarf  immer  mehr  zunimmt. 
Ebenso  war  der  Absatz  in  den  kleinen  Sortimenten 
Zinder  und  Asche,  die  hauptsächlich  von  der  Zink- 
industrie verwendet  werden,  befriedigend.  Am  Schlüsse 
des  Vierteljahre»  waren  zwar  Bestände  an  obor- 
schlesischom  Koks  vorhanden,  indessen  erreichten  sie 
keinen  übergroßen  Umfang. 

Erz.  Da  die  Hochofenwerke  ihren  Winterbodarf 
an  ausländischem  Material  während  der  offenen  Sehitf- 
fahrt  eingedeckt  haben,  waren  in  der  verflossenen 
Berichtszeit  bedeutende  Eingänge  an  Erz  zu  ver- 
zeichnen. Die  Preise  sind  zwar  gegen  früher  etwas 
gewichon,  stehen  aber  noch  immer  nicht  im  Einklänge 
mit  dem  zurückgegangenen  Rnbeisenpreisc.  Größere 
Posten  Eisenerze  trafen  ans  Südrußland  ein.  Die  Zu- 
fuhr von  oherscbleeischem  Brauneisenerz  hielt  sich  in 
bisheriger  Grenze. 

Hob  eisen.  Hie  wenig  befriedigenden  Zustände 
auf  dem  Kobeisenmarkte  haben  sich  durch  die  in- 
zwischen beschlossene  Auflösung  des  Rheinisch-West- 
fälischen Roheiseusyndikates*  weiter  verschlechtert. 
Die  Unsicherheit  bezüglich  des  Schicksals  der  Roh- 
eisenverbändo  wirkte  auf  die  Gestaltung  des  Hob- 
eisonmarkteB  während  der  ganzen  Berichtszeit  im 
allgemeinen  sehr  lähmend  ein,  und  es  konnte  deshalb 
nicht  ausbleiben,  daß  die  gespannte  Lage  auch  auf 
die  Absatzverbältnisse  des  oberschleaischen  Roheisens 
einen  entsprechend  ungünstigen  Einfluß  ausübte.  Dio 
Verbraucher  deckton  sich  nur  für  den  notwendigsten 
Bedarf  und  auch  nur  für  karze  Zeit  ein,  weshalb  die 
Verkaufsinengen  gegen  das  Vorvierteljahr  bedeutend 
zurückblieben.  Hiorzu  kam,  daß  der  englische  und 
luxemburgische  Wettbewerb  in  dem  Bemühen,  sich 
soinen  Absatz  in  den  bisherigen  umstrittenen  Gebieten 
zu  erhalten,  zu  weiteren  Preisnachlässen  schritt,  die 
den  Markt  weiter  abschwächten  und  unvermeidlich 
auch  für  den  obcrschlesischen  Roheisenalmatz  Preis- 
herabsetzungen im  Gefolge  hatten.  Die  mit  Ende 
dieses  Jahres  ablaufende  Oberscblesische  Rohoisen- 
Verkoufsverehiigung  hat  in  der  Zwischenzeit  eine  Ver- 
längerung erfahren. 

Stabeison.  Der  Stabeisenmarkt  lag  in  bezug 
auf  Erlöse,  wie  bereits  erwähnt,  recht  ungünstig. 
Atisführungs-Aufträge  liefen  reichlich  ein,  so  daß 
stellenweise  Lieferfristen  bis  zu  10  Wochen  gefordert 
werden  mußten.  Indessen  konnten  die  Preise  mit 
Rücksicht  auf  die  niedrigen  westlichen  Notierungen 
im  Vergleich  zum  zweiten  Vierteljahre  HI08  nur  hier 
und  da  am  eine  Kleiuigkoit  aufgebessert  werden, 
blieben  aber  durchweg  weit  unter  den  Gestehungs- 
kosten, so  daß  die  Werke  unter  solchen  Verhältnissen 
keinen  Anlaß  hatten,  die  Erzeugung  zu  verstärken. 

Form  eisen  und  Eisen  b  ah  nmaterial.  Dio 
günstig.-  Gestaltung  des  tieldmarktes  hat  auf  die  Bau- 
tätigkeit die  gewünschte  Wirkung  nicht  ausüben 
können,  da  die  Jahreszeit  für  Itauten  schon  zu  woit 
vorgeschritten  war.  Dorgroßo  kommunale  und  staat- 
liche Kapitalbedarf  verhinderte  außerdem  den  ücld- 
zufluli  ans  den  Kreisen  der  Privatleute  in  die  Hypotheken- 
banken, so  daß  Hypothekengelder  immer  noch  schwer 
zu  bekommen  sind  und  infolgedessen  die  Bautätigkeit 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  l!»08  Nr.  3H  S.  137:t 
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sich  nicht  entwickeln  kann.  Der  Stand  der  Aufträge 
in  Formoisen  ist  doshalb  sehr  gering.  —  In  Eisen- 
babnmaterial  ist  die  Beschäftigung  ebenfalls  sehr  an- 
befriedigend, weil  die  Bahnen  mit  Bestellungen  zurück- 
halten zu  müssen  glauben.  Es  ist  zu  bedauern,  daß 
gerade  der  Staat  sich  nicht  dazu  verstehen  kann,  in 
Zeiten  wirtschaftlichen  Tiefstandes  durch  erhöhte  Ar- 
beitsvorgebungen  auf  dio  Arboitsgestaltung  der  Werke 
und  damit  auf  das  gesamte  wirtschaftliche  Leben  aus- 
gleichend zu  wirken. 

Grobblech  und  Feinblech.  Der  Eingang 
von  Aufträgen  sowohl  in  Grob-  wie  in  Feinblechen 
hat  in  der  Berichtszeit  zur  Aufrechterhaltung  eines 
lohnenden  Betriebes  vollständig  genügt.  Dagegen  sind 
dio  Preise  beider  Artikel  infolge  des  westlichen  und 
mitteldeutschen  Wettbewerbes  noch  weiter  zurück- 
gegangen, bo  daß  im  allgemeinen  wobl  mit  Verlust 
gearbeitet  wird.  Die  Preise,  sowohl  für  Grob-  wie  für 
Feinbleche  haben  einen  so  niedrigen  Stand  orreicht,  daß 
die  Käufer  anscheinond  auf  einen  weiteren  Rückgang 
nicht  mehr  rechnen  und  sich  um  Geschäfte  bis  in  da* 
zweite  Vierteljahr  des  nächsten  Jahres  bemühen. 

Draht.  Dio  für  das  dritte  Vierteljahr  durch 
den  Düsseldorfer  Stahlwerks-Verband  vorgenommene 
Herabsetzung  der  Halbzeugproise  um  5  *  f.  d.  Tonne 
veranlaßte  den  Vorband  deutscher  Drahtwalzwerke, 
für  den  gleichen  Zeitraum  den  Walzdrahtpreis  für  das 
Inland  in  gloicher  Höhe,  nämlich  von  132,50  «  f.  d. 
Tonne  auf  127,50  <*  frachtfrei  dos  engeren  Bezirkes 
von  Rheinland  -  Westfalen  zu  ermäßigen.  Hieran 
schloß  sich  ein  weiteror  Rückgang  der  Preise  für 
Draht  uud  Drahtwaren,  sowohl  im  Inlande  wie  im 
Auslande.  Derselbe  beschränkte  sich  leider  aber  bei 
dem  ungezügelten  Wettbewerbe  und  der  sich  allmäh- 
lich steigernden  Arbeitsnot  der  übergroßen  Menge  der 
I imlitwerke  nicht  auf  den  Unterschied  des  Rohstoff- 
preises von  5  t*,  sondern  ging  teilweise  erheblich 
darüber  hinaus,  wenn  auch  nicht  in  den  Grundpreis- 
sorten für  Draht,  um  bo  mehr  aber  in  den  Ueber- 
preisen  für  dünnero  Sorten  und  für  Drahtstift«,  so 
daß  gegenwärtig  leider  für  die  Freistellung  nicht  mehr 
die  tatsächlichen  Herstellungskosten  maßgebend  sind, 
sondern  das  Arboitsbedürfnis  entscheidet  Die  fortgesetz- 
ten Preisnachlässe  der  Werke  verursachen  naturgemäß 
äußerste  Zurückhaltung  der  Abnehmer  für  neue  Auf- 
träge. Daher  kommt  es,  daß  nur  der  dringendste 
Bedarf  gedeckt  wird,  und  daß  die  Werke  bei  dem 
mangelhaften  Absätze  sowohl  im  Inlande  wie  im 
Auslande  zu  weiteren  Betriebseinschränkungen  ge- 
nötigt sind  und  trotzdem  uuter  unzureichender  Be- 
schäftigung zu  leiden  haben. 

Eiseng  ießereienundMaschinenfabrikcn. 
Die  Eisengießereien  wiesen  im  allgemeinen  einen  zu- 
friedenstellenden Beschäftigungsgrad  auf,  während 
über  die  Preise  geklagt  wird.  Das  Geschäft  lag  in- 
folge der  geringen  Bautätigkeit,  besonders  in  ßaugub, 
vollständig  darnieder.  Die  Stahl-  und  Röhrengießereien 
waren  zufriedenstellend  beschäftigt.  Dagegen  hörte 
man  aus  Kreisen  der  Maschinenfabriken,  Eisenbau- 
Werkstätten  und  der  Kesselfabriken  Klagen  über  un- 
genügende Beschäftigung  und  unlohnende  Proise. 

P  r  o  i  s  o :  f.  d.  t  ab  W»  rk 

a)  Roheisen:  ** 

Gießereiroheisen  l'.ti  — 68 

Hämatit  70—75 

Puddelroheisen  62—64 

Siomcns-Martinrohoisen  64—66 

durchwhnittlicher 

b)  Gewalztes  Eisen:  Gruodpn-u  f.d.« 

»b  Wrrk 
Jt 

Staheisen    105 — 125 

Kossolbleche   180—135 

Flußeisenbleche  111.50-125 

Dünne  Bleche    117 — 125 

Stahldraht  5,3  mm   127,50 
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[II.   Großbritannien.  —  Dor  hiesige  Roh- 
eisenmarkt bewegt«  sich  seit  Ende  Juni  fast  gänz- 
lich unter  dem  Einflüsse  der  Spekulation  in  Warrants. 
In  diesen  Papieren  fanden  große  Umsätze  statt,  haupt- 
sächlich auf  Lieferung  in  einem  und  drei  Monaten. 
Per  schon  längere  Zeit  bestehendo  Preisunterschied 
zwischen  Ware  für  sofortige  und  solcher  für  spätere 
Abnahme    gab    dazu    besonderen   Anreiz.  Anstatt 
eine»  Nachlassen,  der  um  so  größer  war,  je  entfernter 
dio  Lieferzeit  lag,  kehrte  sich  das  Verhältnis  langsam 
um,  so   daß    für  Warrants,  die  in  einem  oder  drei 
Monaten  fällig  werden,  in  der  Torigen  Woche  wenn 
auch  nur  wenig  höhere  Preise  anzulegen  waren.  Bei 
ilen  Hütten  waren  die  Vorräte  von  Gießerei-Dualitäten 
fortwährend  knapp,  doch  hatte  sieh  bis  Anfang  Sep- 
tember ein  verhältnismäßig  großer  Bestand  Oießerei- 
urid  l'uddeleisen  Nr.  4   angesammelt.    Diese  Sorten 
blieben  lango  ganz  nnd  gar  vernachlässigt,  weil  sie 
nicht  von  den  Warrantspreisen  beeinflußt  wurden,  und 
einerseits   der   Bedarf   für  unmittelbaren  Verbrauch 
äußerst  gering  war,  anderseits  auch  wenig  ausgeführt 
wurde.    Von  den  im  Laufe  dieses  Jahres  nach  and 
nach  außer  Betrieb  gekommenen  Hochöfen  wurden 
nur  einige  wieder  angeblasen,  da  der  Preis  für  Roh- 
eisen Nr.  3  G.  M.  B.  bis  Ende  Jnli  auf  sh  60/6  d 
zurückging.     Verschifft   wurden   von   hier   und  den 
Nachbarhäfen   in  den   ersten   neun  Monaten  dieses 
Jahres   1  125  000  tons,  gegen   1359  600  tons  in  der 
gleichen  Zeit  des  Vorjahres  und  1  01*6  000  tons  in  den- 
selben Monaten  dos  Jahres  1906.    Mehrfach  int  es 
aufgefallen,  daß  trotz  des  geringen  inländischen  Ver- 
brauches und  des  im  Vergleiche  zum  vorigen  Jahre 
um    158  400    tons    zurückgebliebenen  Seeversandes 
(iießereieisen  dennoch   bei  den  Werken  knapp  blieb, 
»o  daß  es  schwer  hielt,  größere  Dampfer  an  einer 
Werft  zu  beladen.    Dies  läßt  sich  dadurch  erklären, 
daß  nicht  allein  weniger  Eisen  hergestellt  worden  ist, 
sondern  auch  ganz  bedeutende  Mengen  des  früher  in 
den  Handel  gebrachten  Gießereieisuns  jetzt    in  flüs- 
sigem Zustande  unmittelbar  aus  dem  Hochofen  in  den 
Stahlwerken  für  den  Talhotprozeß  Verwendung  findet. 
Kine  Hütte  allein  verwendet  auf  diese  Weise  40Ü0  bis 
5000  tons   wöchentlich.    In   Hümatit-Qualitätcn  war 
das  Geschäft  im  allgemeinen  still.    Der  Preisunter- 
schied, der  im  vorigen  Jahre  zwischen  Gießereieisen 
Nr.  :<  und  Hämatit  in  gleichen  Mengen  Xr.  1,  2  und 
3  bis  zu  sh  23/ —  betragen  hatte,  verminderte  sich 
bin  auf  ab  4/—  oder  gar  sh  3/6  d  im  September 
dieses  Jahres.    Warrants  von  Middlenbrough-Häitiatit 
bestehen  schon  lange  nicht  mehr,  da  auch  in  Cumber- 
land  die  Lager  gering  sind,  und  nur  seiton  Umsätze 
solcher  Warrants  stattfanden ;   so   blieb  die  Preis- 
schwankung hierin  geringer  als  in  Gießereieisen.  Bis 
vor  wenigen  Tagou,  ehe  die  Vorgänge  in  Bulgarien 
plötzlich    Besorgnis    hervorriefen,    war   der  hiesige 
Markt  sowohl  für  Gießerei-  als  auch  ganz  besonders 
fär  Hätnatiteisen  entschieden   fester  geworden.  Dio 
Spekulation   hatte   neuen   Mut  gefaßt,  denn  Handel 
und  Industrie  begannen  sich  zu  orholen;  die  Geld- 
knappheit hat  nachgelassen,  und  für  das  große  in  den 
Banken  kaum  Zinsen  bringende  Kapital  werden  aus- 
sichtsvollero  Anlagen  gesucht.    Der  Ende  Januar  aus- 
gebrochene  Ausstand  der  Maschinenbauer  int  vorüber. 
Die  Schiffswerften  erhalten  vermehrte  Neubestellungen. 
r»ie  Preise  für  Stahl material  und  Träger  haben  sich 
bereits  gebessert.     Demgegenüber  sind  aber  in  den 
letzten  Wochen  Befürchtungen   laut  geworden,  ver- 
ursacht durch   den   Zusammenbruch    des  Hohciscn- 
Svndikatc*  in  Deutschland,  den  Arbeiterausstand  in  den 
Baumwollspinnereien  von  Lancanhire ,  das  Ungewisse 
des  amerikanischen  Geschäftes  bis  zu  den  Präsidenten- 
wahlen, und  nun  zum  Schlüsse  noch  durch  die  Nach- 
richten aus   Bulgarion.    Der   Umsatz   ist   hier  seit 
einigen  Wochen  sehr  zurückgegangen,  denn  unter  den 
geschilderten  Umständen  blieben  die  Käufer  sowohl  wie 


dio  Hüttenwerke  vorsichtig.  Gehandelt  wird  fast  aus- 
schließlich nur  für  sofortige  Abnahme.  Soweit  sich 
die  Hütten  überhaupt  für  nächstes  Jahr  binden  wollen, 
tun  sie  dieses  zu  Preisen,  die  nicht  niedriger  sind  als 
die  jetzt  für  Gießereieisen  herrschenden;  für  Hänmtit- 
sorten  werden  für  Oktober  sh  57/—  bezahlt,  während 
für  1909  kaum  unter  sh  60/—  anzukommen  ist. 
Dieser  große  Unterschied  ist  hauptsächlich  auf  dio 
hohen  Preise  nnd  Seefrachten  für  Erze  zurückzu- 
führen. —  Die  Anzahl  der  Hochöfen,  die  im  Be- 
triebe sind,  beträgt  jetzt  70,  von  diesen  verarbeiten  43 
hiesiges  Erz,  22  erzeugen  Hämatit  und  der  Rest  Ferro- 
«ilizium,  Ferromangan  usw.  —  (,'onnals  hiesige 
Warrantslager  enthielten  Ende  Juni  dieses  Jahre» 
48  350  ton»,  und  zwar  sämtlich  Gießereieisen  Nr.  3, 
während  sich  der  Bestaud  am  30.  September  auf 
73*48  tons  belief,  darunter  72  513  tons  Nr.  8  und 
1335  tons  Standard-Qualitäten. 

Die  8 1  a  b  1  w  a  1  /.  w  e  r  k  e  sind  besser  beschäftigt.  Es 
sind  nicht  nur  Abschlüsse  in  Schienen  gemacht  worden, 
sondern  auch  mehr  Bostellungen  für  Bleche,  Winkel 
und  Träger  eingegangen.  Die  Preise  für  dioso  Er- 
zeugnisse konnten  mehrfach  erhöht  werden.  Anfang 
September  kam  ein  Zusammenschluß  der  englischen 
und  schottischen  Hütten  zustande,  dor  den  gegen- 
seitigen Wettbewerb  auf  große  Entfernungen  besei- 
tigen soll. 

Die  Eisenwalz  werke  waren  ebenfalls  in  der 
Lage,  ihre  Preise  hinaufzusetzen,  da  sie  vermehrte 
Arbeit  hatten.  Die  zur  Bestimmung  der  Löhne  vor- 
genommene Durchsicht  der  Bücher  ergab  folgende 
Durchschnittspreise : 


Anteil 

Anteil 

•o  der 

Jull-Auf. 

■n  der 

OcMIUt- 

PrH. 

Gesamt 

Prrl. 

■Drogc 

menge 

£ 

% 

£ 

*v 

Eisenschienon .  . 

6.5/4 

1,46 

6.11,10 

2,06 

Grobbleche  .  .  . 

5.19/8 

15,67 

6.4/8 

6,49 

Stabcison  .... 

0.1  Ii/6 

76,15 

6.14/4 

83,59 

Eisenwinkel  .  .  . 

6.19/1 

6,72 

7.3/- 

7,86 

die  Durchschnittspreise  waren  somit  £  6.13/11  bezw. 
£  6.14  4. 

Die  Gießcroien  scheinen  verhältnismäßig  noch 
am  wenigsten  von  der  allgemeinen  Gescbäftsbeeserung 
verspürt  zu  haben. 

In  gezogenen  Röhron  ist  das  Geschäft  jetzt 
sehr  schwierig  geworden,  nachdem  der  Verband  der 
Röhrenwalzwerke  aufgelöst  worden  ist.  Unterhand- 
lungen sind  im  Gange,  um  ein  Einverständnis  über 
die  Preise  zu  erzielen. 

Dor  Schiffbau  leidet  im  allgemeinen  an  Lust- 
losigkeit;  nur  hier  an  dor  Tees  scheinen  die  Werften 
etwas  bessere  Beschäftigung  zu  finden  als  woiter 
nordwärts. 

Die  Löhne  beginnen  sich  wieder  zu  bessern. 
Leider  ist  es  ohne  Betriebsunterbrechungen  auch  im 
letzten  Vierteljahre  nicht  abgegangen.  Der  Mn- 
schinenbauer-Ausstand  kam  am  21.  Januar  zum  Aus- 
bruch. Die  Leute  waren  anderer  Ansicht  als  die  von 
ihnen  in  die  Ausschüsse  gewählten  Mitglieder,  und 
wiesen  die  Ratschläge  zur  Arbeitsaufnahme  in  mehreren 
Abstimmungen  zurück,  bis  schließlich  gegen  Ende 
September  die  Bedingungen  der  Arbeitgeber  angenom- 
men wurdon.  Die  Zahl  der  unmittelbar  ausgesperr- 
ten Leuto  belief  sich  auf  5000  bis  6000,  mittelbar 
wurden  jedoch  sehr  viel  mehr  betroffen.  —  Mehrere 
Hochöfen  mußten  wegen  eines  Streites  mit  den  Gru- 
benarbeitern stillgelegt  werden,  doch  bat  sich  die  betr. 
Hütte  inzwischen  Erz  von  anderer  Seito  verschafft. 
Hei  einem  der  größten  Stahlwalzwerke  Englands 
wurden  die  Löhne  um  «'/j  für  das  neue  Vierteljahr 
herabgesetzt,  bleiben  dabei  jedoch  noch  7'  g/o  über 
dein  Mindcstlohn.  Zu  Anfang  des  Jahres  waren  nie 
17"?  "o  über  dienern  Minimum,  daun  trat  im  Marz 
ein  Rückgang  von  2 '/*•>,  im  Mai  ein  solcher  von  5^0 
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28.  Jahrg.  Nr.  42. 


und  jetzt  wieder  von  2\»  •/«  ein,  im  ganzen  also  ein 
Abschlag  von  10°/o-  Bei  den  Eisenwalzwerken  wurden 
die  Wochenlöhne  nach  den  Durchschnittspreisen  im 
Mai/Juni  um  2V«°/o  und  für  Puddler  um  3  d  f.  d.  ton 
vermindert.  Nach  den  Ausweisen  für  Juli/August 
war  die  Preisbesserung  so  gering,  daß  sie  die  Löhne* 
nicht  beeinflußte. 

Die  Seefrachten  sind  etwas  fester  wie  sonst 
gewöhnlich  im  Herbst,  doch  ist  der  Unterschied  ziffern- 
mäßig kaum  auszudrücken.  Viele  Dampfer  liegen 
freilich  noch  immer  still.  Bezahlt  wird  für  ganze 
Ladungen  nach  Rotterdam  und  Antwerpen  sh  8/9  d, 
nach  Geestemünde  sh  5,0  d,  nach  Hamburg  sh  4/  — 
bis  sh  4/3  d,  nach  Stettin  sh  4/6  d  bis  sh  4/9  d 
r.  d.  ton. 

Die  Preise    stellten  sich   in  der  Berichtszeit 

wie  fo,»t:  Juli  Aug-a.l 

•h  »h 


8«pU>mb*r 
fb 

52fS-51,'S 
58/6  — 57  f— 


Mlddk.hroufh  Nr. 3 (1MB  M/S-50f  —  »l,'S  5JJÄ 

0«tkä»t<<n  •  lUmatlt  M.N.  .*i«f9— M,1-  Slf — »4/6 
Warrant«  Khu  Kaufer: 

Middlribroii|rh  Nr.  8  .  .  M/7'/t--M>f-  SOflO'/v58,'3    52/10'  t-ilJS',', 

da.       Hamatlt  ...       —  —  — 

H<-ho<llach«  M.  N                   —  — 

W<-.ikü«rn-lUm.Ut  .  .  .  57/7-  t  66/-  S9/I0'/| 

Heutige  (7.  Oktober»  Preise  fttr  sofortige  Ver- 
ladung sind:  >b 

Middlesbrough  Nr.  lO.M.B.  .  .  53/3 

,3       „       .  .  50/9 

„  ,4  Gießerei  .  .  49/9 

.  4  Buddel    .  .  48/3 
Hämatit  Nr.  1,2,3 


«  * 
b  ja 
S  * 


Middlesbrough  Nr.  3  Warrant* 
Westküsten-Hämatit  , 


Stahlschienen  ab  Werk  £ 
Eisenblech    ab  Werk  hier  „ 


Stabeisen  „  , 

Winkelstahl  .  , 

Winkeleisen  „  „  , 

Stahlträgor  „  „      „  „ 

Middlesbrough-on-Tees,  den  7.  Okt.  1908. 

//.  Ronntbtck. 


5.15/— 

Ü.7/Ö 
6.-/- 

-  "•-/- 
.  5.12/6 
„  6.15/- 
6.-/-  J 


57/- 

50/10 
60/— 

netto  Kattun. 


Uli 

Ith 


f.  d.  ton  mit 

21/»  °;'o 
Diskont  und 
Nachlaß  für 
die  Aunfuhr. 


IV.  Vereinigte  8 1 a a t e n  von  Nordamerika. 
—  Wenngleich  das  abgelaufene  Vierteljahr  im  großen 
Ganzen  gegenüber  dem  vorhergehenden  eine  Hebung 
der  allgemeinen  Lage  des  Kiaenmarktes  aufzuweisen 
bat,  so  waren  doch  sowohl  die  Beschäftigung  der  Werke 
als  auch  die  geldlichen  Ergebnisse  noch  weit  entfernt 
davon,  wieder  im  normalen  Geleise  zu  sein,  und  gegen 
Ende  des  Vierteljahres  ist,  obwohl  das  Ausfuhr- 
geschäft eine  größere  Belebung  erfuhr,  erneut  eine 
Abscbwftchung  des  Marktos  zu  verzeichnen.  Urteils- 
fähige Komier  des  Marktes  glauben,  daß  für  das 
kommende  letzte  Jahresviertcl  eine  durchgreifende 
Aenderung  noch  nicht  zu  erwarten  sei,  daß  man  sich 
vielmehr  mit  dem  Eintritt  normaler  Verhältnisse  bis 
zum  nflehsten  Frühjahr  werde  gedulden  müssen. 

Der  Hob  einen  markt  war  in  allen  Bezirken 
sehr  ruhig;  gegen  F.nde  September  trat  eine  Belebung 
in  Gießereiroheisen  ein,  die  ein  geringes  Anziehen 
der  l'reise  im  G einige  hatte.  Kür  Bcsaemcr-  und 
l'iiddeleisen  hingegen  sind  die  Grundpreise  in  der 
Herichtszeit  noch  weiter  zurückgegangen. 

Auch  in  Kuh  stahl  und  Halbzeug  ließ  das 
Geschüft  sehr  viel  zu  wünschen  übrig;  in  den  letzton 
Wocheu  sind  größere  Mengen  Platinen  (56  000  t)  zur 
Ausfuhr  nach  England  abgeschlossen  worden. 

Die  Aussichten  für  Bau  eisen  sind  günstig 
und  zwar  sowohl  für  den  zu  erwartenden  einheimi- 


schen Bedarf  als  auch  für  daa  Ausland;  es  sind 
größere  PoBton  für  Südafrika,  Südamerika  und  Kanada 
abgeschlossen  worden. 

Bedeutende  Ausfubraufträ^e  Hegen  in  Köhren 
vor,  wie  überhaupt  das  Geschäft  in  HandelsrÖhren 
wahrend  des  ganzen  Jahres  verhältnismäßig  günstig 
gewesen  ist 

In  Stabeisen  und  Bandeisen  gehen  die 
Abrufe  auf  alte  Abschlüsse  ziemlich  lebhaft  ein  and 
auch  in  dem  Abschluß  neuer  Aufträge  ist  einige  Be- 
lebung eingetreten.  In  G  rob  b  1  e  c  h  e  n  ist  die  Nach- 
frage sehr  ruhig;  ob  wird  überall  nur  der  gerade  vor- 
liegende Bedarf  gedeckt. 

Der  Koksmarkt  liegt  danieder,  und  es  i«t 
auch  keine  Besserung  zu  erwarten,  bevor  nicht  die 
allgemeine  Lage  des  Eisenmarktes  wesentlich  gebes- 
sert ist.  Von  den  Oofon  des  Connelsville-Bezirkes 
sind  etwa  50  bis  55  */•  >D  Betrieb  mit  einem  Wochen- 
ausbringen von  etwa  190000  t. 

Die  Preisbewegung  der  letzten  drei  Monate 
wird  durch  nachstehende  Uebersicht  gezeigt: 


1908 


■4  4 


x  e 


Dollar  rar  die  Tons«  ia  1016  kf 


Gießerei-Roheisen  Stan- 
dard Nr.  2  loco  Phila-  I 
delphia  16,60 

Gießerei-Roheisen  Nr.  2 
(ane  dem  Süden)  loco 
Cincinnati  

Bessern 

Graue 

Bessemerknüppel 
Schwere  Stahlschienen 

ab  Werk  im  Osten  .  28,- 


I 


I 


16,50i«,50  16,75  20,25 


16,25  15,—  16,60  15,75  21,75 
roer  -  Roheisen  (  {?,  16,90  16,40  15,90  15,90 |22,!>0 
s  Puddel  roheis.  |  §1' 14,90  14,90  14,65  14,40  20,90 


25,— 25,-!25,—  25,— 


29,50 


28,-  28,- =28,-128,- 


fSr  da« 

Pfand 

Behälterbleche  ) 

1,60 

1,60 

1,60 

1,60 

1,70 

Feinbleche  Nr.  27' 

•Sil 

2,40 

2,40 

2,40 

2,40 

2,50 

Drahtstifte  .  .  .J 

1,95 

1,95 

1,95 

1,95 

2,05 

Die  Lage  des  Roheisen  geschält«».   —  Vom 

englischen  Roboisonmarkte  wird  uns  unter  dem 
12.  d.  M.  aus  Middlesbrough  folgendes  berichtet:  Der 
Roheisenmarkt  ist  flau  und  sehr  still.  Die  durch  Auf- 
lösung des  Roheisen-Syndikates  in  Deutachland  ent- 
standene Verstimmung  wurde  durch  starkes,  bis  gestern 
anhaltendes  Angebot  von  Warrants  verschärft.  Am 
besten  behauptet  sich  Hämatit.  Die  Verschiffungen 
sind  für  die  jetzige  Jahreszeit  verhältnismäßig  gering. 
Da  einige  Hochöfen  mehr  in  Betrieb  kamen,  ging 
mehr  Linen  in  die  Warrantslagor.  Heutige  Preise 
sind  für  G.  M.  B.  Nr.  1  sh  52/6  d,  für  Nr.  3  sh  50  -, 
für  Hämatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  I,  2  und  3  sh  57  - 
netto  Kasse  ab  Werk.  Hiesige  Warrants  notieren 
sh  49/H1/,  d  Käufer,  sh49/10'/td  Abgeber,  für  sofor- 
tige Lieferung.  Verschifft  wurden  in  diesem  Monate 
28  500  tons.  Die  Warrantslagor  enthalten  78725  ton*, 
darunter  77  3»0  tons  Nr.  3. 

Vom  Alainininmmarkt«.*  —  Mit  dem  30.  v.  Mta. 
hat  das  Aluminium-Syndikat  sein  Ende  er- 
reicht Seit  dem  1.  Oktober  verkauft  daher  jedes 
Werk  selbständig,  und  die  natürliche  Folge  ist  eine 
Btarke  Herabsetzung  der  bisherigen  Preise.  Wie  die 
»Köln.  Ztg.*  erfährt,  wird  von  verschiedenen  Seiten 
bereits  zu  135  Jt  die  100  kg,  vereinzelt  sogar  noch 
billiger,  verkauft;  der  Alominiumpreis  ist  damit  un- 
gefähr auf  dem  des  Kupfers  angelangt.    In  Fach- 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  5  S.  175. 


■ 


Digitized  by  Google 


U.Oktober  1908.  Industrielle  Rund*<hau.  Stahl  and  Einen.  1525 


kreisen  wird  bei  aaleben  Preisen  für  Aluminium  damit  d'Alais  et  de  la  Cammargue,  deren  Werk  in  St.  Jean 
gerechnet,  daß  «eine  Verwendung  sich  sehr  rasch  aus-  (Savoyen)  mit  10000  PS  arbeitet.  Sodann  hat  die 
dehnen  wird,  insbesondere  auch  als  teilweiser  Ersatz  Socitfte  Electrochimique  zu  Paris  in  Bourg  (Wallis) 
für  Kupfer  im  elektrotechnischen  Betriebe.  Unter  der  ein  Work  mit  10000  PS  errichtet,  und  endlich  wäre 
Herrschaft  des  Syndikates  sind  eine  Reihe  neuer  noch  das  von  der  Societä  Italiens  per  la  Fabricazziouo 
Werke  entstanden,  die  jetzt  gleichfalls  in  den  Wett-  dell'Alluminio  zu  Rom  in  Bussi  errichtete  Werk,  das 
bewerb  eintreten.  Als  ernsthafte  Mitbewerber  dürften  ebenfalls  mit  10000  PS  ausgerüstet  und  an  dem  die 
zunächst  die  Socicte*  Electro-Metallurgique  francaise  A.-O.  Tellus  in  Frankfurt  a.  M.  interessiert  ist,  zu 
in  Proges,  die  in  Deutschland  durch  die  Metallgesell-  nennen.  Auf  diese  Weise  ist  nach  den  Angaben  der 
schaft  in  Frankfurt  a.  M.  vertreten  wird,  und  die  Ober  Frankfurter  Metallgesellscbaft  seit  1905  die  Erzeugung 
ein»  Erzeugungsfähigkeit  Ton  8000  bis  10000  t  jähr-  in  Deutschland,  Oesterreich,  Schweiz  und  Frankreich 
lieh  Ter  fügt,  in  Betracht  kommen.  Ihr  Werk  in  Ton  6000  t  auf  10000  t  gestiegen,  wenn  man  Eng- 
st. Michel  (Savoyenl  ist  mit  rund  12  000  P8  ausge-  land  und  die  Vereinigten  Staaten  hinzurechnet,  sogar 
stattet.    Ferner  die  Compagnie  Produits  Chimiqueg  von  11500  t  auf  19  800  t. 


Industrielle  Rundschau. 


Aktiengesellschaft  Lauchhammer,  Riesa  i.  S. 

—  Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes  brachte  das 
Ergebnis  des  Geschäftsjahres  1907/08  den  Umschwung 
der  Geschäftslage  noch  nicht  voll  zur  Erscheinung, 
da  die  Mehrzahl  der  Abteilungen  wahrend  des  größten 
Teiles  des  Jahres  noch  mit  Aufträgen  aus  der  bes- 
seren Zeit  vorsehen  war.  Die  Beschäftigung  der 
Röhrengießereien  ging  zurück,  weil  die  Stadtverwal- 
tungen infolge  der  schwierigen  Geldbeschaffung  weniger 
bestellten  als  in  früheren  Jahren.  Die  Stahl-Fasson- 
gießerei  und  die  Eisenbauwerkatätten  hatten  daa  ganze 
Jahr  hindurch  reichliche  Arbeit.  Als  neuer  selbstän- 
diger Zweig  wird  auf  breiteror  Grundlage  der  Kran- 
nnd  Chargiermaschinenbau  betrieben.  Die  neue 
Röhrengießerei  erweist  sich  als  vollkommen  gelungen. 
Erzengt  wurden  in  Lanchhammer  von  den  Eisen- 
gießereien und  Nebenbetrieben  7512  (6975)  t,  von  der 
Bronzegioßerei  64  (67)  t,  von  der  Eisenbau-Abteilung 
und  Maschinenfabrik  13789  (12271)  t;  in  Gröditz 
von  den  Gießereien  und  Nebenbetrieben  21  161 
(21  907)  t;  in  Barghammer  von  der  Gießerei  1480 
(1074)  t ;  in  Riesa  von  den  Walzwerken  und  Neben- 
betrieben 135  706  (133  550)  t.  Versandt  wurden  von 
allen  Abteilungen  Waren  im  Gesamtwerte  von 
Hl  406  418,15  (29163  495)  Jt.  Die  Zahl  der  am 
HO.  Juni  d.  J.  beschäftigten  Arbeiter  betrug  3874 
Mann  gegenüber  3774  Mann  am  gleichen  Tage  des 
Vorjahres.  Nach  Abzug  von  670  784,30  -4  allgemeinen 
Unkosten,  238  529,70,«  Zinsen  und  926  635,80  Jt  Ab- 
schreibungen heläuft  sich  der  Gewinn  der  Gesellschaft 
unter  Einschluß  von  1 17 909,75  -*  Vortrag  und  486,* 
verfallener  Dividende  auf  1  116938,75  .«.  Hiervon 
sollen  der  außerordentlichen  Rücklage  100000  Jt,  der 
Bautenrücklage  250  000  M,  dem  Vorfügungsbestando 
zur  Unterstützung  der  Beamten  25000  ,«  und  dem  glei- 
chen Fonds  für  Arbeiter  50000.-«  zugewiesen,  dem 
Aufsichtsrate  17  427,15  *  Tantiemen  vergütet  und 
562  500^  (10  o/o)  Dividende  verteilt  worden,  so  daß 
112011,60  •«  als  Vortrag  auf  neue  Rechnung  vor- 
bleiben. 

Chemnitzer  Werkzeugmaschinen-Fabrik  vorm. 
Job.  Zimmermann,  Chemnitz.  —  Nach  dem  Be- 
richte des  Vorstandes  über  das  Geschäftsjahr  1907/08 
beträgt  der  Rohgewinn  486  802,46  .«.  Von  diesem 
Betrage  sollen  1 19  721,26  •«  abgeschrieben,  15672,84  Jt 
der  Rücklage  übqrwiesen,  13  302  Jt  zu  Tantiemen  usw. 
verwendet,  270000  <*  (5  o/o)  als  Dividende  ausgeschüttet 
und  67  606,37  -*  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
werden. 

Deutsch  -  Luxemburgische  Bergwerks«  and 
Hütten  -  Aktiengesellschaft  zu  Bochum  —  Dort- 
munder Steinkohlenbergwerk  Louise  Tiefbau  za 
Barop.  —  In  den  am  3.  Oktober  d.  J.  abgehaltenen 
Hauptversammlungen  dieser  Gesellschaften  wurde  die 
Vereinigung  beider  Unternehmen  beschlossen.  Forner 


fand  der  Vorschlag  des  Aufsichtsrates  der  ersten  Ge- 
sellschaft, 18  Millionen  neuer  Aktien  auszugeben,  die 
Zustimmung  der  Aktionäre.* 

Deutsche  Werkzeugmaschinen-Fabrik  vormals 
Sondermann  k  Stier  in  Chemnitz.  —  Der  Rech- 
nungsabschluß für  1907/08  ergibt  einschließlich 
6487,90  Jt  Vortrag  und  nach  Abzug  der  von  dor 
Torigen  Generalversammlung  bewilligten  Vergütungen 
Ton  5000  Jt  einen  Uoberschuß  von  326  070,86  Jt. 
Hiervon  werden  zunächst  131  807,40  .*  abgeschrieben; 
ferner  erhält  die  ordentliche  Rücklage  10072.99  jC, 
während  an  den  Vorstand  15  422,04  Jt  und  den  Auf- 
sichtsrat 8000,55  Jt  Tantiemen  vergütet  und  auf 
500  Genußscheine  19  275  .*  ausgezahlt  werden.  Nach 
der  Vorteilung  einer  Dividende  von  102  000  ~*  (*>°/o) 
können  die  restlichen  39  492,88  Jt  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  werden. 

Eisen  •  Industrie  zu  Menden  und  Schwerte, 
Aktien-Gesell  schaft  in  Schwerte.  —  Nach  dem 
Berichte  dos  Vorstandes  war  das  Ergebnis  des  Ge- 
schäftsjahres 1907/08  ein  ungünstiges.  In  allen  Be- 
triebszweigen war  die  Gesellschaft  durch  die  mangelnde 
Nachfrage  zu  Einschränkungen  genötigt.  Durch  die 
sinkenden  Preise  trat  eine  Entwertung  der  Vorräte 
um  rund  100  000  .*  ein.  Der  Rechnungsabschluß  er- 
gibt einen  Verlust  von  60  186,43  .«  als  Folgewirkung 
des  Umschwunges  in  der  allgemeinen  geschäftlichen 
Lage.  Der  Verlustsaldo  ist  von  dor  besonderen  Rück- 
lage abgesetzt.  Der  Betriebsgewinn  beläuft  sich  auf 
223  685,94  Jt,  an  Zinsen  und  verfallener  Dividende 
wurden  26  362,78  «*  eingenommen.  An  Abschreibungen 
wurden  143  630,30  .*  und  an  Schuldonzinsen,  Hand- 
langsunkosten  usw.  188  598,83  Jt  gebucht  Das  Werk 
erzeugte  im  Berichtsjahre  53  055  (61)255)  t  Luppen 
und  Stablblücke,  67  551  (85  729)  t  Stab-  und  Band- 
eisen, Walzdraht,  bearbeitete  Drähte  und  Drahtstifte. 
Verarbeitet  wurden  83  930  (94  333)  t  Kohlen  und 
Koks,  60852  (75  437)  t  Roheisen  und  Altmaterial, 
51  885  (66  034)  t  Rohblöcke,  Knüppel  und  Luppen. 
Der  Wertder berechneten  Erzeugnisse betrng662.r»57H,44 
«9  553  813,16)  .*.  Beschäftigt  wurden  auf  allen  Werken 
der  Gesellschaft  1380  (1440)  Arbeiter.  Die  Johannes- 
hütte  hat  nach  den  üblichen  Abschreibungen  und  nach 
Zurückstellung  eines  BetragcB  von  15  000  UY  für  den 
Erneueruugsfonds  23  020,97  .«  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen.  Die  Hütte  erzeugte  44  83«  (43  838t  t 
Spiegel-,  Gießeroi-,  Stahl-  und  Puddel-Roheisen. 

Eisen-  und  Stahlwerk  Hoesch,  Aktiengesell- 
schaft in  Dortmund.  —  Wie  der  Bericht  des  Vor- 
standes ausführt,  hielt  die  lebhaftolteschäftigiing  während 
des  Vorjahres  noch  im  ersten  Viertel  dex  Geschäftsjahres 
1907,08  an,  schwächte  eich  dann  aber  im  Herbst  1907 
mehr  und  mehr  ab.    Das  Angebot  der  nicht  syndi- 
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tierton  Erzeugnisse  blieb  unvermindert  bestehen,  in- 
folgedessen war  ein  Rückgang  der  Preise  dieser  Er- 
zeugnisse xu  verzeichnen.  Durch  die  im  dritten  Viertel- 
jahre eintretenden  Preisermäßigungen  de«  Stahlwerks- 
Verbandes  konnte  keine  merkliche  Besserung  des  Ab- 
satzes erzielt  werden.  Den  Mindereinnahmen  standen 
keine  entsprechenden  Preisermäßigungen  der  nicht 
aus  eigenen  Betrieben  bezogenen  Rohstoffe  gegenüber, 
auch  die  Löhne  blieben  im  wesentlichen  auf  der 
früheren  Hübe.  Die  Aenderung  der  Lage  findet  teil- 
weise schon  im  Ergebnis  des  Berichtsjahres.  Ausdruck. 
Der  Wageninangel,  der  im  Herbst  recht  fühlbar  wurde, 
trat  in  der  letzten  Hälfte  des  Geschäftsjahres  nicht 
mehr  au  f.  Die  beiden  S  c  h  a  c  h  t  a  n  1  n  g  e  n  Kaiser- 
stuhl I  und  11  förderten  1139  410  (i.V.  1  118421)  t 
Kohlen  -  die  Kokserzeugung  belief  sich  auf  155 'JMS 
(158  306)  t.  Der  l'mbau  der  alten  KokHofonbatterio 
wurde  vollendet.  Nou  angelegt  wurden  30  Teeröfen, 
außerdem  wurde  mit  dein  l'mbau  von  60  Flammöfen 
in  Teeröfen  begonnen.  Die  Hochofenanlage  er- 
zeugte 320670  (290988)  t  Roheisen,  das  Stahlwerk 
382  767  (387  941)  t  Rohblöcke.  Die  Ciaszentrale  wurde 
erweitert  und  für  die  Hochöfen  l  und  II  je  ein  neuer 
Cowperapparat  angelegt.  Mit  der  Verlegung  der 
Phosphatfabrik  und  dem  Umbau  des  Bahnanschlusses 
wurde  begonnen.  Da«  alte  Puddel-  und  Walzwerk, 
der  Reckhammer  nnd  die  Gießerei  der  Abteilung 
Hohenlimburg  wurden  außer  Betrieb  gesetzt  und 
beseitigt.  Die  Grube  Reich  sland  lieferte  an  die 
Hochöfen  192  347  t  des  geförderten  Erzes.  —  Die  Ge- 
winn- und  Verlustrcclmung  ergibt  einen  Betriebsgowinn 
von  7184  904,49  ,*,  wozu  noch  ein  vorjahriger  Vor- 
trag von  573  612.09  kommt.  Nachdem  2  562112.82** 
abgeschrieben  und  für  Umbau  und  Verlegung  von 
Werksanlagen  1  500000  *  bereitgestellt  sind,  verbleibt 
ein  Reingewinn  von  3  696  403,76  -  #.  Der  Aufsichts- 
rat schlügt  folgende  Verteilung  vor:  2  852O0O  *■ 
(14  0/0)  als  Dividende,  150  000  .*  als  Zuwendung  zur  Ar- 
beiter-Invaliden-, Witwen-  und  Waiscn-Untcrstüt/ungs- 
kasse,  300 000  .*  zum  Dividendcn-KrgänzungHbestande, 
1*4  063,83  als  Tantiemen  und  710  340,43.*  als 
Vortrag  auf  neue  Rechnung. 

Gußstahl- Werk  Witten  in  Witten  a.  d.  Rohr. 

--  Wie  aus  dem  Berichte  des  Vorstandes  über  das 
Geschäftsjahr  1907/08  hervorgeht,  war  das  Werk  bis 
zum  Ende  des  ersten  Halbjahres  mit  Aufträgen  zu 
guten  l'reiseu  versehen.  Für  diesen  Zeitraum  war 
das  finanzielle  Ergebnis  noch  ein  befriedigendes,  da- 
gegen wurden  im  zweiten  Halbjahre  infolge  der  fort- 
während fallenden  Preise  nur  sehr  niedrige  Gewinne 
erzielt.  Die  im  Bau  befindlichen  Neuanlngon  auf  dem 
Hauptwerke  wurden  weiter  gefördert,  konnten  jedoch 
bisher  noch  nicht  zu  den  Ertragnissen  beitragen.  Der 
Hochofen  der  Germaniabütte  mußte  Anfang  April 
nach  sechsjähriger  Betriebsdauer  niodergeblasett  wer- 
den, er  wurde  in  den  nächsten  vier  Monaten  neu  zu- 
gestellt und  dann  wieder  in  Betrieb  genommen.  Trotz 
der  schwierigen  Verhältnisse  konnten  Beträge  in  llüho 
von  10529  2.">  1,55  ( 10  470  078.H3)  und  unter  Ein- 
schluß der  Gcrmaniahuttc  11  7I845'.),84  (1  I  880004,*2).* 
berechnet  werden.  Die  Erzeugung  betrug  etwa  38618 
(39  537)  t  Tiegel-  und  Martinstahl  sowie  Flußeisen, 
6034  (6241)  t  Schmiede-  und  Preßstücke,  24  567 
(23  249)  t  Stabstahl  und  Stabflußeisen,  11(203  (18  073t  t 
Grob-  und  Feinbleche,  4*1*  (43501  t  bearbeitete 
Schmiede-  und  Preßstücke,  Stahlguß-  und  Gcschütz- 
teile,  Geschosse  und  Eisenhahubedarfsgegenstände  und 
endlich  8693  (8226)  t  feuerfeste  Materialien.  Auf  dem 
Hochofenwerke  Germaniahütto  bei  Grevenbrück,  doHscn 
Betrieb  einen  Gewinn  von  IO731I.0*  1 1 26077,97)  .* 
ergab,  wurden  14S4Ö  (19  65!»)  t  Stahl-  und  Fuddel- 
roheisen  hergestellt,  die  den  eigenen  Bedarf  des  Haupt- 
werkes deckten.  In  Witten  wurden  durchschnittlich 
14H2  (1445»  Arbeiter  mit  einem  Juhresvordieiihtc 
(jugendliche  Arbeiter  mitgerechnet)   von  je  1312,65 


(1285,47)  ,*  oder  4,29  (4,23)  .*  für  die  Schicht  be- 
schäftigt. Nach  dem  Rechnungsabschlüsse  beträgt 
der  verfügbare  Gewinn  einschließlich  des  vorjährigen 
Vortrages  I  472  593,80  .*.  Hiervon  sollen  422  064, 1»  ut 
abgeschrieben,  90  464,95  .*  Tantiemen  vergütet. 
20  000  .*  für  Gratiiikationen  an  Beamte  und  Meister, 
20000.*  für  die  Beamten-Peneions-,  Witwen-  und 
Waisenkasse,  30  000  .4  für  Beamten-  und  Arbei- 
ter-Prämien- und  Unterstfitzungszweckc  verwendet, 
750  000  Jt  1 15  o/u)  Dividende  ausgeschüttet  und  endlich 
140064,66  .*  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Knlker  Werkzengmaschlnenfabrik  Breuer, 
Schumacher* To.,  Akt.-Ges.  in  Kalk  bei  Köln  a- Rh. 

- —  Wie  aus  dem  Berichte  des  Vorstandes  über  da* 
(ieecbäftsjahr  1907/08  hervorgeht,  wuchs  infolge  der 
ungünstigen  Marktlage  die  Schwierigkeit,  Aufträge  zu 
einigermaßen  lohnenden  Preisen  zu  erhalten.  Trotz- 
dem wurde  ein  immerhin  befriedigendes  Ergebnis  er- 
zielt, was  im  wesentlichen  den  durch  die  Neu-  und 
und  Umbauten  verbesserten  Fabrikeinrichtungen  zo- 
zuschroiben  ist.  Dor  vor  einigen  Jahren  aufgenommene 
Walzwerksbau  und  dor  Bau  schwerer  Werkzeug- 
maschinen verursachten  erhebliche  Unkosten,  nament- 
lich an  neu  geschaffenen  Modellen.  Der  Rohgewinn  be- 
trägt 607449,68  .«.abgeschrieben  worden  297  508,19  *. 
bo  daß  unter  Berücksichtigung  des  vorjährigen  Vor- 
trages von  212  284.23  M  ein  Reinerlös  von  522225,72  * 
verbleibt.  Der  Aufsichtsrat  schlägt  vor.  der  Rücklage 
15  497,07  .«  zu  überweisen,  252  000  M  (7  °o>  als  Divi- 
dende  zu  verleilen  und  nach  Deckung  der  satzungs- 
gemäß mit  81  997,88  .*  zu  vergütenden  Tantiemen 
222  730,77  ,*  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Langficheder  Walzwerk  nnd  Yereinkerelen, 
Aktien-Gesellschaft  in  Langschede  a.  d.  Kohr.  - 

Nach  dorn  Berichte  des  Vorstandes  ergab  das  Ge- 
schäftsjahr 1907,08  bei  50706,81  Jt  Vortrag  und 
328  447,47  ,.4t  Fabrikntionsgewinn  nach  Abzug  von 
266  226,70.4'  allgemeinen  Unkosten  einen  UeborschuG 
von  112  927,53  «#.  Von  diesem  Botrage  sollen 
84  131,99  ,*!  abgeschrieben,  10000  „tf  dem  Delcredere- 
fonds  überwiesen  und  mit  Rücksicht  auf  die  dureb 
die  bevorstehende  Verlegung  des  Rothenfelder  Werke« 
nach  Hilter  entstehenden  großen  Ausgaben  18  795.54  ,K 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden.  Der  all- 
gemeine wirtschaftliche  Rückgang  des  Jahres  1907.0!« 
hat  sich  besonders  bemerkbar  gemacht.  Unter  diesen 
Umständen  war  die  Gesellschaft  bestrebt,  durch  Auf- 
nahme neuer  Fabrikationsgegenstände  die  bestehenden 
Einrichtungen  nach  Möglichkeit  auszunutzen.  I>ie 
Verhältnisse  in  Rothenfelde  waren  im  ersten  Halb- 
jahro  ebenfalls  sehr  ungünstig.  Durch  einen  etwa 
20  Wochen  dauernden  Ausstand,  an  dem  »ich  die 
Mehr/abl  der  Arbeiter  beteiligte,  konnte  das  Werk 
nur  in  beschränktem  Maße  betrieben  werden.  Trott 
dieser  Schwierigkeiten  gelang  es  dem  Rotbenfelder 
Werke,  durch  angestrengte  Tätigkeit  im  zweiten  Halb- 
jahre norh  recht  befriedigende  Erfolge  zu  erzielen. 

Lothringer  lltittcnrereiu  Anmetx  -  Friede  in 
Knenttlngen.  —  Dor  Bericht  des  Verwaltungsrate» 
und  Vorstandes  bespricht  zunächst  die  allgemeine  Ent- 
wicklung des  Eiseumarktes  im  Geacbüftsjahrcl90~l 03. 
insbesondere  die  uugüustige  Lage  für  Stab-  und  Form- 
ciseu,  äußert  sich  sodann  über  die  Tatsache,  daß. 
während  die  Erlöse  dor  Erzeugnisse  des  Vereins  ge- 
ringer wurden,  die  Rohstoff  preise  überhaupt  nicht  und 
die  Arbeitcrlöhne  nur  wenig  herabgesetzt  wurden,  und 
bemerkt  dazu  weiter,  es  sei.  wenn  auch  unter  solcbea 
Umstanden  die  Gestehungskosten  nicht  hätten  ver- 
mindert werden  können,  doch  wenigstens  möglich  ge- 
wesen, durch  mannigfache  Verbesserungen  und  Aus- 
gestaltung der  Betriebsanlagen  Ersparnisse  zu  er- 
zielen. Ueber  dio  Gruben  und  Hüttenwerke  der 
Gesellschaft  enthält  der  Bericht  u.  a.  folgende  An- 
gaben:   Der   Betrieb  der  Eisonerzgruben  verlief 
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regelmäßig  and  ohne  Störungen.  Gefördert  worden: 
auf  («rube  Aumetz  bei  einer  mittleren  Arbeiterzahl 
Ton  628  Ii.  V.  665»  Mann  inagesamt  722  766  (740  692)  t 
(Traue  und  braune  Minetto,  auf  Grube  Friede,  die  im 
Durchschnitt  121  (139)  Arbeiter  beschäftigte,  130  962 
1144  080)  t  graue  Minette  und  auf  Grube  Havingcn 
bei  einer  Belegschaft  tou  330  (411)  Mann,  251906 
(297  637)  t  Mi  nette,  ebenfalls  an»  dem  granen  Lager. 
Bei  dem  Eisenerzbergwerk  Murville*  nahmen  die 
Bauarbeiten  Uber  T&go  und  das  Schachtabteufen 
einen  befriedigenden  Fortgang,  ho  daß  man,  wenn 
keine  unerwarteten  Ereignisse  eintreten,  mit  der  Erz- 
förderung etwa  um  die  Mitte  des  Jahres  1909  be- 
ginnen zu  können  hofft.  In  dem  Kalksteinbruche 
xu  Dompcevrin*  wurden  im  Dezomber  vorigen  und 
Januar  dieses  Jahres  drei  Kalkbrennöfen  in  betrieb  ge- 
nommen. Der  dort  gebrannte  Kalk  entspricht  in 
•einer  Beschaffenheit  den  gehegten  Erwartuugon. 
Auf  der  Kohlenzeche  General  wurden  bei  regel- 
mäßigem und  ungestörtem  Betriobe  die  Aus-  und  Vor- 
richtungsarbeiten  weiter  fortgesetzt  und  verschiedene 
Neaanlagcn  errichtet.  Die  Zeche  förderte  bei  einer 
durchschnittlichen  Belegschaft  von  «19  (777)  Mann 
209612  (175637)  t  Kohlen,  von  denen  157  700 
(136  500)  t  verkokt,  41516  (32  878)  t  verkauft  und 
IO190  (6493)  t  im  eigenen  Betriebe  verwendet  wur- 
den; die  Kokshcrstollung  belief  sich  auf  143  702 
(125  470)  t.  Auf  den  Hochofenwerken,  deren 
Betrieb  »ich  ebenfalls  ohne  Zwischenfälle  ab- 
wickelte, konnten  infolge  mangeln len  Roheisenab- 
satzes nicht  sämtliche  Hochöfen  im  Feuer  gehalten 
werden.  Auf  Hütte  Friede  wurde  daher  Ofen  1 
im  Januar  d.  J.  niedergeblasen;  der  Ofen  wird, 
am  ihn  leistungsfähiger  zu  machen,  umgebaut  und 
mit  neuzeitlichen  Betriebseinrichtungen  versehen. 
Die  Hütte  erzeugte  bei  einer  mittleren  Arbeiterzahl 
von  607  (649)  Mann  (einschließlich  der  Ncbciibetriobe) 
249001  (262  045)  t  Roheisen.  Von  Neuanlagen  auf 
Hütte  Friedo  sind  eine  2000  pferdige  Gasdrnamo- 
masebine,  zwei  Drehstrom  -  Gleichstrom  -  l'mformer, 
■ine  noue  Schaltaulage  in  der  elektrischen  Zentrale 
and  eine  weitere  maschinelle  Reinigungsanlage  für 
die  zur  Heizung  der  Stahlwerkskessel  dienenden  Hoch- 
ofengase zu  erwähnen.  Hütte  Fentsch,  die  (unter 
Einschluß  der  Nebenbetriebe)  395  (33!>)  Arbeiter  be- 
schäftigte, erzeugte  166935  (145141)  t  Roheisen. 
Von  den  Oefen  dieser  Werksabteilung  wurde  der 
lweite  im  Januar  1908  nicdergeblasen  und  sodann 
neu  zugestellt.  Der  neue  Ofen  III  wurde  am 
30.  September  1907  angeblasen.  Die  Gießerei 
tttelhe,  und  zwar  vorzugsweise  für  den  eigenen  Be- 
darf der  Vereinswerke,  bei  einer  mittleren  Arbeiter* 
lahl  von  76  (70)  Mann  6250  (5672t  t  Gußwnren  her. 
Das  Stahlwerk  erzeugte  334070  (347  117)  t  Roh- 
•tahl,  der  in  den  eigenen  Walzwerken  zu  295306 
1309  855)  t  Halbzeug  und  Fertigfabrikaten  verarbeitet 
»urde;  17,6  (22,04)  */<>  dieser  Gesamtmenge  entfielen 
•of  vorgewalzte  Blöcke  für  den  Verkauf,  31,78 
•  30,35)  °/o  aof  Knüppel  nnd  Platinen  für  den  Ver- 
kauf und  50,62  (47,01)  o«  auf  Profil-  und  8tabeiseu, 
»«wie  Eisenbahnmaterinl.  Die  Zahl  der  Arbeiter  des 
Stahl-  und  Walzwerkes  (mit  Nebenbetrieben)  betrug 
1636  (15641  Mann.  Außer  den  zur  neuen  Walzen- 
straße Hr.  6  gehörigen  Adjustagen  und  Verladehallen 
wurden  im  Stahl-  und  Walzwerke  u.a.  verschiedene  Ver- 
besserungen der  Transportnnlagen  und  eine  Vergröße- 
rung der  Fabrik  für  basische  Steine  ausgeführt.  Von  son- 
stigen Bauten  sind  noch  2  Steiger-  und  1 8  Arbeiterhäuser 
für  Grube  Havingen,  ein  Beamten-  und  acht  Arboiter- 
binser  für  Grube  Aumetz  zu  orwäbnen.  Aus  den  n  1 1  - 
Kumoinon  Angaben  des  Berichtes  heben  wir  hervor, 
daß  die  Gesellschaft  6  035  090,45  (0  357  117,23)  »  an 
Uibnen,  6  055  308,27  (5  871615,60)   *  an  Staatshahn- 
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frachten  und  607  576,52  (559  954,64)  Jt  an  Steuern  und 
Beiträgen  zur  staatlichen  usw.  Versicherung  der  An- 
gestellten aufzuwenden  hatte.  —  Der  Rechnungs- 
abschluß ergibt  bei  445  093,70  .*  Gewinnvortrag, 
8  211  944,76.*  Betriebsüberschuß  und  54  922,08  Jt 
Einnahmen  für  Miete  und  Pacht  einen  Robertrag  von 
8  711  HÜ1,14  .4.  Da  hiervon  70X025,78  .*  allgemeine 
l'nkosten,  485  666,83  Jt  Zinsen  für  Schuldverschrei- 
bungen, 204  785,35  .«  sonstige  Zinsen  und  Bank- 
provisionen sowie  2  575  993,61  Jt  Abschreihungen  zu 
kürzen  sind,  so  bleibt  ein  Reinerlös  von  4617489,57 
Von  diesem  Betrage  sind  230374,47  .4  der  Rücklage 
zu  überweisen  und  374  077,14  Jt  an  Gewinnanteilen 
und  Belohnungen  zu  vergüten;  ferner  sollen  einmalig 
800  000  -*  auf  Gasmaschinen  und  740000  **  auf  den 
Besitz  an  Aktien  der  Feutscher  Hüttcn-A.-G.  abge- 
schrieben, sowie  200  000  *4  dem  Hochofen  -  Rück- 
stellungskonto  und  50  000  *4  dem  Arbeiter  -  Unter- 
stützungsbestande  zugeführt  werden,  so  daß  schließ- 
lich 2272  000  .4  (8«o)  Dividende  ausgeschüttet  und 
550  537,96  .4  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden 
können. 

Nüh  Maschinenfabrik  Karlsruhe  vormals  Haid 
&  Neu  In  Karlsruhe  (Baden).  —  Nach  dem  Be- 
richte des  Vorstandes  beträgt  der  Ueberschuß  im  Ge- 
schäftsjahre 1907/08  unter  Einschluß  von  «7  742,74.« 
Vortrag  440  991,9»  .4.  Die  Abschreibungen  beziffern 
sich  auf  51823,35  Jt;  mithin  verbleibt  ein  Reinerlös 
von  389  168,03  Jt.  Von  diesem  Betrage  sollen  u.  a. 
30  000  Jt  als  Rücklage  für  Neuanschaffungen  dienen, 
70000  Jt  sind  für  besondere  Abschreibungen  zu 
buchen,  178  500  .4  (17  °/<)  ei«  Dividende  zu  verteilen 
und  endlich  95  068,63  Jt  auf  neue  Rechnung  vor- 
zutragen. 

Walzengießerei  vormals  Kölsch  &  Cie.,  Actlen- 
gescllschaf  t  in  Siegen.  —  Wie  der  Vorstand  berich- 
tet, war  entsprechend  der  allgemeinen  Lage  der  Eisen- 
industrie der  Verlauf  des  Geschäftsjahres  1907/08  im 
ganzen  wenig  erfreulich.  Während  im  Anfange  des 
neuen  Geschäftsjahres  von  einem  bemerkenswerten 
Rückgange  sowohl  der  Beschäftigung,  als  auch  der 
Preise  noch  nicht  gesprochen  werden  konnte,  setzte 
darin  gegen  Anfang  des  zweiten  Vierteljahres  eine 
rückläufige  Bewegung  ein,  die  zuerst  langsamer,  dann 
schneller  ein  Zurückgehen  der  Proiso  mit  sich  brachte. 
Der  Wettbewerb  nahm  die  schärfsten  Formen  an  nnd 
verursachte  einen  bedeutenden  Preissturz  der  Erzeug- 
nisse, der  durch  die  erst  später  eingetretenen  ver- 
hältnismäßig geringen  Preisermäßigungen  auf  dem 
Roheisenmarkte  bei  weitem  nicht  ausgeglichen  wurde. 
Das  Ergebnis  ist  deshalb  wesentlich  ungünstiger  als 
das  des  Vorjahres,  und  zwar  stellt  sich  der  Rohgewinn 
einschließlich  Vortrag  aus  1906/07  (14  899,66  auf 
120  426,66  **.  An  Abschreibungen  sind  53  797,99  .4 
erforderlich,  mitbin  bleiben  als  Reinerlös  (10  628,07  **. 
Hiervon  sollen  der  Rücklage  2580,45  Jt  überwiesen, 
an  Dividende  55  000  .M  (5°/«i  verteilt,  als  Tantieme 
an  den  Aufsichtsrat  3000  .4  vergütet  und  die  übrigen 
6042,22  .4  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Westfälische  Stahlwerke,  Aktiengesellschaft 
xn  Bochnm.  —  Wie  aus  dem  Berichte  des  Vorstandes 
hervorgeht,  waren  im  Geschäftsjahre  1907/08  niebt 
alle  Betriebe  voll  beschäftigt.  Der  eingetretene  Mangel 
an  Aufträgen  machte  im  zweiten  Halbjahre  eine 
wesentliche  Einschränkung  des  gesamten  Walzwerks- 
betriebes notwendig,  wodurch  die  Selbstkosten  be- 
deutend erhöht  wurden  und  ein  Teil  der  angelernten 
Arbeiter  verloren  ging.  Infolge  der  umfangreichen 
Neubauten  waren  mancherlei  Schwierigkeiten  zu  über- 
winden. Das  Einschulen  der  Leute  verursachte  er- 
bebliche Kosten.  Fertiggestellt  wurden  u.  a.  folgende 
Neuanlagen:  das  Martinwerk  mit  fünf  Oefen,  eine 
Reversierwalzenstraße  zur  Herstellung  von  Fixenhahn- 
ohcrbaumaterial   und   Fornici-.cn,  ein  Feincibcnwalz- 
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werk  mit  elektrischem  Antriebe  und  ein  vollständig 
neaee  Netz  von  Hüttenbahngeleisen  fQr  Normal-  and 
Schmalspur.  •  Die  Erwartungen  bezüglich  de«  Eintritte 
in  den  Stahlwerkaverband  haben  eich  nach  dem  Be- 
richte nicht  verwirklicht,  da  die  vom  Verbände  in  Aus- 
sicht gestellten  Auftrage  in  Martinstahl  der  Gesellschaft 
nur  in  ungenügender  Menge  zugewiesen  worden  sind. 
Dem  Berichtsjahre  kamen  indessen  noch  die  Vorteile 
aus  den  vor  dem  Eintritt  in  den  Stahlwerksverband 
abgeschlossenen  Geschäften  zugute.  Die  Gewinn-  und 
VerluBtrechnnng  weist  bei  680  813.62  Jl  Gewinnvor- 
trag und  1770  047,97  Jt  Betriebsgewinn  nach  Abzug 
von  772  506,60  Jt  allgemeinen  Unkosten,  51  940  .4 
Ortindschuldzinsen,  7017,50  Jt  Kursverlust  und 
834  086,51  Jt  Abschreibungen  einen  Reingewinn  von 
791 310,98  .M>  auf.  Hiervon  sollen  der  ordentlichen 
Rücklage  5524,86  Jt  zugewiesen  und  4  o/o  Dividende 
auf  die  Vorzugsaktien  vortoilt  werden,  der  Rest  soll 
dagegen  mit  Rücksicht  auf  die  finanzielle  Lage  des 
Unternehmens  and  die  schwierigen  Verhältnisse  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Wittener  St*hlrö,hren*Werke  zn  Witten  a.  d. 
Ruhr.  —  Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes  über 
das  Geschäftsjahr  1907/08  konnten  die  Werke  in  aus- 
kömmlicher Weise  beschäftigt  werden.  Trotzdem  ist 
ein  mäßiger  Rückgang  des  Gesamtergebnisses  gegen- 
über dem  Vorjahre  zu  verzeichnen.  Derselbe  erklärt 
sich  daraus,  daß  bei  weichenden  Verkaufspreisen  mit 
gleichmäßigen  Robstoffpreuen  zu  rechnen  war.  Um 
eine  günstigere  Entwicklung  des  Werkes  für  die  Zu- 
kunft zu  gewährleisten,  wurden  beträchtliche  Um- 
bauten der  Wittener  Anlagen  in  Angriff  genommen. 
Der  Abschluß  ergibt  einschließlich  des  Vortrages  aus 
alter  Rechnung  in  Höhe  von  80085,60  Jt  einen  Roh- 
gewinn von  845  281,30  .*.  Nach  Abzug  der  Ab- 
schreibungen von  112  054,96  •<  verbleibt  ein  Rein- 
erlös von  733  226,34  Ji.  Der  Aufsichtsrat  schlägt 
vor,  an  Tantiemen  und  Gratifikationen  63  719,07  Jt 
und  für  den  Arbeiterunterstützungefonds  10  000  Jt 
auszuwerfen  und  nach  Verteilung  von  600  000  Jt 
<2ö"/o)  Dividende  59  507,27  .*  auf  neue  Rechnung 
vorzutragen. 

SocWW  Anonyme  des  Hant.s-Fournenux,  Forge» 
et  Acierie*  de  Thy  •  le  -  Cbatean  &  Marcinelle  In 
Mnrclnelle  (Belgien).  —  Nach  dem  Berichte  des 
Verwaltungsrates  erzielte  die  Gesellschaft  im  letzten 
am  30.  Juni  abgeschlossenen  Geschäftsjahre  nach 
Verrechnung  der  allgemeinen  Unkosten  einen  Roh- 


*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1908  Nr.  4  S.  113. 


gewinn  von  2214  413,30  Fr.  Hiervon  sollen  50000  Fr. 
der  Rücklage  für  Unfälle  und  40  000  Fr.  der  Steuer- 
rücklage  überwiesen,  1213  699,02  Fr.  abgeschrieben. 
91  071,42  Fr.  der  gesetzlichen  Rücklage  zugeführt, 
45  714,28  Fr.  als  Gewinnanteil  an  die  Mitglieder  der 
Verwaltung  vergütet  und  endlich  765  000  Fr.  (15  *  o) 
als  Dividende  ausgeschüttet  werden.  Auf  neue  Rech- 
nung können  alsdann  noch  8928,58  Fr.  vorgetragen 
werden.  Die  Mindereinnahme  in  der  Berichtszeit 
gegenüber  dem  Vorjahre  wird  damit  erklärt,  daß  die 
Verkaufspreise  der  Erzeugnisse  der  Gesellschaft 
ständig  abflauten,  während  die  Kosten  der  Rohstoffe 
nur  wenig  und  nur  im  Verlaufe  des  zweiten  Halb- 
jahres geringer  wurden.  Im  September  1907  konnte 
der  dritte  Hochofen  angeblasen  werden.  Für  Neu- 
anlagen, und  zwar  für  die  Vollendung  de«  erwähnten 
Hochofens,  für  den  Bau  einer  300-mm-Walzenstrmße, 
eine«  Roheisenmischers,  einer  elektrischen  Zentrale 
usw.  waren  insgesamt  1  639029,95  Fr.  aufzuwenden. 

Society  Anonyme  Metallarglqne  dn  Conlllet, 
Coulllet  (Belgien).*  —  Das  am  30.  Juni  abge- 
schlossene letzte  Geschäftsjahr  brachte  der  Gesell- 
schaft einen  Verlust  von  8  969  241  Fr.  In  dieser 
Summe  sind  enthalten:  1  501  745  Fr.  Verlust- Vortrag 
aus  dem  Vorjahre,**  1  234  617  Fr.,  die  als  Verlust 
auf  die  Geschäfte  der  Pachtgeeellscbaft'**  angesetzt 
werden  sowie  720  162  Fr.  Wertverminderung  der  Vor- 
räte; dor  Rest  des  Fehlbetrages  ist  dadurch  entstanden, 
daß  die  Einnahmen  die  Betriebskosten  der  Gesell- 
schaft im  Berichtsjahre  nicht  gedeckt  haben.  Die 
Einnahmen  bezifferten  sich  auf  482  423  Fr.,  darunter 
325  000  Fr.  Pachtzins  der  Pachtgesellschaft,  125  062  Fr. 
Rohgewinn  vor  der  Verpachtung,  21360  Fr.  Gewinn 
in  ChAtelineau  und  11000  Fr.  Dividende  vom  chine- 
sischen Syndikate;  von  den  Ausgaben  entfielen 
230  000  Fr.  auf  Zinsen  für  Schuldverschreibungen. 
180000  Fr.  auf  sonstige  Zinsausgaben,  306  793  Fr.  auf 
die  allgemeinen  Unkosten,  156270  Fr  auf  uneinbring- 
liche Forderungen  und  ungefähr  80  000  Fr.  auf  ver- 
schiedene sonstige  Posten.  Der  Verlust  wird  dadurch 
ausgeglichen,  daß  das  Aktienkapital  der  Oesellschaft 
von"l3  auf  6','t  Millionen  Fr.  herabgesetzt  wird.  Au«  dem 
sich  hierbei  ergebenden  Ueberschuese  von  2530 ~6y  Fr.  . 
wird  ein  Tilgungsfonds  gebildet. 

*  Nach  „Moniteur  des  Interete  Mate>iels*  1908, 
2.  Oktober,  S.  3174;  4.  Oktober,  8.  3203. 

••  Vergl.  .Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  43  S.  15«>  i. 
***  Societc  Anonyme  des  Ustnes  Mctallurgiques  da 
Hainaut  Couillet.  —  Vergl.  „ Stahl  und  Eisen-  1907 
Nr.  44  S  1633. 
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21.  Oktober  1908. 


28.  Jahrgang. 


Holzkohle  und  Koks  als  Brennstoff  für  Hochöfen. 


Unter  dieser  Ueberachrift  wurde  in  „The. 
Iron  and  Coal  Trade»  Review*  vom  19.  Juni 
d.  J.*  ein  Aufsatz  von  R.  H.  Sweetscr  ver- 
öffentlicht, welcher  in  den  „Transactions  of  the 
American  Institute  of  Mining  Engineers"  er- 
schienen ist  und  aus  dorn  wir  folgendes  mitteilen: 
„So  viele  verschiedene  Bedinguntren  beeinflussen 
den  Betrieb  der  Hochöfen,  daß  es  schwer  ist, 
genügend  sichere  Vergleichszahlen  für  den  Gang 
zweier  Hochöfen  zu  erhalten,  und  noch  schwie- 
riger ist  es,  vergleichbare  Ergebnisse  über  Be- 
triebe mit  zwei  ganz  verschiedenen  Brennstoffen 
zu  bekommen.  Die  verschiedenen  Vorteile  der 
Holzkohle  gegenüber  dem  Koks  als  Hochofen- 
brennstoff dürften  den  meisten  Hochofenleuten 
bekannt  sein,  aber  die  Bedingungen,  vergleich- 
bare Ergebnisse  dieser  beiden  zu  erlangen, 
waren  niemals  so  günstig  wie  während  des 
Jahres  1905  auf  dem  Werke  der  Algoma- 
Stahl  -  Gesellschaf  t  zu  Sault  -  Ste.  -  Marie, 
Ontario,  welche  zwei  neuzeitliche,  wohlausge- 
rüstete Hochöfen ,  '  wenn  auch  von  verhältnis- 
mäßig geringem  Fassungsvermögen,  besitzt.  In 
vier  aufeinanderfolgenden  Monaten  wurde  einer 
dieser  Hochöfen  mit  Holzkohle  und  der  andere 
mit  Koks  betrieben;  dann  wurde  der  Holz- 
kohlenhochofen eine  Zeitlang  mit  einem  Ge- 
menge von  Holzkohlen  und  Koks,  und  zuletzt 
nur  mit  Koks  beschickt. 

Der  Möller  war  für  beide  Oefen  fast  ganz 
derselbe,  und  naturgemäß  waren  auch  die  klima- 
tischen Bedingungen  gleich.  Die  Abmessungen 
der  beiden  Hochöfen  und  ihre  Betriebsergeb- 
nisse mit  den  verschiedenen  Brennstoffen  waren 
die  folgenden  (s.  Zahlentafel  1). 

Während  des  viermonatigen  Betriebes  März- 
Juli  1905  von  Hochofen  I  mit  nur  Holzkohle 
wurden  zwei  wichtige  Tatsachen  erwiesen: 

1.  daß  ein  neuzeitlicher  Hochofen  von  21  m 
Höhe  und  angemessenem  Profil,  und  ausge- 
rüstet mit  den  neuesten  Maschinen,  erfolg- 
reich mit  Holzkohle  betrieben  werden  kann; 


Zahlentafel  I. 


 .  

Hochofen  I 

Hochofen  II 

Höhe  

Kohlensackdurcb- 

messer    .  .  . 
Gestell  .... 
Gichtweite  .  .  . 
Glockeiidorch- 

moMer    .  .  . 
Kubikinhalt    .  . 
Zahl  der  Formen 
Formendurchmes- 

21336  mm 

4114  „ 
2690  „ 
2895  „ 

1829  „ 
173,29cbm 

127  mm 

24384  mm 

4724  „ 
8048  „ 
3200  „ 

2134  „ 
252,42cbm 
9 

127  mm 

HoUkohl« 

Kok. 

Oröfite  Tageser- 
zeugnng      .  . 

Größte  Wochen- 
erzeugung .  . 

Größte  Monate- 
erzeugung .  . 

Angeblasen  am  . 

175,8  t 

1020  t 

4136  t 
6.  Mftrs 
1905 

240,8 t* 

1476,3  t 

6229  f* 
16.  Juli 
1905 

344,4  t 
2209,8  t 

1 

8155,4  t 
17.  Okt. 
1904 

•  8.  2477;  rergl. 
S.  446. 

XLin.M 


,Iron  Age*  1908,  13.  Aug., 


2.  daß  die  Einrichtungen  und  der  geeignete 
Betrieb  für  gutgehende  Kokshochöfen  auch 
auf  Holzkohlenhochöfen  übertragen  werden 
können. 

Die  folgenden  Zahlen  (Zahlentafel  2)  zeigen 
die  Durchschnittsergebnisse,  welche  während  des 
dreimonatigen  Betriebszeitraumes  April-Juni  1 905 
erzielt  wurden.  Stillstände  wurden  darin  nicht 
in  Abzug  gebracht,  obgleich  Hochofen  Nr.  II 
im  Monat  April  einige  Tage  wegen  Reparaturen 
am  Gestell  stillgesetzt  wurde. 

Beim  Vergleich  dieser  Zahlen  zeigt  sich,  daß 
der  Holzkohlenbetrieb  folgende  technische  Vor- 
teile bietet: 

1.  der  Hochofen  verbraucht  für  die  Tonne  Roh- 
eisen bedeutend  weniger  Holzkohle  als  Koks ;  t 

*  Am  4.  Februar  1906. 
März  1906. 

***  Von  Holzkohle  u.  Koks  auf  Koke  allein  umgesetzt, 
f  Anmerkung  des  Ueberne tzere.  Der  Unter- 
schied im  Verbrauch  Ton  Koks  und  Holzkohlen  be- 
trägt 985.3  —  930,2  =  55,1  kg  und  ist  begründet  in 
dem  Unterschiede  im  Kohlenstoffgebalt  der  beiden 
Brennstoffarten. 

1 
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Zahlentafel  2.    Betriebsergebnisse  des  Hochofens  I  mit  Hollkohlen: 


Theo- 
retlechee 

Auf- 
bringen 

% 

Wirk- 
liehe* 
Aue- 
brlagen 

% 

Vertut 
an  Ana- 
bringen 

% 

Verbrauch 

M 

Meaabl- 
8rm 

% 

Wind- 

mirof»  fSr 
1000  k* 
Kohelaen 

cbm 

Holikohlen- 

»t  rbraueb 
«r  1000  kg 
Roheisen 

«i 

Kalkelein- 
rerbreach 
fBr  1000  kg 
Hobelten 

'* 

Mo»..- 

»■ 

Kohelaen 

• 

Durch- 

Roheiten- 
eraeatrunir 
In 

24  Standen 
i 

wind-  | 

mtnj*  f»r 

tu 

Hol/  kohle 
cbm 

April    .  .  . 

67,80 

66,40 

0,80 

83,4 

2646 

946,7 

175,6 

8781,6 

126,1 

2,691 

Mai  ...  . 

58,61 

58,30 

0.21 

33,7 

2397 

900,0 

137,5 

4104,6 

132,4 

2,599 

Juni     .  .  . 

57,73 

65,60 

2,13 

34,0 

2772 

943,8 



180,0 

3791,7 

120,8 

2,939 

Durchschnitt 

57,81 

66,76 

1,05 

83,7 

2551,6 

930.2 

164,3 

3892,6 

2,743  | 

2551,6  cbm  Wind  =  8828,7  kg  =  3,3287  t  Wind  für  1000  kg  Hokkohlenroheiaen.» 


Betriebsergebnisse  de«  Hochofens  II  mit  Koks: 


Tbeo- 
retleebet 

Aue- 
b  ringen 

% 

Wirk- 
liebet 
Aut- 

  % 

Verl  uat 
an  Auf- 
bringen 

* 

Verbrauch 
ao 
Meaabl- 

_  %  

Wind- 
mmue  fOr 
1O00  kg 

cbm 

Koke- 
verbrauch 
flbr  1000  kg 

 k*  _ 

verbrauch 
für  1OO0  kg 

 kg  

Monate. 
eraeuKung 
an 

1 

Durch- 
acbnlttllcbe 
Roheiten- 
eraenguur 
In 

24  Standen 
t 

Wlnd- 

mragt  fBr 

1  k» 
rba 

April  .  .  . 
Mai  ...  . 
Juni     .   .  . 

57,30 
58,79 
58,16 

54,70 
57.80 
55,00 

2,60 
0,99 
8,16 

23,5 
26,9 
28,3 

8755.7 
3910,9 
4128.0 

969,2 
940,7 
1046,0 

462,5 
463,0 
468,8 

5351,3 
7262,3 
6776,7 

208,6 
234,3 
231,4 

3,875 
4,157 
3.946 

Durchschnitt 

58,08 

55,83   !  8,25 

215,2 

3931,5 

985,3 

464,8 

6468,4 

224,8 

3,992 

3931,5  cbm  Wind  ^5118,4  kg  =6,1184  t  Wind  für  1000  kg  Koksroheisen. 


2.  nur  etwa  «in  Drittel  von  dem  Kalkstein- 
verbrauch des  Betriebes  mit  Koks**  ist  für 
den  Holzkohlenbetrieb  erforderlich; 

3.  der  Windbedarf  eines  Holzkohlenhochofens 
beträgt  annähernd  nur  65  °/o  desjenigen 
eines  Kokshochofens  von  derselben  Erzeu- 
gungsfähigkeit ;*** 

4.  die  „  kritische  Temperatur"  im  Holzkohlen- 
bochofen  scheint  niedriger  als  im  Koks- 
hochofen zu  sein.f 

Zu  diesen  vier  Hauptvorteilen  sollen  nach 
Swcetser  noch  die  weniger  in  Erscheinung  treten- 
den Vorteile  kommen,  wie  geringere  Unterhal- 
tungskosten, weniger  Ausgaben  zum  Bewegen 
von  Holzkohle  und  Kalkstein,  und  kleinere  Ge- 
bläsemnschinen,  infolgedessen  geringerer  Dampf- 
verbrauch, kleinere  Heizfläche  der  Winderhitzer 

•  Demnach  ist  das  Gewicht  eines  Kubikmeters 
Wind  mit  1,3045  kg  angenommen,  wahrend  dasselbe 
1,2997  kg  beträgt. 

••  Der  Unterschied  im  Verbrauch  von  Kalkstein 
beträgt  464,8  —  164,3  =  300,6  kg,  er  ist  sehr  hoch  und 
kann  nur  mit  dem  höheren  Aschen-  und  Bchwefel- 
gohalt  der  Koka  begründet  werden. 

•••  Der  Unterschied  im  Verbrauch  von  Wind  be- 
trägt 5,0376  —  3,2775  =  1,7601 1;  dieser  Mehrverbrauch 
an  Wind  für  Koks,  wolcher  gewöhnlich  weniger  Kohlen- 
stoff enthält  als  die  Holzkohlen,  würde  vielleicht  eine 
teilweise  Erklärung  finden  können,  wenn  Qasanalvsen 
mitgeteilt  wären.    Siehe  jedoch  8chluBliemerknng. 

f  Die  in  dem  Originale  mit  „critical  temperature" 
bezeichnete  Temperatur  wird  bei  dem  Betriebe  mit 
liiilikohlen  niedriger  gewesen  »ein,  als  bei  dem  Be- 
triebe mit  Koks,  weil  bei  letzterem  mehr  Kohlensäure 
gebildet  sein  wird ,  worauf  auch  der  Mehrverbrauch 
an  Wind  beim  Botriebe  mit  Kok»  hinweist. 


und  niedrigere  Windpressung,  geringere  Staub- 
mengen  und  demgemäß  ein  klein  wenig  höheres 
Ausbringen  aus  denselben  Erzen  —  Rast  und  Ge- 
stell des  Hochofens  brauchen  weniger  gekühlt 
zu  werden  —  und  endlich  ein  niedrigerer  Schwefel- 
gehalt  im  Roheisen. 

Während  der  drei  Vergleichsmonate  zeigte 
es  sich  unverkennbar,  daß  man  bei  der  schlechten 
Holzkohlenqualität  und  deren  ungenügenden  An- 
lieferung im  Holzkohlenhochofen  nicht  die  Be- 
triebsergebnisse erzielte,  welche  man  andernfalls 
hätte  erreichen  können.  Aber  gerade  diese  un- 
günstigen Betriebsvorbedingungen  sollen  die  Vor- 
teile des  Holzkohlenbetriebes  um  so  deutlicher 
erkennen  lassen. 

Beim  Vergleich  des  für  eine  Tonne  Roheisen 
benötigten  Brennstoffes  ist  zu  beachten,  daß 
die  erhaltenen  Zahlen  sich  auf  die  an  das  Stahl- 
werk abgelieferten  Roheisengewichte  und  auf 
die  Rohgewichte  von  Koks  und  Holzkohle  — 
den  Abrieb  nicht  abgezogen  — ,  welche  an  die 
Hochöfen  abgeliefert  wurden,  beziehen.  Bei  der 
außerordentlich  schlechten  Qualität  der  Holz- 
kohlen betrug  dieser  Abrieb  zeitweise  bis  zu 
16  •/••  Die  Ergebnisse  während  des  Betriebs- 
zeitraumes  von  drei  Monaten  weisen  einen  Holz- 
kohlenverbrauch von  980,2  kg  und  einen  Koks- 
verbrauch  von  985,8  kg  f.  d.  Tonne  Roheisen 
auf.  Die  Betriebs  Verhältnisse  für  den  Koks- 
hochofen  waren  außerordentlich  günstige,  die- 
jenigen des  Holzkohlenhochofens  dagegen  sehr 
ungünstig.  Jedes  Kilogramm  Koks  weniger  als 
1000  kg  f.  d.  Tonne  Roheisen  bedeutet  einen 
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Zahlentafel  S.    Roheisen-  und  8cblncken*ns,lysen.    Hochofen  I  mit  Holzkohle. 
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fast  unvorhergesehenen  Gewinn  in  Sault-Ste.- 
Marie,  wenn  nicht  das  Ausbringen  aus  den 
Erzen  höher  ist  ala  gegenwärtig.  Der  durch- 
schnittliche Koksverbrauch  f.  d.  Tonne  Roheisen 
wahrend  des  Jahres  1905  war  für  die  Hochöfen 
in  den  Mahoning-  nnd  Shenango  -  Tälern,  aus- 
genommen die  Hochöfen  der  United  States  Steel 
Corporation,  1031,8  kg.  Werden  die  letzteren 
mit  eingerechnet,  so  stellt  sich  der  Koksver- 
brauch von  89  Hochöfen  f.  d.  Tonne  Roheisen 
auf  997,34  kg.  Der  Holzkohlenverbrauch  von 
930,2  kg  f.  d.  Tonne  Roheisen  war  ungewöhn- 
lich hoch.  Wenn  die  Qualität  der  Holzkohlen 
gut  gewesen  wäre,  so  hatte  sich  diese  Ver- 
brauchszahl 803,6  kg  nahern  müssen.  Einige 
Hochöfen  des  Reviers,  welche  gute  Holzkohlen 
zur  Verfügung  haben,  sind  auf  714,3  kg  her- 
untergekommen. 

Man  kann  bei  Holzkohle  mit  einem  Minder- 
verbrauch von  178,6  kg  gegenüber  Koks  rechnen. 
Da  die  Holzkohle  fast  keine  Asche  enthalt,  so 
wird  auch  kein  Brennstoff  und  kein  Kalkstein 
zur  Verschlnckung  der  Asche  benötigt.  Außer- 
dem erlaubt  die  vollständige  Abwesenheit  des 
Schwefels,  eine  sehr  saure  Schlacke  zu  führen, 
welche  viel  leichter*  schmelzbar  ist  als  die 
Schlacke  derselben  Erze  beim  Koksbetriebe. 

Die  Anregung  von  Wm.  Wilkins  in  Ash- 
land, Wisc. ,  mit  noch  weniger  Kalkstein  zu 
arbeiten,  hatte  wenig  befriedigenden  Erfolg. 
Eine  Schlacke,  enthaltend  40,78  °/o  SiO, , 
13,20  °/o  AUO»  und  0,35 Fe,  wurde  als 
richtig  befunden**  und  der  Gang  des  Hochofens 
war  zufriedenstellend  bei  einer  Windtemperatur 
von  650  0  C.  Eine  Schlacke,  enthaltend  38,74«/» 
SiO,,  12,35  •/«  AhOs  und  0,20»/o  Fe,  war  ein 
wenig  „schmierig",  und  eine  solche  mit  37,12% 


'  Das  kommt  doch,  nach  den  Zahlen  in  „8tahl 
ond  Eisen*  1908  Nr.  1  8.  18,  sehr  auf  die  Zusammen- 
setzung an;  vergl.  auch  „8tabl  und  Eisen«  1908  Nr.  32 
8.  1130  ff. 

**  Merkwürdigerweise  fehlen  in  den  Analysen  die 
Innungen  der  übrigen  Hasen. 


SiO»  und  ll,54'/i  Al»Os  war  zu  „kurz*.  Der 
Betrieb  bei  einer  Schlacke,  enthaltend  65,52°/o 
SiOt,  9, 13  o/o  AUOs  und  0,90  9/o  Fe,  war  un- 
befriedigend. Beim  Holzkohlenhochofen  sind  die 
Folgen  einer  zu  „kurzen"  Schlacke  dieselben 
wie  beim  Koksbochofen.  Die  Menge  der  Schlacke 
muß  genügend  sein,  um  einen  glatten  Betrieb 
zu  gewahrleisten  und  die  Unannehmlichkeiten, 
welche  eine  plötzlich  auftretende  kalte,  dick- 
flüssige Schlacke  verursacht,  zu  vermeiden.  Ein 
Holzkohlenhochofen  -  Betriebsleiter  setzte  nur 
78,1  kg  Kalkstein  f.  d.  Tonne  Roheisen  bei  Ver- 
arbeitung von  Erzen,  welche  etwa  6  %  Kiesel- 
saure enthielten.  Die  geringe  Menge  Kalkstein, 
welche  der  Holzkohlenbetrieb  erfordert,  ver- 
mindert die  zu  bewegenden  Massen  und  den  zu 
haltenden  Vorrat.  Die  geringer  fallende  Menge 
Schlacke  vermindert  die  Unterhaltungskosten  der 
Schlackenpfannen,  Geleisanlagen  usw. 

Einer  der  größten  Vorteile  beim  Holzkohlen- 
verbrauch besteht  in  der  geringen  Menge  Ge- 
bläsewind f.d.  Tonne  Rohelsen.  1  kg  Koks 
erfordert  annähernd  50°/o  mehr  Wind  zu  seiner 
Verbrennung  als  1  kg  Holzkohle.  *  Diese 
Ersparnis  erlaubt  die  Anlage  billigerer  Geblase- 
maschinen,  weniger  Dampfkessel  und  geringere 
Heizflache  der  Winderhitzer  und  folglich  ge- 
ringere Anlagekosten  für  Maschinen,  Kessel, 
Winderhitzer,  Pumpen,  Dampfleitungen,  Wind- 
leitungen, Gasleitungen  und  deren  Zubehör. 
Außerdem  sind  die  Ausgaben  für  Löhne  und 
Reparaturkosten  niedrigere.  Ein  weiterer  Vor- 
teil der  geringen  Menge  benötigten  Gebläse- 
windes ist  der  geringere  Verlust,  wie  Zahlen- 
tafel 2  zeigt,  beim  Vergleich  des  Unterschiedes 
zwischen  theoretischem  und  wirklichem  Aus- 
bringen. Der  Verlust  beim  Ausbringen  des 
Holzkohlenhochofens  war  nur  1,05  °/o,  wahrend 
derjenige  des  Kokshochofens  2,25  °/s  betrug. 
Der  Holzkohlenhochofen  vertrug  7,5  °/o  mehr 
Me8ahi-Erze  als  der  Koksbochofen.  Natürlich 


•  Siehe  8chlufibemerkunjr. 
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führt  die  geringere  Menge  Gebläsewindes  auch  eine 
viel  geringere  Menge  Feuchtigkeit  in  den  Hochofen. 

Der  große  Unterschied  in  der  Gebläsewind- 
inenge  für  die  beiden  Brennstoffe  zeigte  sich 
sehr  deutlich,  als  von  Holzkohle  auf  Koks  um- 
gesetzt wurde.  Es  wurde  weder  der  Ofen  ge- 
dämpft, noch  der  Betrieb  unterbrochen,  sondern 
die  Holzkohle  wurde  nach  und  nach  durch  Koks 
ersetzt,  und  die  Anzahl  der  Umdrehungen  der 
Gebläsemaschine  wuchs,  um  den  steigenden  Be- 
darf an  Gebläsewind  zu  liefern. 


2.  hatten  sich  im  Ofen  ringförmige  Ansätze 
gebildet,  welche  später  beim  Betriebe  mit  Koks 
und  größeren  Windmengen  wieder  fortschmolzen. 

Während  der  letzten  Juniwoche,  kurz  vor 
Einstellen  des  Betriebes  mit  Holzkohlen,  wurdr 
etwas  mehr  Holzkohle  angefahren.  Die  Um- 
drehungszahl der  Gebläsemaschine  wurde  eine 
Zeitlang  vermehrt,  es  stieg  die  Erzeugung,  aber 
die  Windpressung  erhöhte  sich  nicht.  Repa- 
ratur am  Aufzug  und  die  mangelhafte  Zufuhr 
von  Holzkohlen  veranlaßten  am  3.  Juli  einen 


Das  vorstehende  Schaubild  1 ,  zeigt  die  Durch- 
schnitts-Windpressung,  die  Tageserzeugung  an 
Roheisen  in  Tonnen  und  die  durchschnittliche 
Anzahl  Umdrehungen  der  Geblasemaschine  auf 
eine  Minute  für  den  Zeitraum  vom  10.  Juni  bis 
zum  23.  Juli.  Den  größten  Teil  dieses  Zeit- 
raumes wurde  der  Hochofen  mit  Holzkohle  be- 
trieben, und  die  Menge  Geblasewind  (und  folg- 
lich die  Menge  des  erzeugten  Roheisens)  richtete 
sieh  nach  der  taglichen  Anfuhr  der  Holzkohle, 
welche  niemals  hinreichend  war,  um  die  höchst- 
mögliche Erzeugung  und  den  vorteilhaftesten 
Betrieb  zu  erreichen.  Zwei  ungewöhnliche  Er- 
gebnisse zeitigte  dieses  sehwache  Blasen: 

1.  die  Windpressung  von  4,082  bis  4,536 
Pfund  (=  0,287  bis  0,31  i)  an  war  höher,  als  sie 
hätte  sein  sollen,  und 


Stillstand  von  9  Stunden.  —  Vom  ß.  bis  10.  Juli 
stand  genügend  Holzkohle  zur  Verfügung,  so 
daß  mit  34  bis  35  Umdrehungen  in  der  Minute 
geblasen  werden  konnte.  Unter  diesen  Betriebs- 
verhältnissen war  der  Holzkohlenverbrauch  für 
die  Tonne  Roheisen  770,1  kg,  und  die  erzeugte 
Roheisenmenge  stieg  auf  170,3  Tonnen  im  Tag. 
Sodann  wurde  eine  Woche  lang  Holzkohle  und 
Koks  gemischt  verbraucht  und  der  Zusatz  an 
Koks  allmählich  gesteigert,  bis  die  gesamte  Menge 
Holzkohle  durch  Koks  ersetzt  war,  was  mit  der 
zweiten  Gicht  der  Tagesschicht  am  16.  Juli 
erreicht  war.  Obgleich  man  sich  bemühte,  die 
eingeblasene  Windmenge  genügend  zu  steigern, 
war  sie  doch  nicht  vollkommen  ausreichend,  als 
der  Koks  vor  den  Formen  erschien,  und  folglich 
ging  die  Erzeugung  an  diesen  Tagen  —  dem 
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13.  und  14.  Juli  —  zurück.  Die  Steigerung 
der  eingeblasenen  Windmenge  brachte  auch  oin 
Steigen  der  Erzeugung  mit  8ich.  Wahrend 
des  Betriebes  mit  Holzkohle  und  Kok»  konnte 
man  deutlich  beide  Brennstoffsorten  gemischt  vor 
den  Formen  beobachten. 

Als  die  Holzkohle  durch  Koks  ersetzt  wurde, 
war  keine  Aenderung  in  der  Konstruktion  des 
Hochofens  vorgenommen,  aber  die  Steigerung 
der  Windmenge  und  der  Temperatur  im  Gestell 
begann  bald  das  Mauerwerk  in  der  Formebene 
und  Rast  anzugreifen.  Es  wurden  zwischen  den 
Formkasten  Kühlplatten  eingelegt,  aber  trotz- 
dem hatte  man  spater  viele  Betriebsstörungen 
infolge  der  dünnen  Wandungen  in  der  Formebene 
und  oberhalb  derselben.  Nach  dieser  Erfahrung 
muß  das  Gestell  und  die  Rast  beim  Kokshoch- 
ofen gegen  höhere  Temperatur  widerstands- 
fähigeres Mauerwerk  und  reichlichere  Wasser- 
kühlung erhalten,  als  beim  Holzkohlenhochofen. 
Um  Roheisen  von  demselben  Siliziumgehalte  zu 
erblasen,  muß  beim  Koksbetriebe  die  Temperatur 
im  Gestell  höher  gehalten  werden  als  beim  Holz- 
kohlenbetriebe, und  die  beim  ersteren  fallende 
Schlacke  ist  schwerer  schmelzbar  als  beim  letzteren. 

Der  durchschnittliche  Silizlumgehalt  des  Roh- 
eisens beider  Hochöfen  war  wahrend  der  drei- 
monatigen BetriebBzeit  gleich,  aber  der  Durch- 
schnittsgehalt an  Schwefel  war  im  Holzkohlen- 
roheisen nur  0,0 1 1  °/o,  während  er  im  Koks- 
roheisen 0,029  °/o  betrug.  Selten  überstieg  der 
Schwefelgehalt  des  Holzkohlenroheisens  0,021 
und  niemals  0,032  »/o.  Der  höhere  Phosphor- 
gehalt der  Holzkohle  bewirkt  auch  einen  höheren 
Phosphorgehalt  des  Holzkohlenroheisens,  als  den- 
jenigen des  aus  denselben  Erzen  erblasenen  Koks- 
roheisens.  Der  Mangangehalt  war  in  beiden 
Roheisenarten  annähernd  derselbe. 

Vor  allem  sind  es  zwei  ernstliche  Nach- 
teile, welche  der  Verbrauch  von  Holzkohle 
an  Stelle  von  Koks  mit  sich  bringt,  obwohl 
beide  nicht  unüberwindlich  sind.  Der  erste  besteht 
in  der  Schwierigkeit,  in  genügender  Menge  und 
Regelmäßigkeit  gute  Holzkohle  zu  erhalten.  Das 
Holz,  welches  erforderlich  ist,  um  die  Holzkohle 
für  die  tägliche  Erzeugung  von  147,6  t  Roheisen 
zu  liefern,  würde  in  Klaftern  zu  3.6  cbm  auf- 
gelegt, ein  Stapel  von  rund  einer  halben  Meile 
oder  800  m  Länge  ausmachen.  Die  erforder- 
lichen Flächen  mit  Ahorn-  und  Buchenwald-Be- 
ständen werden  in  den  Vereinigten  Staaten 
immer  geringer,  obgleich  in  Kanada  noch  aus- 
gedehnte Landstriche  mit  Wäldern  bedeckt  sind, 
welche  auf  die  Abholzung  durch  die  Ansiedler 
warten,  und  die  mehr  Holzarten  enthalten, 
welche  sich  besser  für  die  Herstellung  von 
Holzkohle  eignen,  als  für  die  Verarbeitung  zu 
Rundhölzern.  Der  zweite  Nachteil  ist  die 
Leichtigkeit,  mit  welcher  Holzkohle  Feuer  fängt, 
eine  Gefahr,   welche  so  lange   besteht,  bis  die 


Holzkohle  vor  die  Formen  des  Hochofens  kommt. 
Im  Hochofen  kann  leicht  Überfeuer  entstehen, 
wenn  der  Ofen  plötzlich  fallt.  Der  Hochofen  I 
fiel  oft  heftig  infolge  der  schlechten  Holzkohle 
und  der  ungenügenden  Windpressung,  und  fast 
immer  entzündete  sich  der  feine  Holzkohlenstaub, 
welcher  aus  den  Explosionsklappen  der  Gicht 
herausgeworfen  wurde.  Zuweilen  tiel  der  bren- 
nende Holzkohlenstaub  bis  auf  die  Hüttensohle. 
Aber  alles  dies  kann  vermieden  werden  durch 
hinreichende  Zufuhr  und  durch  Verwendung  guter 
Holzkohle,  welche  in  geschlossenen  Retorten 
erzeugt  ist.* 

Erwähnenswert  ist,  daß,  während  der  Zeit, 
wo  im  Hochofen  I  die  größte  je  mit  Holzkohle 
erzielte  Roheisenerzeugung  erreicht  wurde, 
ebenfalls  in  Kanada  vielleicht  die  kleinsten 
Holzkohlenhochöfen  der  Welt  im  Betriebe 
waren.  Es  standen  zwei  kleine  Holzkohlen- 
hochöfen der  alten  französischen  Konstruk- 
tion, erbaut  in  den  Jahren  1880  und  1881 
in  Drummondville,  Quebec,  im  Feuer,  und  er- 
zeugten 3,44  t  Roheisen  täglich.  Die  Ab- 
messungen eines  dieser  Liliputs  sind  9449  mm 
Höhe,  3048  mm  Länge  und  1118  mm  Weite, 
und  diejenigen  des  anderen  9753  mm  Höhe, 
2743  mm  Länge  und  1118  mm  Weite."  — 

Die  in  Vorstehendem  angegebenen  Zahlen 
für  den  Windverbrauch  für  Koks  und  Holzkohlen, 
nach  welchen  ersterer  um  1,246  cbm  auf  1  kg 
Brennmaterial  oder  45,5  °/°  höher  sein  soll,  als 
für  Holzkohlen,  können  unmöglich  richtig  sein. 
Wenn  der  Koks  10°/o  Asche  enthielt  und  5°/o 
Wasser,  dann  betrüge  der  Kohlenstoffgehalt  85  °/o. 
Wenn  die  Holzkohle  5  c/o  Asche  und  7  °/o  Wasser 
enthielt,  dann  betrüge  deren  Kohlenstoffgehalt 
88°/o.  Nehmen  wir  an,  daß  der  KohlenstolT- 
gehalt  sowohl  des  Koks  als  der  Holzkohle  85  °/o 
betragen  habe,  dann  enthalten  die  930,2  kg 
Holzkohlen,  welche  nach  den  obigen  Mitteilungen 
von  Sweetser  auf  1000  kg  Roheisen  durchschnitt- 
lich gebraucht  sein  sollen,  790,67  kg  Kohlen- 
stoff, und  die  985,3  kg  Koks,  welche  auf  1000  kg 
Roheisen  durchschnittlich  gebraucht  sein  sollen, 
887,51  kg  Kohlenstoff. 

Schlußbemerkung.  Wie  schon  oben  ge- 
sagt, würde  man  diese  Unterschiede  im  Wind- 
verbrauch erklären  können,  wenn  Gasanalysen 
vorlägen.  Nimmt  man  z.  B.  die  Zusammensetzung 
der  Gase  wie  folgt  an: 

CO        H       ch<      co,        m  n,o 
%        %       \        %        %  % 
25,84     2,96     0,54     9,37     56,00  5,29 

so  erforderten  die  790,67  kg  Kohlenstoff  der 
auf  eine  Tonne  Roheisen  verbrauchten  Holzkohlen 
an  atm.  Luft  3892,9  kg.  Es  sollen  nun  nach 
Sweetser  für  Holzkohle  3277,5  kg  verbraucht 
sein,  also  (»15,4  kg  weniger.    Das  würde  natür- 

*  Diese  Nachteile  sind  doch  nur  örtliche  und 
nicht  allgemeine. 
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lieh  nur  dann  möglich  Bein,  wenn  die  Gase  beim 
Betriebe  mit  Holzkohle  entsprechend  mehr  CO 
und  weniger  CO»  enthalten  hatten. 

Wenn  die  Gase  beim  Betriebe  mit  Koks  z.  B. 
auch  obige  Zusammensetzung  gehabt  hatten,  dann 
wurden  die  837,51  kg  Kohlenstoff  an  atin.  Luft 


4123.5  kg  erfordert  haben.    Es  sollen  aber 

5037.6  kg,  also  914,1  kg  mehr,  verbraucht 
worden  sein.  Das  würde  natürlich  nur  dann 
möglich  sein,  wenn  die  Gase  beim  Betrieb«  mit 
Koks  entsprechend  mehr  C04  und  weniger  CO 
enthalten  hatten. 


Die  Bewertung  der  Hochofen-  und  Koksofengase  in  Rentabilitäts 

rechnungen. 

Von  Dr.-Ing.  K.  Rummel  in  Aachen-Rothe  Erde. 


Wie  groß  ist  der  Wert  der  Nebenprodukte 
eines  Hüttenwerkes?  Nehmen  wir  z.  B. 
die  Thomasschlacke.  Sie  hat  für  das  Werk  den 
Wert,  zu  dem  sie  verkauft  werden  kann,  ab- 
züglich aller  Unkosten.  Anderseits:  Nehmen 
wir  die  Abgase.  Sie  haben  den  Wert  der  Kohle, 
die  man  mit  ihnen  sparen  kann. 

Die  Antwort  ist  also  in  den  beiden  betrach- 
teten Fallen  eine  verschiedene.  Der  Unterschied 
liegt  darin,  daß  ich  das  eine  Mal  die  Schlacke 
nach  außerhalb  verkaufe,  das  andere  Mal  die 
Gase  im  eigenen  Betriebe  verwende.  Folglich 
liegt  der  Schluß  nahe,  daß  man  in  Rentabllitats- 
rechnungen  die  Abgase,  sobald  man  sie  im 
eigenen  Betriebe  verwenden  will,  zu  dem  Wert 
der  ersparten  Kohle  einzuführen  habe  und  nicht 
zu  dem  man  sie  (etwa  in  elektrische  Energie 
umgewandelt)  verkaufen  kann. 

Das  ist  aber  falsch.  Denn  es  ist  etwas 
ganz  anderes,  ob  ich  frage:  „ Welchen  Wert, 
haben  die  Gase  für  das  Werk?4  oder:  „Zu 
welchem  Werte  setze  ich  sie  in  Rentabilitftts- 
rechnungen  ein?" 

Betrachten  wir  einmal  zu  diesem  Zweck  zu- 
nächst den  Unterschied  zwischen  dem  Wert,  zu 
dem  man  eine  Sache  verkaufen  kann,  und  dem- 
jenigen Wert,  den  die  mit  ihrer  Hilfe  gemachte 
Ersparnis  darstellt.  Im  ersten  Fall  ist  von  dem 
Verkaufswert,  dem  Handelswert  (Tauschwert) 
die  Rede.  Er  ist  abhangig  von  Angebot  und 
Nachfrage  am  Verkaufsort;  er  schwankt  mithin 
mit  dem  Ort  und  mit  der  Zeit,  kann  unter  Um- 
stunden gleich  Null  sein,  ist  aber  für  gegebene 
Verhaltnisse  eindeutig  bestimmt.  Außer  diesem 
absoluten  Wert  kann  man  noch  von  einem 
relativen  Wert  sprechen,  d.  h.  von  den  Erspar- 
nissen, die  man  mit  einer  Sache  machen  kann. 
Dies  ist  der  andere  Fall.  Hier  handelt  es  «ich 
immer  um  einen  Vergleich  zwischen  zwei  oder 
mehreren  IMriebsmbglichkeiten.  Also  können 
diese  Ersparnisse  nur  auf  eine  bestimmte  Be- 
triebsmöglicbkeit  bezogen  sein;  sie  sind  relativ 
zu  dieser  Betriebsmöglichkeit.  Der  relative 
Wert  kann  also  zu  gleicher  Zeit  ein  mehrfacher 
sein,  je  nachdem  auf  welche  Betriebsmöglichkeit 
er  bezogen  wird;  er  ist  nicht  eindeutig  bestimmt. 


Welcher  Wert,  der  im  Vorstehenden  als 
relativ  bezeichnete  oder  der  „absolute",  ist  für 
die  Bewertung  der  Abgase  in  Rentabilitatsrech- 
nungen  einzusetzen?  Durch  die  Rentabilitats- 
rechnung  wollen  wir  bestimmen,  welche  Erspar- 
nisse wir  machen  können,  d.  h.  wir  fragen  nach 
dem  relativen  Wert.  Wohlgemerkt:  Wir  fragen 
danach ;  die  B  e  s  t  i  m  m  u  n g  des  relativen  Wertes 
ist  der  Zweck  der  Rechnung.  Wir  dürfen 
mithin  den  relativen  Wert  nicht  in  die  Rech- 
nung einführen  ;  wir  wollen  ihn  ja  gerade  durch 
die  Rechnung  suchen.  Hier  liegt  der  Kernpunkt 
der  ganzen  Untersuchung.  Der  Fehler,  den 
man  gemeiniglich  macht,  Ist  der,  daß  man  sagt: 
„Wir  haben  es  bei  der  Rentabilitatsrechnung 
mit  dem  relativen  Wert  zu  tun;  folglich  müssen 
wir  mit  dem  relativen  Wert  rechnen.*  Es  wird 
dabei  übersehen,  daß  man  sagen  müßte:  «Es 
ist  bei  der  Rentabilitatsrechnung  nach  dem  rela- 
tiven Wert  gefragt;  folglich  dürfen  wir  ihn 
nicht  in  die  Rechnung  einsetzen.  Daher  findet 
man  in  Kostenberechnungen  meist  die  Wert- 
bestimmung,  daß  den  Gasen  derjenige  Wert  zu- 
geschrieben wird,  der  sich  durch  die  Ersparnis 
gegenüber  Betrieb  mit  Stochkoblen  ergibt.  Oft 
werden  dabei  sogar  nicht  einmal  die  tatsäch- 
lichen Betriebskosten,  also  einschließlich  Ver- 
zinsung, Amortisation,  Wartung,  Schmierung, 
Reparaturen  usw.  für  die  Anlagen  einschließlich 
der  notwendigen  Reserven  zum  Vergleich  heran- 
gezogen, sondern  der  Wert  des  Gases  nur  nach 
den  Brennstoffkosten,  d.  h.  nach  den  zur  Er- 
zeugung der  gleichen  Energiemenge  not  wendigen 
Kohlepreisen  eingesetzt.  Aber  selbst ,  wenn 
man  diesen  groben  Fehler  oder  den  noch  gröberen, 
einfach  die  Wärmeeinheiten  des  Gases  auf  den 
Preis  für  die  Wärmeeinheit  der  Kohle  umzurechnen, 
nicht  begeht  man  rechnet  eben  mit  einem 
relativen  Wert,  mit  einem  in  irgendwelcher 
Weise  auf  Kohle  bezogenen  Wert,  und  das  ist 
nach  Obigem  unzulässig.  Wir  müssen  das  Gas 
vielmehr,  wie  aus  dem  Folgenden  hervorgehen 
wird,  mit  dem  als  absolut  bezeichneten  Werte, 
d.  h.  mit  seinem  Verkaufswerte,  einsetzen.  Dies 
wird  am  besten  aus  einigen  Beispielen  klar 
werden. 
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Für  die  Energiebeschaffung  auf  Hüttenwerken 
stehen  heute  folgende  Betriebsmöglichkeiten  zur 
Verfügung : 

A.  Bezug  der  Energie  in  irgend  einer  Form 
von  auswärts,  also  z.  B.  durch  Kohle,  von 
einer  auswärtigen  elektrischen  Zentrale, 
durch  Ausnutzung  einer  Wasserkraft. 

B.  Erzeugung  der  Energie  aus  den  Neben- 
produkten des  Werkes  selbst,  also  mittelst 
Hochofen-  bezw.  Koksofengasen. 

Die  Frage  nach  der  Rentabilität  lautet  dabei: 
,Mit  welcher  Betriebsmöglichkeit  arbeite  ich  am 
billigsten?*,  oder  noch  genauer,  da  nicht  immer 
die  Billigkeit  allein  maßgebend  ist,  sondern  auch 
wirtschaftliche  Gründe  höherer  Ordnung,  wie 
Schwierigkeit  der  Kapitalbeschaffung,  möglichst 
geringe  Höhe  des  investierten  Kapitals,  oder 
indirekte  Vorteile,  wie  Uebersichtlichkeit  des 
Betriebes  u.  a.  m.  mitsprechen:  w Wieviel  spare 
ich  für  die  Verkaufseinheit  (z.  B.  f.  d.  Tonne)  meines 
Fertigfabrikates  gegenüber  der  oder  den  anderen 
Betriebsmöglicbkoiten  ?"  Es  ist  also  tatsächlich 
nach  dem  relativen  Wert  .gegenüber  anderen 
Betrielmmöglichkeiten"  gefragt. 

Beispiel  1.  Es  sei,  etwa  infolge  der  ört- 
lichen Lage  des  Hüttenwerkes,  keine  Möglich- 
keit vorhanden,  das  Gas  zu  verkaufen  oder  sonst 
irgendwie  außerhalb  des  Werkes  nutzbringend 
zu  verwerten.  Der  „absolute*  Wert  ist  also 
gleich  Null.  Es  soll  verglichen  werden,  wie 
sich  die  Rentabilität  bei  Verwendung  des 
Gases  zur  Erzeugung  elektrischer  Energie  in 
Gasmotoren  stellt  gegenüber  der  Erzeugung 
elektrischer  Energie  inDampfturbinen,  wenn  Dampf 
in  kohlegefeuerten  Kesseln  erzeugt  wird.  Man 
will  also  wissen,  wieviel  das  Gas  gegenüber  dem 
Betrieb  mit  Kohle  wert  ist,  es  soll  sein  Aequi- 
valentwert  gegenüber  der  Kohle  errechnet  werden. 
Als  Einheit  des  Vergleichs  dient  in  diesem  Falle 
am  besten  die  KW.-Stunde  ;  die  Preise  werden 
also  auf  die  KW.-Stunde  bezogen.  Die  Rechnung 
möge  nun  in  einem  besonderen  Falle  ergeben, 
daß  die  Gesamtkosten  für  die  KW.-Stunde  bei 
Gastnotorenbetrieb  (wenn  wir  für  das  Gas  nichts 
einsetzen,  da  ja  sein  absoluter  Wert  gleich  Null 
ist)  2,2  4  betragen,  bei  Stochkesselbetrieb  da- 
gegen 3,1  Ersparnis  3.1  —  2,2  =  0,9  ^  für 
die  KW.-Stunde.  Sind  zur  Erzeugung  der  KW.- 
Stunde  4  cbm  Gas  nötig,  so  Ist  für  das  Kubik- 
meter Gas  y  =  0,22ö  $  gespart.  Der  rela- 
tive Wert  des  Gases  beträgt  also  0,225  c).  Die 
Verhältnisse  liegen  hier  völlig  klar.  Zu  welchem 
Werte  soll  man  denn  in  diesem  Beispiel  das  Gas, 
welches  man  eben  auf  andere  Weise  gar  nicht 
verwerten  kann,  einführen?  Etwa  zum  Aequi- 
valentwert  der  Kohle  ?  Den  will  man  ja  gerade 
durch  die  Rechnung  bestimmen!  Es  wird  wohl 
niemand  in  diesem  einfachen  Falle  Bedenken 
gegen  obige  Rechnung  erbeben. 
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Beispiel  2.  Es  sei  möglich,  das  Gas  nutz- 
bringend in  der  Weise  zu  verwerten,  daß  man 
mit  Gasmotoren  erzeugte  elektrische  Energie 
mit  einem  Verdienst  von  0,5  cj  für  die  am 
Schaltbrett  der  Gaszentrale  abgegebene  KW.- 
Stunde  nach  auswärts  verkaufen  kann.  Daraus 
ergibt  sich  der  absolute  Wert  des  Gases,  wenn 
wieder  4  cbm  für  eine  KW.-Stunde  erforderlich 
0  5 

sind,  zu  -j-  =  0,125  ^  f.  d.  Kubikmeter.  Es 

sei  nun  die  Rentabilität  bei  Verwendung  von 
Gaskesseln  gegenüber  der  Verwendung  von 
Kohlekesseln  zu  vergleichen.  Als  Einheit 
des  Vergleichs  diene  der  Preis  für  die  Tonne 
Dampf,  entnommen  an  der  Kesselbatterie.  Die 
Rechnung  möge  nun  in  einem  besonderen  Falle 
ergeben,  dnß  die  Gesamtkosten  für  die  Tonne 
Dampf  bei  Gaskesseln,  wenn  wir  für  das  Gas 
nichts  einsetzen,  35  cj  betragen,  bei  Kohlekesseln 
dagegen  250  «3-  Ersparnis  brutto  250  — 35 
=  2154;  wir  hatten  aber  das  Gas,  in  elektrische 
Energie  umgewandelt,  mit  einem  absoluten  Wert 
von  0,125  für  das  Kubikmeter  verkaufen 
können.  Sind  1500  cbm  Gas  zur  Erzeugung  einer 
Tonne  Dampf  nötig  gewesen,  so  hatten  damit 
1500  X  0,125  =  187,5  ^  gespart  werden  können. 
Also  ist  die  Ersparnis  netto  215  —  187,5 
=  27,5  ^  für  1500  cbm  oder  der  relative  Wert 
27  5 

des  Gases    *  -  =  0,0183  ei.   Wir  haben  also  tat- 
1500  •* 

sachlich  zur  Bestimmung  des  relativen  Wertes 

den  absoluten  Wert  in  die  Rentabilitälsrechnung 

eingesetzt. 

Beispiel  3.  Der  absolute  Wert  des  Gases 
sei  wie  im  vorhergehenden  Beispiel  0,125  ej.  Zu 
vergleichen  sei  die  Rentabilität  einer 
elektrisch  betriebenen  Umkehrstraße  mit  Er- 
zeugung der  elektrischen  Energie  in  Gasmotoren 
gegenüber  einer  Dampfumkehrstraße  mit  Er- 
zeugung des  Dampfes  in  gasgefeuerten  Kesseln. 

Als  Vergleichseinheit  diene  der  Energiepreis 
f.d.  Tonne  gewalztes  Material  bei  löfachcr  Ver- 
längerung. Im  ersten  Falle  (elektrische  Straßen) 
möge  die  Rechnung  an  Gesamtkosten  des  Ma- 
schinenbetriebes des  Walzwerkes  für  die  Tonne 
bei  einem  Aufwände  von  100  cbm  Gas  unter 
Berücksichtigung  des  absoluten  Wertes  des  Gases 
von  0,125«}  f.d. cbm  60  + 0,126 . 100  =  72,6  i$ 
ergeben,  im  zweiten  Falle  (Dampfstraße)  bei 
einem  Aufwände  von  300  cbm  Gas  f.  d.  Tonne 
dagegen  25  -f  0,125  .  300  =  62,5  c}.  Ersparnis 
f.d.  Tonne  gewalztes  Material  72,5  -  62,5=  10  iJi. 
Da  im  ersten  Falle  100  cbm,  im  zweiten  Falle 
300  cbm  Gas  f.  d.  Tonne  gebraucht  werden,  so 
sind  durch  einen  Aufwand  von  300  —  100  = 
200  cbm  Gas  10  gespart  worden.  Dies  ergibt 
einen  relativen  Wert  des  Gases,  bezogen  auf 
die  Dampfstraße  mit  Gaskcsscln,  gegenüber  der 

elektrischen  Straße  von  ^  =  0,05  c)  f.  d.  cbm. 
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Beispiel  4.  Der  absolute  Wert  des  Gases 
sei  wieder  der  gleiche  wie  in  Beispiel  3,  ferner 
seien  dieselben  Straßen  zu  vergleichen,  nur 
werde  der  Dampf  nicht  in  Gaskesseln,  sondern 
in  Kohlekesseln  erzeugt.  Die  Gesamtkosten  des 
Maschinenbetriebes  des  Walzwerkes  sollen  f.  d. 
Tonne  Eisen  im  letzteren  Falle  78,5  e5  betragen. 
Ersparnis  73,5  —  72,5  =  1  ^  f.  d.  Tonne. 
Relativer  Wert  des  Gases,  bezogen  auf  die  elek- 
trische Straße,  gegenüber  der  Dampfstraße  mit 

Dampfkesseln  ^-  =  0.01  c}.  In   Beispiel  3  hatte 

sich  für  dieselbe  Straße  0,05  ergeben.  Eis 
liegt  also  hier  der  eingangs  angegebene  Fall 
vor,  daß  der  relative  Wert  nicht  eindeutig  be- 
stimmt ist,  sondern  je  nachdem,  auf  welche 
andere  Betriebsmöglichkeit  er  bezogen  wird,  ein 
mehrfacher. 

Beispiel  5.  Die  Reihe  der  Beispiele  lflßt 
sich  erganzen,  wenn  man  unter  Zugrundelegung 
der  Zahlen  der  Beispiele  3  und  4  die  Renta- 
bilität einer  Dampfstraße  mit  Gaskesseln  gegen- 
über einer  Bolchen  mit  Kohlekesseln  vergleicht. 
Es  ergibt  sich:  Ersparnis  73,5  —  62,5  =  11  ^ 
f.  d.  Tonne  gewalztes  Material.  Aufgewandt 
300  cbm  Gas.  Relativer  Wert  des  Gases  be- 
zogen auf  Gaskeasel  gegenüber  Kohlekessel  ^ 
«  0,0367  e)  f.  d.  cbm. 


Die  Zahlen  hatten  in  diesem  letzten  Fall«1 
natürlich  ebensogut  auf  die  Tonne  Dampf  als 
Vergleichseinheit  bezogen  werden  können.  Die 
Tonne  Eisen  ist  nur  zu  Vergleichszwecken  mit 
den  beiden  vorhergehenden  Beispielen  gewählt.  — 

Die  Rechnung  kann  etwas  umständlicher, 
aber  nicht  zweifelhaft  werden,  wenn  man  unter 
gegebenen  Verhältnissen  berücksichtigen  muß, 
daß  im  Hochofen-  bezw.  Koksofengas  nicht  ein«- 
unbegrenzte  Energiequelle  zur  Verfügung  steht. 
Dann  gestaltet  sich  die  Rechnung  nur  insofern 
anders,  als  man  als  Vergleicbseinheit  etwa  die 
Kosten  der  gesamten  Jahresproduktion  wählt 
und  die  etwa  notwendige  zusätzliche  Stochkohle 
dabei  berücksichtigt. 

Der  Unterschied  zwischen  „absolutem*  und 
„relativem"  Wert  bleibt  bestehen.  Stets  ist 
das  Gas  zum  absoluten  Wert,  d.  h.  seinem 
Verkaufawert,  in  die  Rentabilit&tsrcchnung  ein- 
zusetzen. Dieses  Ergebnis  ist  ein  außerordent- 
lich wichtiges.  Die  Bewertung  der  Abgase  ist 
von  hoher  Bedeutung,  denn  von  ihr  hängt  das 
Resultat  der  Rentabilitätsrechnung  in  hervor- 
ragender Weise  ab.  Unter  anderem  entscheidet 
sich  hiermit  in  vielen  Fällen  die  heute  so 
dringende  Frage  nach  der  Wirtschaftlichkeit 
elektrischer  Umkehrwalzwerke,  und  bei  manchem 
Hüttenwerk  wird  die  Lösung  eine  Tür  die  elek- 
trische Straße  ungünstige  sein. 


Neuerungen  auf  dem  Gebiete  des  Dampfkesselwesens.* 


Von  Ingenieur  Ernst 
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z\  1s  Beispiel  eines  Doppelkessels  sei  der  Kessel 
von  Berninghaus  in  Duisburg  beschrieben 
(Abbild.  16).  Er  hat  371  qm  Heizfläche  und 
13  at  Ueberdruck.  Unter  der  Annahme  einer 
Verdampfungsfäbigkeit  von  etwa  15  kg  liefert 
der  Doppelkessel  auf  etwa  gleicher  Grand- 
fläche wie  ein  normaler  Zweiflammrohrkessel 
271  X  15  =  40O0  kg  Dampf  i.  d.  Stunde, 
also  über  das  Eineinhalbfache.  Die  genannte 
Firma  hat  derartige  Kessel  für  eine  ganze  Reihe 
von  Hüttenwerken  ausgeführt.  Bemerkenswert 
an  diesem  Kessel  ist  der  Ueberhitzer,  der  als 
Spiralrohr-Ueb'erhitzer  gebaut  ist. 

Wenn  man  die  Wärmeübertragung  in  Doppel- 
kesseln mit  Rücksicht  auf  das  in  der  Einleitung 
Gesagte  im  einzelnen  betrachtet,  wird  man  denen 
recht  geben  müssen,  die  dieser  Form  keine  ganz 
begründete  Berechtigung  znsprechen.  Die  Dampf- 


*  In  obiger  Arbeit  (rergl.  diese  Zeitschrift  1908 
Nr.  41  S.  1461)  ist  ein  Mißverständnis  unterlaufen.  Die 
Firmenantfaben  in  dor  Unterschrift  der  Abbild.  6a 
und  5b  müssen  umgewechselt  werden:  es  bezieht  »ich 
a)«o  Abbild.  5a  auf  Ausfahrunfron  des  Ncußer  Eisen- 
werke», und  Abbild.  5  b  auf  solche  der  Deutschen 
Economiser-  Werke. 


Arnold  in  Dillingeti. 
Seite  1466.) 

erzeuguog  findet  zu  80  bis  90  %  im  Unter- 
k  es  »el,  der  als  Flammrohrkessel  ausgebildet  ist, 
statt.  Der  obere  Kessel  wirkt  im  wesentlichen  als 
.Speisewasservorwärmer  und  als  Wärmespeicher; 
er  hat  damit  aber  auch  in  verstärktem  Maße  die 
Nachteile  des  Großwasserraumkessels,  die  darin 
bestehen,  daß  die  große  Wassermenge  beim  An- 
heizen nur  sehr  langsam  die  Wärme  aufnimmt  und 
schon  bei  nur  einigermaßen  beschleunigtem  An- 
heizen die  bekannten  Undichtigkeiten  in  der  hinteren 
Rohrwand  zeigt,  die  eine  Reparatur  erfordern. 
Auch  wird  der  Dampfkessel  bei  den  jetzt  üblichen 
Drücken  von  10,  12  und  mehr  Atmosphären 
ziemlich  schwer,  so  daß  die  Anlagekosten  wobl 
beinahe  dieselben  werden  wie  bei  der  gleich- 
wertigen Heizfläche  in  Zweiflammrohrkesseln, 
höchstens  sind  die  Einmauerungskosten  geringer. 

Wenn  man  also,  der  modernen  Entwicklang 
folgend,  den  Flammrohrkessel  ersetzen  will,  so 
wird  man  nur  zum  Wasserrohrkessel  greifen 
müssen.  Daß  der  Wasserroh rkessel  auf  Hütten- 
werken, ebenso  wie  auf  Zechen,  erst  im  Beginn 
seiner  Entwicklung  steht,  ist  in  erster  Linie 
dem  Umstände  zuzuschreiben,  daß  die  bis  jetzt 
gebrauchten  Dampfmaschinen  tatsächlich  vielfach 
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so  wenig  wirtschaftlich  arbeiteten,  daß  deren  so 
nnpehener  schwankender  Dampfverbraach  nnr 
darch  den  Großwasserraamkessel  befriedigend 
erzeugt  werden  konnte.  Die  Einführung  der 
schon  wiederholt  erwähnten  Verbesserungen,  wie 
Verband  wir  knng.  Kondensation,  Tandem  -  Zwil- 
lingsanordnung, S tan ventil  usw.,  haben  die  Spitzen 
in  den  Dampfverbrauchskurven  während  eines 
Walzprozesses  schon  bedeutend  heruntergedrückt. 
Und  nachdem  nun  die  Verwendung  des  elektri- 
schen Antriebes  vielfach  die  Wirkung  gehabt 
hat,  daß  durch  Verbesserung  der  Kalibrierungen 


Die  Hauptvorzüge  der  Wasserrohrkessel 
sind  im  wesentlichen  die  folgenden :  Auf  der 
gleichen  Grundfläche  kann  gegenüber  dem  Zwei- 
flammrohrkessel etwa  2,5  bis  3  mal  so  viel  Dampf 
erzeugt  werden.  *  Die  Dampfspannung,  deren 
Grenze  nach  den  Angaben  auf  Seite  1457  beim 
Flammrohrkessel  wegen  des  sehr  stark  steigenden 
Gewichtes  und  damit  des  Preises  bei  etwa  10 
bis  12  at  liegt,  kann  beliebig  auf  12  bis  15 
und  mehr  Atmosphären  gesteigert  werden,  ohne 
daß  das  Kesselgewicht  sehr  steigt.  Letzteres  be- 
trägt etwa  1 5  t  kg  für  das  Quadratmeter  Heizfläche. 


/  i 

jr»e.sso 


Abbildung  16.    Doppelkessel  von  E.  Berninghaus.    271  qm  Heizfläche,  IS  at  l'eberdruck. 


stark  schwankender  Kraftbedarf  nach  Möglich- 
keit vermieden  wird,  so  wird  auch  der  Kessel- 
bau auf  neue  Grundlagen  gestellt.  Aus  den 
umfassenden  Untersuchungen  des  Kraftbedarfes 
beim  Walzen,  die  bereits  gemacht  und  auf  breiter 
Grundlage  noch  im  Gange  sind,  würden  die 
Kesselfabriken  noch  manches  entnehmen  können. 
Ebenso  wie  die  Elektriker  ans  diesen  Unter- 
suchungen die  notwendige  Mindestgröße  der  Mo- 
toren bestimmen,  so  werden  die  Kesselfabriken 
darans  berechnen  können,  wie  groß  je  nach  den 
Anforderungen  des  betreifenden  Betriebes  der 
dem  Wasser  röhr  syst  ein  beizugebende  Wasser- 
vorrat  im  Oberkessel  zu  wählen  ist.* 

*  Einige  der  ersten  Wasserrohrkesacl,  die  über- 
haupt keinen  Oberkessel  hatten,  um  Htm  sich  als 
durchaus  unbrauchbar  erweisen,  weil  der  geringe 
Wasserinhalt  der  Rohre  keinen  Wärmespeicher  darstellt. 


Der  daraus  für  die  Dampferzeugung  ent- 
springende wirtschaftliche  Vorteil  ist  der,  daß 
Dampf  von  15  at  nur  wenig  mehr  Wärmeein- 
heiten zu  seiner  Erzeugung  braucht,  als  solcher 
von  10  at,  nämlich  etwa  666  gegen  660  WE., 
also  nur  etwa  1  %  mehr,  während  die  Leistungs- 
fähigkeit des  Dampfes  erheblich  steigt.  Das 
Anheizen   der  Kessel  erfolgt  schnell,  so  daß 


*  An  Grandfläche  sind  zu  rechnen  :  Für  den  Zwei- 
flammrohrkessel  etwa  10,5  X  4,2  m  =  44,1  qm,  fOrdon 
WasHerrohrkessel  etwa  7,0  X  3.5  m  ^  24,5  qni.  Dabei 
habe  ersterer  rd.  100  qm  Heizfläche  und  erzeuge  auf 
dieser  25  kg/qm  ^  2500  kg  Dampf  Ktd.  Letzterer 
habe  250  qm  Heizfläche  und  erzeuge  auf  dieser  (niedrig 
gorechnet)  rd.  20  kg/qm,  also  rd.  5000  kg  Dampf/Std. 
Also  beträgt,  auf  das  Quadratmeter  Grundfläche  ge- 
rechnet, die  Dampfer/eugung  beim  ZweHlaminrohr- 
kesael  etwa  57  kg,  beim  Wasserrohrkessel  etwa  200  kg. 
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dabei  an  Löhnen  nnd  Kohlen  gespart  werden 
kann.  Die  neueren  Wasserrohrkessel  gestatten 
nach  Angabe  der  Kesselfabriken  ebenso  wie  die 
Zweiflammrohrkessel  hente  eine  Dainpferzeugung 
von  25  nnd  mehr  Kilogramm  auf  das  Quadrat- 
meter Heizfläche,  so  daß  unter  Berücksichtigung 
der  obeo  gegebenen  Zahlen  ein  ganz  bedeutender 
Gewinn  in  der  Ausnutzung  des  Platzes  zu  er- 
zielen ist.  Die  Wirkungsgrade  der  Wasserrohr- 
kessel werden  im  allgemeinen  von  den  Kessel- 


rauchschwach  zu  feuern  sind,  als  Flamm- 
rohrkessel. Ferner  sind  die  üblen  Folgen  der 
Kesselsteinbildung  in  Wasserrohrkesseln  von 
ungleich  größerer  Bedeutung  als  bei  Flamm- 
rohrkesseln. Aber  auch  bei  Flammrohrkesseln 
ist  hartes  Wasser  unter  allen  Umständen  schäd- 
lich, zum  mindesten  setzt  es  die  Wirtschaft- 
lichkeit des  Kessels  ganz  bedeutend  herab.  Es 
ist  mir  ein  Fall  bekannt,  wo  eine  Kesselbatterie 
nach  mehrmonatiger  Verwendung  des  einem  ge- 
bohrten Brunnen  entnomme- 
nen harten  Wassers  nur  noch 
so  wenig  Dampf  liefert«,  daß 
sie  zum  Klopfen  außer  Be- 
trieb gesetzt  werden  mußte, 
während  sie  nach  der  Rei- 
nigung wieder  leicht 
nötigen  Dampf  lieferte. 


Abbildung  17.    WaMerrohrkessel  von  Petry  -  Dereux. 
300  qm  Heizfläche.  12  at  Uebordruck. 


iSWUW 

Abbildung  18. 
Hintere  Wasacrkammer 
der  Petrv-Dcroux-KeH«el. 


fabriken  mit  70  bis  75  angegeben.  Da  aus 
der  Betriebspraxis  bisher  noch  wenig  Material 
über  Ergebnisse  im  Dauerbetriebe  veröffentlicht 
ist,  würde  deren  Kenntnis  die  Allgemeinheit  leb- 
haft interessieren. 

Die  Betriebssicherheit  ist  beute  bei 
Wasserrohrkesseln  guter  Fabriken  die  gleiche  wie 
bei  Flammrohrkesseln,  wie  aus  den  Statistiken 
hervorgeht.*  Reparaturen  sind  leicht  und  schnell 
auszuführen,  da  von  den  hauptsächlich  dem  Ver- 
schleiß unterworfenen  Teilen  Reserveteile  auf 
Lager  gehalten  werden  können.  Als  Nach- 
teil wird  oft  genannt,  daß  Wasserrohrkessel 
unter    sonst  gleichen   Verhältnissen  schwerer 

*  Nähere*  über  WoMserrohrkesaelechäden  und 
deren  Verhütung  siehe  „Zeitschrift  für  Dampfkessel 
und  Maschinenbetrieb"  1907  Nr.  81  8.305  ff. 


Die  Kesselsteinbildung  im  Kessel  kann 
hente  ohne  Schwierigkeit  selbst  bei  den  größtes 
Anlagen  vermieden  werden.  Die  Wasserreinigung*- 
technik  baut  heute  bo  sichere  nnd  selbsttätig 
arbeitende  Apparate  aller  Abmessungen,  daß 
deren  Anlagekosten  sich  stets,  gleichgültig  ob 
es  sich  um  Wasser  für  Wasserrohr-  oder  Flamm- 
rohrkessel handelt,  verzinsen.  Ferner  gelingt 
durch  die  heute  üblichen  Dampfentölungs- 
ap parate  die  Entölnng  des  Dampfes  so  voll- 
kommen,daß  das  im  Kondensator  niedergeschlagene 
Wasser  unbedenklich  wieder  alsKesselspeisewssser 
zu  verwenden  ist.  Weiter  gestatten  die  jetzt 
gebräuchlichen  Scblammhähne  ein  Abblasen  dei 
an  den  tiefsten  Stellen  des  Kessels  sich  sam- 
melnden schlammhaltigen  WaBsers  im  Betriebe 
und  unter  Druck,  so  daß  der  Schlamm  gar  nicht 
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Abbildung  19.    WiuiMorrohrkeraol  von  Babeoc-k  &  Wilcox. 


an  den  Wandungen  zum  Erhärten  kommt.  End- 
lich ist  durch  die  Möglichkeit  der  Verwendung 
von  zweckentsprechenden  Luftdruckwerkzeugen 
eine  schnelle  Reinigung  möglich.  Anf  das  (Qua- 
dratmeter Heizfläche 
gerechnet  sind  die 
Wasserrohrkessel  ver- 
möge ihres  geringe- 
ren Gewichtes  nicht 
teurer  als  Zweiflamm- 
rohrkessel, die  Ein- 
maueinng  und  Funda- 
mentierung  ist  aber, 
für  das  Quadratmeter 
Heizfläche  gerechnet, 
geringer.  Im  ganzen 
wird  Bich  in  den  mei- 
sten Fällen ,  selbst 
unter  Einrechnung 
eines  oder  zweier  Re- 
servekesBel,  je  nach 
Größe  der  Anlage  und 
derWasserreinigungs- 
anläge,  der  Anlage- 
wert nicht  ungünsti- 
ger   stellen  als  bei 

Flammrohrkesseln. 
Jedenfalls   sind  die 
Wasserrohrkessel  jetzt 
auf  einer  solchen  Höhe 
der  Vervollkommnung 


angelangt,  daß  bei  de- 
ren weiterer  Verbrei-, 
tung  nicht  nur  die  Mög- 
lichkeit besteht,  den 
jetzt  immer  kostbarer 
werdenden  Platz  zweck- 
mäßiger auszunutzen, 
sondern  vor  allem  dem 
Dampfbetrieb  immer 
wieder  günstigere  Aus- 
sichten im  Wettkampf 
mit  dem  elektrischen 
Antrieb  zu  ermöglichen. 

Von  Wasserrohr- 
kessoln,  die  in  letz- 
ter Zeit  eine  besonders 
große  Verwendung  ge- 
funden haben,  mögen 
die  folgenden  im  ein- 
zelnen kurz  beschrie- 
ben werden. 

Der  Wasserrohrkes- 
sel der  DampfkesBcl- 
fabrik  Petry-Dereux 
in  Düren,  Kheinl.,  ist 
in  Abbildung  17  dar- 
gestellt. Der  Kessel  hat 
300  qm,  der  Ueberhitzer 
80  qm  Heizfläche,  er  ist 
für  12  at  gebaut.  Die  unteren  Rohrreihen  Bind 
für  sich  nach  unten  gezogen ;  die  den  Petry- 
Dereux- Kesseln  eigene  Scheidewand  in  der  hin- 
teren Wasserkammer  ist  aus  Abbildung  18  zu 


Abbildung  20.    Vier  Babcox  &  Wilcox  -  Kossei  von  je  :t25  «jtn  Heizfläche 
für  Hochofengas  -  Teuerung. 
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ersehen.  Diese  bat  den  Zweck,  das  Wasser 
zunächst  den  unteren  Rohren  zuzufahren,  damit 
diese  unter  allen  Umständen  stets  genügend 
Wasserumlauf  erhalten. 

In  den  letzten  Jahren  hat  der  Babcock  -  & 
Wilcox- Kessel  auf  Hüttenwerken  eine  weitere 
Verbreitung:  gefunden,  insbesondere  haben  ihn 
die  lothringischen  und  luxemburgischen  Werke 


nigung  der  Rohre  erfolgt  nach  Losnehmen  der 
Verschlusse.  Erwähnt  sei,  daß  eine  ganze  An- 
zahl Kessel  dieses  Syatemes  auf  Hüttenwerken 
über  Schweiß-  und  Wärmöfen  zur  Ausnutzung 
der  noch  heißen  Ofenabgase  verwendet  worden 
sind.  Zur  Heizung  mit  Hochofengas  ist  dem 
Kessel  eine  Verbrennungskammer  vorgebaut,  wie 
aus  Abbildung  20  zu  ersehen  ist. 


Abbildung  21.    Wairaorrohrkoasel  mit  Kettenroat,  .Synteni  Dürr,  Ton  275  qm  Heizfläche, 
13  at  Ueberdruok  mit  Ueberhitzern  von  120  i\m. 


in  größerer  Zahl,  meist  für  Gasfeuerung  ange- 
nommen. Das  Wesentliche  dieses  hauptsächlich 
in  Amerika  zu  seiner  heutigen  Form  ausgebil- 
deten Kessels  ist  die  Unterteilung  der  vorderen 
und  hinteren  Wasserkammer  in  einzelne  verti- 
kale Streifen,  „Sektionen"  (Abbildung  19). 
Durch  diese  Unterteilung  wird  die  sonst  not- 
wendige Anbringung  von  Stehbolzeo  und  Ver- 
steifungen vermiedeu.  Der  Schlamm  wird  aus 
einem  Schlammsammler,  der  unter  den  hinteren 
Kammersektionen  liegt,  abgezogen.    Die  Rei- 


Das  Wesentliche  des  Dürr  kessele  (siehe  Ab- 
bildung 21)  besteht  darin,  daß  er  nur  eine 
(vordere)  Wasserkammer  hat;  in  dieser  sind 
die  Siederohre  eingesetzt,  während  sie  hinten 
nur  durch  einen  Rohrhalter  gestützt  werden. 
Sie  können  sich  also  frei  ausdehnen.  Die  vor- 
dere Wasserkammer  ist  durch  eine  Scheide- 
wand in  zwei  Teile  getrennt,  die  wiederum  so- 
genannte Füllrobre  trägt,  welche  konzentrisch 
in  die  Siederohre  eintauchend  dazu  dienen,  das 
Wasser  in  den  hinteren  (unteren)  Teil  der  Siede- 
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röhre  einzuführen.  Die  hinteren  Kühröffnungen 
sind  mit  Deckeln  geschlossen,  die  bei  Reini- 
gungen losgenommen  werden  können.  Uni  den 
für  schwankende  Dampfentnahme  nötigen  Wärme- 
speicher  zu  schaffen,  ist  die  Wasserkammer  in 
üblicher  Weise  mit  einem  oder  zwei  oberkesseln 
versehen. 

Der  in  Abbildung  21  dargestellte  Kettenrost 
zeigt  die  Eigentümlichkeit,  daß  die  sonst  den 
hinteren  Abschluß  des  Feuers  bildenden  Eisen- 
teile wie  Abstreicher  usw.  fortgelassen  sind,  da 
deren  Erneuerung  eine  Btete  Belästigung  des 
Betriebes  darstellten.  Der  Abschluß  erfolgt  viel- 
mehr in  einfachster  Form  durch  die  feuerfeste 
Feuerbrücke  selbst.  Die  Firma  Dürr  führt  ihre 
Kettenrostfenerungen  so  auB, 
daß  die  hintere  Kohlentrich- 
terwand, die  gleichzeitig  die 
Schichthöhe  der  Kohlen  be- 
stimmt, an  den  Seiten  nicht 
so  weit  herunterreicht  wie  in 
der  Mitte,  so  daß  also  die 
Kohlenschicht  in  der  Mitte 
niedriger  bleibt.  Dies  ge- 
schieht, weil  sich  im  Betriebe 
herausgestellt  hat,  daß  die 


Ausführung  von  Petry -Deren  x.  Bei  diesem 
Kessel  ist  die  vordere  Wasserkammer  des  Röhren- 
Systems  mit  dem  Oberkessel  in  Verbindung  ge- 
bracht, während  die  hintere  Wasserkammer  das 
vordere  Kopfstück  der  Unterkessel  bildet,  welch 
letztere  von  ihrem  hinteren  Ende  durch  weite 
VerbindungsBtutzen  mit  dem  Oberkessel  ver- 
bunden sind.  Ferner  besteht  eine  Verbindung 
zwischen  der  hinteren  WasBerkammer  and  dem 
Oberkessel,  und  zwar  ist  diese  durchgeführt  bis 
in  den  Dampfraum  hinein,  zu  dem  Zwecke,  den 
sich  in  den  Unterkesseln  bildenden  Dampf  ab- 
zuführen. Schlammhähne  gestatten,  den  an  den 
ruhigeren  Stellen  des  Kessels  sich  ablagernden 
Schlamm    während   des   Betriebes  abzuführen. 


Kohlen  an  den  Seiten  schneller 
wegbrennen  als  in  der  Mitte. 

Im  übrigen  ist  die  Ein- 
richtung die  übliche:  Die  Ge- 
schwindigkeit der  Rostbewe- 
gung geschieht  durch  Ver- 
stellung des  Hebelarmes  der 
Kutsche.  Beim  Vorwärtsbe- 
wegen des  Rostes  wird  die 
Kohle  erwärmt,  entgast  und 
verbrannt.  Der  Rost  kann 
zum  Zwecke  der  Reparatur 
im  ganzen  herausgezogen 
werden.  Da  hier  auch  das 
Abschlacken  selbsttätig  erfolgt,  also  auch  hierbei 
kein  Oeffnen  von  Heiztüren  nötig  ist,  hat  die 
Feuerung  einen  hohen  Wirkungsgrad.  Es  sind 
von  berufener  Seite  Wirkungsgrade  solcher 
Dampfkesselanlagen  von  über  75  °/o  gemessen 
worden.  Als  ein  Nachteil  ganz  allgemein 
aller  Wanderrostfeoerungen  darf  wohl  angesehen 
werden,  daß  die  Regelung  der  Luftzufuhr  keine 
so  vollkommene  iat  wie  beim  Planrost  and 
daß  wegen  des  Zusetzen»  der  Rostspalten  nicht 
jede  Kohle  auf  Wanderrosten  verfeuert  wer- 
den kann.* 

Schließlich  sei  noch  einer  auch  anf  Hütten- 
werken viel  verbreiteten  Kesselform  gedacht, 
die  ein  Zwischenglied  zwischen  dem  Großwasser- 
ranm-  and  dem  WasserrohrkeBsel  bildet,  des 
Mac-Nicol-Kessels.    Abbildung  22  zeigt  eine 


•  H Ahoreg  eiche  darüber  „Zeitachr.  für  Dampf- 
kessel- and  Maschinenbetrieb"  1H07  Nr.  S  B.  Sl  u.  ff. 


Abbildung  22.    Mac-Nicol-  Ketwelanlage  in  Montage  von  Petry  -Dereu.x. 


Der  Kessel  ist  mit  einem  Ueberhitzer  versehen. 
Der  Mac-Nicol-Kessel  stellt  eine  Vereinigung  der 
Vorzüge  des  Großwasserraumkessels  und  der 
WasserkammerkesBel  dar.  Bei  etwa  100  qm 
Heizfläche  ist  der  Wasserinhalt: 

beim  Flammrohrkessel  etwa   ....    19200  kg 
„    Mac-Nicol-Kessel  etwa  ....    18  060  „ 
,     Wasserkammorkessel  etwa    .  .      6  160  , 

Der  Mac-Nicol-Kessel  steht  also,  was  den 
im  W  asser  liegenden  Wärmespeicher  anbetrifft, 
etwa  in  der  Mitte  zwischen  den  beiden  anderen 
Arten.  Diese  Kessel  werden  gebaut  in  Größen 
bis  300  and  400  qm  Heizfläche;  ihre  Leistung 
beträgt  20  bis  25  kg/qm;  ihr  Wirkungsgrad  ist 
zu  70  °/o  und  mehr  von  berufener  Seite  festgestellt 
worden.  Was  den  Raumbedarf  solcher  Kessel  an- 
betrifft, so  braucht  ein  Mac  -  Nicol  -  Kessel  von 
105  qm  Heizfläche  rd.  25,7  qm  Grundfläche,  also 
etwa  43  °/°  weniger  als  ein  gleich  großer  Zwei- 
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flammrohrkessel ;  ein  solcher  von  260  qm  Heiz- 
fläche rund  49  qm  Grundfläche.*  Jedenfalls  stellt 

*  Hanptabmeseungen  von  Mac-Nicol-Kcsseln  siehe 
die  Angaben  der  Firma  Walter  &  Co.  besw.  „UlQek- 
anf  1907,  7.  8ept,  8.  1185. 


dort,  wo  die  noch  allzusehr  schwankende  Dampf 
entnähme  älterer  Maschine  nun  lagen  einen  Waeser- 
rohrkessel noch  nicht  gestattet,  der  Mae-Nicol- 
Kessel  eine  bemerkenswerte  Anordnung  dar. 

(Schluß  folgt) 


Ueber  mikrographische  Zementuntersuchung.* 

Von  Dr.  Ernst  Stern. 
(Mitteilung  ans  dem  KOnigl.  MaterialprflfangMamt :  Abteilang  für  Metallographie.) 


i  |er  Einführung  der  petrographischen  Unter- 
suchungsmethoden  durch  Le  ChateHer** 
und  T  ö  r  n  c  l>  o  h  in  ***  verdanken  wir  ohne  Zweifel 
die  bedeutendsten  Fortschritt!-,  die  in  den  letzten 
Jahrzehnten  in  der  Erkenntnis  des  Portland- 
zementes gemacht  worden  sind,  und  alle  fol- 
genden Arbeiten  haben  die  Befunde  dieser  beiden 
Forscher  im  wesentlichen  bestätigt,  f  Aber  man 
kann  doch  nicht  behaupten,  daß  die  mikro- 
skopische Untersuchungsmethode  hei  wissenschaft- 
lichen Arbeiten  über  Zement  allgemein  Eingang 
gefunden  hat,  obwohl  sie  wie  keine  andere  dem 
Chemiker  den  Weg  in  diesem  schwierigen  Gebiet 
weist ;  ebensowenig  ist  sie  ein  allgemeines  Hilfs- 
mittel bei  der  praktischen  Zementuntersuchung 
geworden.  Wenn  man  sieht,  mit  welcher  Sicher- 
heit der  Metallograph  auf  Grund  mikrographischer 
Untersuchung  Schlüsse  auf  die  Vorbehandlung 
und  Eigenschaften  der  Metalle  und  Legierungen 
zieht  und  Einblick  in  ihren  inneren  Aufbau  ge- 
winnt, so  liegt  es  nahe,  sich  die  Frage  vorzu- 
legen, oh  nicht  eine  Mikrographie  des  Portland- 
zementes von  ähnlichem  Nutzen  sein  wird.  Von 
diesen  Ueberlegungen  ausgehend,  habe  ich  den 
Versuch  unternommen,  den  Portlnndzement  im 
auffallenden  Licht  zu  untersuchen ;  hierbei  haben 
mich  sowohl  wissenschaftliche  als  auch  prak- 
tische Gesichtspunkte  geleitet. 

1.  Das  Z e in entge füge.  Die  Herstellung 
eines  Zementschliffes  bietet  keine  besonderen 
Schwierigkeiten  und  geschieht  mit  den  in  der 
Metallographie  «blichen  Hilfsmitteln.  Auf  tech- 
nische Kinzelheiten  soll  hier  nicht  naher  einge- 
gangen werden,  da  sie  in  der  in  den  „  Mitteilungen 
aus  dem  Kgl.  Materialprüfungsnmt"  erschienenen 
Abhandlung  beschrieben  sind ;  es  sei  nur  horvor- 

*  Auszugsweise  Wiedergabe  einer  in  den  .Mit* 
teihingen  au»  dem  Königl.  MaterialprQfungsamt"  1908 
Heft  6  erschienenen  Arbeit:  „Das  Kleingefügo  des 
PortUndieinentes". 

„Annale»  des  Mines«  1887,  II,  8.  345. 
••*  „leberdiePetrograpbie  des  l'ortlandjementes". 
Stockholm  18!)7. 

t  Hauensebild:  „T.  Ztg.»  18*»5  8.  239. 
Kappen:  „T.  Ztg."  1904  S.  1845;  1905  S.  1261. 
Feret:  „Noto  snr  divers«*  exp^riences  concernant  les 
rimeiiU".  I'aris  181*0.  Richardson:  „The  Engi- 
neering Record«  1904,  II.  S.  205.  Siehe  auch  Roh  Und: 
„Der  l'ortlandzemeot-  und  Schmidt:  „Der  Portland- 
seinent-,  Stuttgart  190«. 


gehoben,  daß  die  schließliche  Entwicklung  des 
Zementgefüges  durch  Polieren  auf  einer  Tuch- 
scheibe besondere  Sorgfalt  erfordert,  weil  es  sonst 
unmöglich  ist,  klare  Gefügebilder  zu  erhalten. 

Das  Gefügebild  des  Zementes,  das  ich  als 
Nortnalbild  bezeichnet  habe,  ist  in  Abbildung  1 
dargestellt.  Man  erkennt  ohne  Schwierigkeit 
zwei  ganz  verschiedene  Gefugebestandteile,  die 
vorlfluflg  mit  A  und  B  bezeichnet  werden  sollen. 
Der  härtere  Bestandteil  A  des  erhärteten  Ze- 
mentes wurde  beim  Polieren  weniger  abgenutzt 
als  der  Bestandteil  B,  der  sämtliche  Räume 
zwischen  A  lückenlos  ausfüllt.  Es  ist  sehr  be- 
merkenswert, daß  A  einen  weit  größeren  Anteil 
der  Flache  bedeckt  als  B.  Durch  planimetrische. 
Ausmessung  von  A  gewinnt  man  hierfür  einen 
zahlenmäßigen  Ausdruck. 

Im  Hinblick  auf  die  Veränderungen,  die  sich 
im  Zement  wahrend  des  Abbindens  und  Erhär- 
tens vollziehen,  war  es  von  besonderer  Wichtig- 
keit, festzustellen,  ob  diese  Erscheinungen  an 
dem  mikrographischen  Bilde  zu  verfolgen  sind. 
Diese  Frage  ist  zu  verneinen ;  es  ist  ganz  gleich- 
gültig, ob  der  Zement  wenige  Tage,  28  Tage 
odor  einige  Monate  im  Wasser  gelegen  hat. 
das  mikrographische  Bild  setzt  sich  immer  aus 
A  und  B  zusammen,  und  der  Gefügebestandteil  A 
nimmt  nach  wie  vor  den  größten  Teil  der  Fläche 
ein.  Ein  Zement,  der  5  Monate  in  Wasser  er- 
härtet war,  zeigte  noch  das  unveränderte  Normal- 
bild. Auch  wurde  ein  Zement  untersucht,  der 
mehrere  Jahre  in  erhärtetem  Zustande  an  der 
Luft  gelegen  hatte  und  das  mikrographische 
Nortnalbild  gab.  Allerdings  ist  in  manchen  Fällen 
deutlich  zu  erkennen,  daß  B  auf  Kosten  von  A 
zunimmt,  aber  dieser  Vorgang  vollzieht  sich 
im  allgemeinen  langsam.  Aus  dem  allmählichen 
Anwachsen  des  Gefügebestandteiles  B  darf  man 
folgern,  daß  sich  hier  die  Vorgänge  vollziehen, 
die  das  Abbinden  und  Erhärten  kennzeichnen. 
Deshalb  wurde  B  als  der  sekundäre  Gefüge- 
bestandleil  bezeichnet,  während  A  der  primäre 
Gefügebestandteil  ist.  Die  Berechtigung  dieser 
Bezeichnungsweise  wird  aus  den  folgendes 
Ausführungen  zur  Genüge  hervorgehen.  Durch 
besondere  Versuche  wurde  schließlich  noch  fest- 
gestellt, daß  das  Zementbild  auch  unabhängig 
von  der  Herkunft  des  Portlandzementes  wesent- 
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lieh  dasselbe  ist.  Wir  können  also  zusammen» 
fassend  den  Sntz  aussprechen,  daß  jeder  nor- 
mal beschaffene  Portlandzement,  der 
in  Erhärtung  begriffen  oder  erhärtet 
ist,  aus  zwei  Gef ügebestandtcilen,  Ä 
und  B  (primär  und  sekundär),  besteht. 
Das  sog.  Normalbild  kennzeichnet  einen  Port- 
landzement. 

Es  wurden  nunmehr  Versuche  angestellt,  den 
primären  oder  sekundären  Gefügebestandteil  noch 
weiter  zu  zerlegen ;  bezüglich  B  erschienen  diese 
Versuche  von  vornherein  aussichtslos,  hingegen 
gelang  es  leicht,  durch  Aetzversuche  nachzu- 
weisen, daß  der  primäre  Gefügebestandteil  sich 
teilweise  in  Kristallaggregate  auflösen  läßt  (Ab- 
bildung 2  und  3).  In  Bild  2  ist  ein  Aetzbild  In 
117t'acher  Vergrößerung  dargestellt,  und  Bild  3 
zeigt  eine  besonders  gut  ausgebildete  Kristnll- 
gruppe  in  350tacher  Vergrößerung.  Es  ist 
deutlich  zu  erkennen,  daß  die  einzelnen  Kri- 
stalle einen  vier-  oder  sechsseitigen  Umriß  haben 
und  hiernach  zu  urteilen  Alite  Törnebohms 
sind.  Es  ist  ja  auch  eine  längst  bekannte  Tat- 
sache, daß  der  erhärtete  Zement  noch  Klinker- 
reste enthält.  Für  die  richtige  Auffassung  des 
Abbinde-  und  Erhärtungsvorganges  ist  es  von 
großer  Wichtigkeit,  feststellen  zu  können,  wie 
groß  der  Anteil  an  unverändertem  Alit  im  Ze- 
ment ist,  ferner  war  die  Frage  zu  entscheiden, 
ob  die  zerlegbaren  Bestandteile  des  primären  Ge- 
füges  von  den  anderen  auch  nicht  chemisch  ver- 
schieden sind.  Ebenso  sind  diese  Veränderungen 
für  die  Untersuchung  des  Zementes  von  großem 
praktischem  Wert.  Aus  diesen  Gründen  wurden 
die  Aetzreaktionen  eingehend  verfolgt. 

Tabelle  I. 

Bexelcbnunf  de*  AetiBlIteU 

Alkoholische  Salzsäure  1  : 100  gut 
,  Salpetersäure  1  :  100  , 

Essigsäure  1  : 100  „ 

Halixylsäure  1  :  100 

Oxalsäure  1  :  100  keine 

Zitronensäure  1  : 100   ....    zu  stark. 
Klnbsäure  2öprozentig    .  .  .    sehr  kennzeichnend. 
Alkoholische  JodlOeung  öproz.    wirkt  sehr  langsam. 

Brom  waase  r  gut. 

Zuokerlösong  lOprozentig  .  .    Uefügo    stark  ange- 
griffen. 

Natronlauge  öprozentig  .  .  .    keine  Veränderung. 

In  Tabelle  I  sind  eine  Anzahl  Aetzmittcl  mit 
Angabe  ihrer  besonderen  Wirkung  zusammen- 
gestellt. Aus  der  Uebersicht  geht  hervor,  daß 
saure  Lösungen  durchweg  ätzend  wirken.  Die 
Lösungen  der  Sauren  in  Wasser  wirken  meistens 
zu  stark,  deshalb  verwendet  man  zweckmäßig 
alkoholische  Lösungen.  Oxalsäure  nimmt,  wie 
vorauszusehen  ist,  eine  Ausnahmestellung  ein. 
Ein  sehr  geeignetes  Aetzmittel  ist  alkoholische 
Salzsäure,  die  auch  in  der  Metallographie  viel 
benutzt  wird.  Verhältnismäßig  selten  treten  unter 
Jen  Aetzbildern  auch  Gruppen  von  Kristallen 
auf,  wie  sie  in  Abbildung  4  dargestellt  sind.  Ich 


nehme  an,  daß  wir  es  hier  mit  Beliten  zu  tun 
haben.  Alkoholische  Jodlösung  wirkt  sehr  lang- 
sam, aber  man  erhält  sehr  scharfe  Aetzungen. 
Wenn  man  das  Aetzmittel  länger  einwirken  läßt, 
so  verschwinden  die  regelmäßigen  Umgrenzungen 
der  Kristalle  mehr  und  mehr,  und  schließlich 
werden  die  Alite  selbst  angefressen. 

Eine  besondere  Besprechung  erfordert  die 
Flußsäureätzung.  Taucht  man  einen  Zement- 
schliff 1  bis  3  Sekunden  in  etwa  25  pro z entige 
Flußsäure  und  wirft  den  Schliff  darauf  sofort 
in  reines  Wasser,  so  sieht  die  Schliffläche  nach 
dem  Trocknen  ein  wenig  matt  aus,  aber  sie 
reflektiert  noch  ausreichend  gut.  Gewöhnlich 
ist  das  Zementgefüge  nicht  mehr  zu  erkennen, 
bis  auf  Alitgruppen,  die  prachtvoll  geätzt  und 
tief  braun  gefärbt  erscheinen  (Abbildung  5). 
Bei  vorsichtiger  Ausführung  des  Versuches 
bleibt  das  Gefügebild  hingegen  klar,  und  man 
sieht  deutlich,  daß  der  gesamte  Gefugebestand- 
teil A  die  Braunfärbung  angenommen  hat.  Hier- 
aus ist  zu  schließen,  daß  die  nicht  ätzbaren 
Teile  des  Gefilges  A  von  den  zerlegbaren  ihrer 
Zusammensetzung  nach  nicht  verschieden  sein 
können,  d.  h.  aus  unveränderten  Resten  des 
Zementes  bestehen.  Daher  ist  auch  die  Bezeich- 
nung des  GefügebestandteileB  A  als  des  primären 
gerechtfertigt,  denn  erst  durch  den  oberfläch- 
lichen Angriff  des  Wassers  bildet  sich  beim  Ab- 
binden der  zweite  Gefügebestandteil  B  aus. 
Innerhalb  B  spielen  sich  folglich  die  gesamten 
Vorgänge  ab,  die  das  Abbinden  und  Erhärten 
kennzeichnen.  Ueberall  da,  wo  beim  Abbinden 
keine  ausreichenden  Mengen  Wasser  hindringen 
konnten,  sind  die  Alite  einzeln  oder  zu  Gruppen 
vereinigt,  mehr  oder  weniger  vollständig  er- 
halten geblieben  und  durch  Aetzung  zu  er- 
mitteln; für  gewöhnlich  hiügegen  ist  der  An- 
griff des  Wassers  derart,  daß  die  Alite  an  ihrer 
kristallographischen  Begrenzung  nicht  mehr  zu 
erkennen  sind.  Die  Flußsäureätzung  ist  für 
Zement  sehr  kennzeichnend;  sie  ist  eine  für 
Portlandzement  spezifische  Reaktion,  worauf 
gleich  noch  zurückzukommen  sein  wird. 

Die  wichtigsten  Veränderungen,  die  der  Ze- 
ment erfährt,  beruhen  auf  der  Einwirkung  von 
Wasser,  und  da  das  Wasser  stets  anorganische 
Salze  gelöst  enthält,  so  haben  wir  es  tatsäch- 
lich mit  der  Einwirkung  verdünnter  Salzlösungen 
zu  tun.  Von  besonderer  praktischer  Wichtig- 
keit ist  diese  Versuchsrichtung  Im  Hinblick  auf 
die  eigentümlichen  Unterschiede,  die  zwischen 
der  Einwirkung  des  Süßwassers  und  des  See- 
wassers auf  Zement  bestehen.  Auch  hier  ver- 
spricht die  mikrographische  Untersuchung  manche 
Aufklärung;  es  muß  jedoch  bezüglich  der  Einzel- 
heiten auf  die  Abhandlung  in  den  Mitteilungen 
vorwiesen  werden.  Es  sei  hervorgehoben ,  daß 
auch  Wasser  die  Alitgruppen  sehr  schön  her- 
vortreten läßt  (Abbildung  6).    Man  IflLit  hierzu 
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das  Wasser  (etwa  100  com)  einige  Minuten  ruhig 
auf  den  Zementschliff  einwirken.  Hieraus  ist 
zu  schließen,  daß  die  Alite  durch  Verbindungen 
verkittet  werden,  die  in  Wasser  und  verdünnten 
Sauren  leicht  löslich  sind  (jedenfalls  Kalkhydrat). 
Wenn  Zemente  mit  Seewasser  angerührt  werden 
und  in  Seewasser  erharten,  so  ist  das  Gefüge- 
bild im  allgemeinen  nicht  von  dem  Normalbild 
verschieden;  unverkennbar  ist  aber  die  Zunahme 
des  sekundären  Gelügebestandteiles,  besonders 
wenn  der  Zement  kurze  Zeit  nach  dem  Abbinden 
in  Seewasser  eingesetzt  wurde.  Jedenfalls  ist  die 
reichliche  Abscbeidung  von  Magnesiahydrat  als 
Ursache  dieser  Veränderung  anzusehen. 

II.  Portlandzement  und  Eisenport- 
landzement. Das  mikrographische  Bild  des 
Portlandzementes  ist  von  überraschender  Gleich- 
mäßigkeit, und  nach  dem  gegenwärtigen  Stand 
der  Untersuchung  ist  das  Kleingefüge  eines  nor- 
malen Portlandzementes  als  gut  umsclirieben  an- 
zusehen. Die  Untersuchung  wurde  nunmehr  auf 
Eisenportlandzemente  ausgedehnt.  Ich  habe  mich 
mit  der  Frage  beschäftigt,  inwiefern  sich  ein 
Eisenportlandzement  von  einem  Portlandzement 
mikrographisch  unterscheidet,  und  ob  es  gelingt, 
Schlacke  mit  Sicherheit  im  Mischzement  nach- 
zuweisen. Auf  die  außerordentlich  umfangreiche 
Literatur*  über  diesen  Gegenstand  soll  hier 
nur  insoweit  eingegangen  werden,  als  sie  mit 
dieser  Untersuchung  in  unmittelbarem  Zusammen- 
hang steht. 

Wenn  man  einen  durch  Zusatz  von  Schlacke 
zu  Portlandzement  hergestellten  Mischzement 
mikrographisch  untersucht,  so  ist  es  in  vielen 
Fällen  möglich,  ohne  weiteres  die  Entscheidung 
zu  treffen,  ob  der  Zement  dem  „Normalbild* 
des  Portlandzementes  entspricht  oder  nicht.  Be- 
trachten wir  hierzu  Abbildung  7,  die  einen  in 
Erhärtung  begriffenen  Eisenportlandzement  dar- 
stellt; dio  Schlackenreste  sind  im  Schliff  leicht 
zu  erkennen.  Weitere  Anhaltspunkte  für  die 
Anwesenheit  von  Schlacke  erhält  man  durch 
Einlegen  des  Schliffes  in  Wasser;  bis  auf  die 
Schlackenreste  erscheint  der  Schliff  in  kurzer 
Zeit  mit  flockigen  Niederschlägen  überzogen. 
Infolge  ihrer  verhältnismäßig  großen  Beständig- 
keit gegen  Wasser  und  verdünnte  Sauren  sind 
die  größeren  Schlackenreste  auch  nicht  mit  Alit- 
gruppen  zu  verwechseln.  Auch  ein  Versuch  mit 
dem  Martensschen  Ritzbarteprüfer  leistet  wert- 
volle Dienste  (Abbildung  8),  indem  die  härteren 
Schlackenreste  leicht  zu  erkennen  sind.  Man 
findet  also  die  Schlacke  zum  Teil  in  unveränder- 
tem Zustand  im  erhärteten  Zement  vor,  genau 
so,  wie  wir  im  Portlandzement  unveränderten 
Alit  fanden.  Dieser  Befund  schließt  natürlich 
nicht  aus.  daß  das  Scblackenkorn  in  seiner  Rand- 

*  Verg).  Passow:  „Die  Hochofenschlacke  in  der 
Zementindustrie" ,  wo  sich  eino  ausführliche  Zusam- 
menstellung der  bezüglichen  Literatur  findet. 


zone  vom  Wasser  angegriffen  wurde  und  mit 
den  nächstliegenden  Teilchen  verkittet  ist.  In 
vielen  Fällen  ist  es  aber  schwieriger,  den  Ze- 
ment auf  Grund  des  mikrographischen  Bildes 
auf  seinen  Schlackengehalt  zu  beurteilen,  weil 
die  Schlacke  äußerst  fein  gemahlen  ist  und  mehr 
oder  weniger  vollständig  abgebunden  hat;  ob 
dies  eintritt  oder  nicht,  hängt  ganz  von  der 
Natur  der  Schlacke  ab,  die  bekanntlich  sehr  ver- 
schieden ist.  Es  gibt  Schlacken,  die  mikro- 
graphisch durchaus  nicht  als  glasige  scharfkantige 
Fremdkörper  auffallen. 

Hier  ist  die  sichere  Entscheidung  mit  Hilfe 
der  Flußsäure-Reaktion  möglich.  Die  Ver- 
änderung, die  ein  normaler  Zementschliff  durch 
Flußsäure  erfährt,  ist  schon  beschrieben  worden. 
Unterwirft  man  einen  Schlackenzement  dieser 
Reaktion,  so  sind  die  unveränderten  Schlacken- 
reste an  prachtvollen  Interferenz  färben  zu  er- 
kennen, die  jedenfalls  infolge  des  oberflächlichen 
Angriffes  der  Schlacke  durch  Fluorwasserstoff- 
säure auftreten.  Diese  Farbenreaktion  gestattet 
aber,  winzige  Schlackenreste,  die  sich  sonst  der 
Beobachtung  entziehen  würden,  mit  Sicherheit 
nachzuweisen.  Die  Farben  sind  allerdings  ziem- 
lich vergänglich  und  verblassen  häufig  schon 
nach  einigen  Stunden.  Aber  in  wiederholten 
Fällen  waren  die  Interferenzfarben  auch  nach 
24  Stunden  noch  gut  zu  erkennen.  Die  Auf- 
gabe des  Nachweises  von  Schlacke  im  Zement 
ist  durch  die  Arbeiten  von  Fresenius*  und 
die  eingehende  Studie  von  Gary  und  W  r  o  c h  e  m  ** 
gelöst;  die  hier  beschriebene  Methode  sucht  da.- 
Ziel  auf  einem  grundsätzlich  davon  verschiedenen 
Wege  zu  erreichen. 

Schwieriger  gestaltet  sich  die  quantitative 
Seite  der  Frage,  denn  Schlackenteilchen,  die 
durch  den  Angriff  des  Wassers  vollständig  ver- 
ändert worden  sind,  entziehen  sich  natürlich  dem 
Nachweis  durch  die  Flußsäure-Reaktion;  der  Um- 
fang, in  welchem  die  Schlacke  verändert  wird, 
hängt  aber  sowohl  von  der  Schlacke  selbst,  als 
auch  von  dem  mehr  oder  weniger  reichlichen 
Wasserzutritt  ab. 

Aber  in  erster  Annäherung  wird  man  an- 
nehmen können,  daß  der  Zement  um  so  reicher 
an  Schlacke  ist,  je  zahlreicher  die  auftretenden 
Interferenzbilder  sind.  Mit  Hilfe  bekannter  Mi- 
schungen wird  man  aber  auf  die  quantitative 
Zusammensetzung  unbekannter  Mischzemente 
schließen  können.  Zur  Prüfung  dieses  Schlusses 
diente  der  folgende  Versuch:  Es  wurden  neun 
Mischungen  von  Portlandzement  mit  Schlacke 
hergestellt,  ohne  daß  dem  Verfasser  Angaben 
über  dio  Mischungen  gemacht  worden  waren, 
und  der  Schlackengehalt  wurde  mikrographisch  er- 


*  „Zeitschr.  f.  analytische  Chemie"  1804,  23,  8.  32, 

176,  433. 

.Mitteii.  d.  Kgl.  M.-A."  1906,  Erstes  Heft. 
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Abbildung  5.  r'loO«»urr»tiunj;. 


Abblldunf  «.    Krater  Angriff  Ton  ?üß»»«»«r  auf  Alilr 
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Abbildung  7.  CUrnportUndienirot. 
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Abbildung  IX.    HclUfruppr  im  durchfallt  uden  l.irl.t. 
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mittelt.  Die  Schlacken  waren  von  verschiedener 
Herkunft  und  hatten  folgende  Zusammensetzung : 


Tabelle  III. 


Tabelle  iL 


8iOt  ...... 

AkO»  

FeiO*     .  .  .  . 

CaO  

Ca8  

MgO  

Alkalien    .  .  . 


Schlack«  b 
84,02 
16,23 

39,76 
2,80 
3,94 
1,61 


34,16 
}  12,40 
47,20 


f 

32,20 
21,40 
43,80 


-  0,50 


Uuck.t»nd  »uf  dem 


0  o/0        2  •/•         4  o  o 
Das  Ergebnis  der  Prüfung  war : 

BeielehnaBC  Mlkroftaphlach  Tatsächlich 


20  •/• 


I  /  stark  scblackenkaltig 

II  \        20  bis  30'/« 

III  schlackenhaltig  (einige  Proi.) 

IV  frei 
V              erhebliche  Mengen 

VI  Spuren 
Vll  wenig  (einige  Proi.) 

V  III  Sporen 

f   HF.-Reaktion  deutlich 
I  X      {  Oefügebild  «prickt  für  Viel    25  o/0  e 
i  Schlacke 


50  o/0 
2> 

30  •/• 

!•/• 
10°/. 

5  o/o 


Qualitativ  ist  der  richtige  Nachweis  in  sämt- 
lichen neun  Mischungen  gelungen,  „ quantitativ" 
wenigstens  der  Größenordnung  nach  in  acht 
Mischungen ;  in  der  Zementmischung  JX  war  die 
äußerst  feinkörnige  Schlacke  jedenfalls  schon  fast 
vollständig  hydratisiert.  Wir  besitzen  also  in 
der  Flußs&ure-Reaktion  eine  brauchbare  quali- 
tative Schlackenreaktion,  die  in  der  Hand  eines 
Geübten  auch  quantitative  Schlüsse  erlaubt.  Es 
Ist  auf  diesem  Wege  gelungen,  noch  1  bis  2  % 
Schlacke  mit  Sicherheit  nachzuweisen ;  die  Re- 
aktion versagt  daher  auch  nicht  bei  Schlacken- 
zementen, in  denen  die  Schlacke  durch  den 
Waaserangriff  zum  größten  Teil  verändert  ist. 
Die  Abbildung  9  stellt  einen  Portlandzement 
mit  2  o/o  Schlackenzusatz  nach  vorgenommener 
Flußsäureatzung  dar ;  im  unteren  Teil  des  Bildes 
bemerkt  man  eine  für  Portlandzement  charak- 
teristische Alitgruppe  und  oben  liegen  zwei 
Schlackentcilchen. 

Im  Anschluß  hieran  wurden  auch  einige 
technische  Eisenportlandzemente  untersucht,  und 
es  soll  hervorgehoben  werden,  daß  eine  syste- 
matische Untersuchung  der  technischen  Eisen- 
portlandzemcnte  nach  der  mikrographischen  Me- 
thode wesentlich  zur  Kennzeichnung  dieser  ver- 
schiedenartigen Zemente  beitragen  kann  und  be- 
absichtigt ist.  Das  Gefügo  der  Eisenportland- 
zemente wechselt  mit  dem  technischen  Herstel- 
lungsverfahren. Das  Gefüge  einiger  Zemente  ist 
ganz  normal,  während  andere  ein  davon  erbeblich 
verschiedenes  Aussehen  haben.  In  der  folgen- 
den Tabelle  sind  die  einzelnen  Versuchsergebnisse 
von  Eisenportlandzementen  zusammengestellt: 

XLIII.S» 


(  kau»  vom 
'  XormaJblld  m 
iuDlerxieideo 

<iahlr«lche*eharf 


•cht  tchwaeb, 
«oer  aaxvrifel- 
h.ft  »orh»ndrn 


Hai« 

tritt  • 
größc-r« 


um 


UB 


{(irfÜJfC  Khwcr 
in  erkennen 


Heb  Hark 

»uüerordent- 
Ucb  «t*rk 


Ergänzende  Untersuchungen  zur 
Mikrographie  des  Portlandzementes. 
Bei  der  großen  Bedeutung,  die  den  Alitgruppen 
als  diagnostisches  Hilfsmittel  bei  der  Unter- 
suchung des  Portlandzementes  zukommt,  war  es 
von  Wert,  auch  noch  besonders  den  Beweis  zu 
erbringen,  daß  wir  es  tatsachlich  mit  Aliten  zu 
tun  haben  und  es  sich  nicht  um  Kristallbildungen 
handelt,  die  infolge  des  Abbinde-  und  Erhär- 
tungsvorganges entstanden  sind.  Es  ist  vor 
allem  daran  zu  erinnern,  daß  man  Alitgruppen 
in  vollendeter  Ausbildung  in  jedem  Stadium  der 
Erhärtung  im  Zement  antrifft,  was  nicht  zu  er- 
klären wäre,  wenn  die  Kristalle  ein  Produkt 
dieser  Vorgänge  sein  sollten.  Einen  weiteren 
Anhalt  bietet  das  Verhalten  des  Zement- 
gefüges  bei  hohen  Temperaturen.  Hierzu  wurden 
Zementschliffe  im  elektrischen  Ofen  nach  Heraus 
eine  Stunde  einer  bestimmten  höheren  Temperatur 
ausgesetzt,  und  nachher  die  Aenderung  des  Ge- 
füges  ermittelt.  Nach  dem  Erhitzen  auf  500° 
war  das  Gefüge  fast  unverändert  erhalten,  nur 
in  dem  sekundären  Teile  waren  augenscheinlich 
Schrumpfungen  eingetreten,  wodurch  das  Bild 
an  Deutlichkeit  eingebüßt  hatte.  Führte  man 
den  Versuch  bei  900°  aus,  so  wurde  Abbild.  10 
erhalten.  Jetzt  treten  nur  noch  die  Alitgruppen 
deutlich  hervor,  die  durch  Aetzung  leicht  nach- 
zuweisen sind.  Waren  die  Kristalle  Kalkbydrat, 
so  wären  sie  durch  Erhitzen  auf  900°  zerstört 
worden.  Bei  Temperaturen  zwischen  500  0  und 
900°  wird  das  Gefüge  um  so  undeutlicher,  je 
höher  die  Erhitzungstemperatur  liegt. 

Der  sicherste  Weg  zur  Untersuchung  der  als 
Alitc  bezeichneten  Gruppen  lag  in  der  Feststel- 
lung ihrer  optischen  Eigenschaften  im  Dünnschliff. 
Hierzu  wurden  Dünnschliffe  von  völlig  erhärtetem 
Zement  und  von  Zement,  der  in  Erhärtung  be- 
griffen war,  untersucht.  Die  Alitgruppen  sind 
in  sämtlichen  Schliffen  leicht  aufzufinden  (Abbil- 
dung 11);  zwischen  den  Aliten  beobachtet  man 
hautig  den  «tark  doppelt  brechenden  Celit  als 
tief  gelb  gefärbte  Masse.  Gelegentlich,  aber 
im  Verhältnis  zum  Alit  sehr  selten,  wurden  auch 
Belite  in  Gruppen  (Abbildung  12)  beobachtet. 
Das  übrige  Gesichtsfeld  ist  von  kleinen  Aliten 
und  Alltresten  übersät,  woraus  Im  Verein  mit 
früheren  Versuchen  folgt  (vergl.  8.  1543),  daß 
der  primäre  Gefügebestandteil  überwiegend 
Aliten  besteht. 
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Allg-emeine  Folgerungen.  Das  Ziel 
dieser  Arbeit  ist  eingangs  dahin  abgegrenzt 
worden,  in  der  mikrographischen  Untersuchung 
des  Portlandzementes  ein  neues  Hilfsmittel  für 
die  wissenschaftliche  und  praktische  Zement- 
forscbung  zu  schaffen,  und  von  Deutungen,  für 
die  uns  die  experimentellen  Unterlagen  fehlen, 
nach  Möglichkeit  abzusehen.*  Es  boü  jedoch  kurz 
auf  die  Frage  eingegangen  werden,  welcher  Nutzen 
von  der  mikrographischen  Zementuntersuchung 
in  praktischer  und  wissenschaftlicher  Hinsicht  zu 
erwarten  ist.  Sie  hat  sich  als  ein  brauchbares 
Hilfsmittel  für  die  praktische  Zementuntersuchung 
erwiesen.  Das  Normalbild  des  Portlandzementes 
im  Verein  mit  den  verschiedenen  Zementreaktionen 
kennzeichnet  den  Portlandzeroent  sehr  scharf, 
ebenso  ist  der  Begriff  Eisenportlandzement  sehr 
einfach  festzulegen,  da  ein  guter  Eisenportland- 
zement ebenso  wie  Portlandzement  durch  das 
Normalbild  gekennzeichnet  ist.  Aber  die  mikro- 
graphische Zemcntuntersuchung  tragt  auch  zur 
Klarung  unserer  Anschauungen  über  den  Abbinde- 
und  Erhärtung« Vorgang  bei. 

Schon  altere  Forscher  wie  Hauenschild,** 
Erdmenger***  und  neuerdings  besonder» 
Michaelisf  nehmen  au,  daß  der  Abbinde- 

•  Vergl.  hienu  die  Ausführungen  ton  Tordis  and 
Kanter,  „Z.  f.  angew.  Chem."  1903  S.  463. 
**  .Wagners  Jahresbericht"  1881  S.  539. 
*•*  .Tonind.  Zeitung"  1879  S.  454;  1880  S.  96,  160; 
1881  8.  9«,  228,  833. 

f  „Jahresbericht  der  chemiechon  Technologie" 
1906.  I,  8.  332. 


Vorgang  in  der  Umhüllung  eines  jeden  Zement- 
kornes  mit  einer  verkittenden  Masse  besteht; 
d.  h.  der  sekundäre  Gefügebestandteil  entsteht 
aus  dem  primären  -f-  Wasser.  Es  ist  möglich, 
daß  zwischen  den  beiden  Gefiigebestandteilen 
ein  Gleichgewicht  in  bezug  auf  Kalk  besteht, 
der  sich  primär  in  fester  Lösung  und  sekundär 
zunächst  in  kolloidaler  Lösung  befindet  (nach 
Michaelis  u.  a.),  aus  welcher  er  nach  und 
nach  auskristallisiert.  Deshalb  darf  man  auch 
von  einer  primären  und  sekundären  Phase  im 
abgebundenen  Zement  sprechen.  Worin  besteht 
der  Erhärtungsvorgang?  Die  Mikrographie  sagt 
uns  hierüber  nichts  aus,  denn  das  sekundäre  Ge- 
füge sieht  ganz  gleichartig  aus,  ob  der  Zement 
Tage  oder  Monate  alt  ist.  Aber  es  ist  durch 
neue  Versuche,  die  spater  veröffentlicht  werden 
sollen,  sichergestellt,  daß  die  das  Erhärten 
kennzeichnenden  Kristallisationsvorgange  sich  in 
den  engen  Zwischenräumen  vollziehen,  durch 
welche  die  unveränderten  Zementkörnchen  von- 
einander getrennt  werden. 


Hrn.  Professor  Heyn,  auf  dessen  Veranlas- 
sung ich  mich  mit  dem  Zement  beschäftige, 
spreche  ich  meinen  besten  Dank  für  vielfache 
Anregung  und  die  gewährte  Unterstützung  aus; 
ebenso  danke  ich  Hrn.  Privatdozenten  0.  Bauer 
für  seine  freundliche  Ratgobung  in  Fragen  der 
metallographischen  Technik. 


(FBr  die  unter 

Bestimmung  des  Nickels  im  Nickelstahl 
mittels  Dimethylglyoxims. 

Die  von  Professor  Dr.  Brunck*  veröffent- 
lichte vorzügliche  Methode  dor  Nickelbostimmung 
mittels  Dimothylglyoxims  und  der  in  letzter  Zeit 
erschienene  Artikel  von  Chefchemiker  Wdowi- 
schewski**  gabon  don  Anlaß,  Uber  beide  Me- 
thoden Versuche  anzustellen. 

Die  ziemliche  Verteuerung  der  Brunckschen 
Methode  durch  Verwendung  eines  Neubauer- 
tiogels  mit  Platinmooreinlage  einerseits,  sowie 
die  allzu  große  Vorsioht  beim  Glühen  des  Nickel- 
oxims  nach  Wdowischowski,  wolchos  infolge  der 
leichten  Sublimierbarkoit  des  Nkkeloxims  koine 
zuverlässigen  Resultate  liefert,  anderseits,  führten 
zu  folgender  Arbeitsweise,  welche  in  kurzer  Zeit 
(etwa  4  Stunden)  einwandfreie  Resultate  liefert. 
6  g  Stahlsp&ne  werden  in  50  cem  Rothescher 
Salzsäure  (spoz.  Gew.  1,125)  in  gelinder  Wärme 
im  bedeckten  Becherglaso  gelöst  ;  nach  erfolgter 

*  .Zeitschrift  f.  angew.  Chemie"  1907  S.  1844. 
.Stahl  nnd  Eisen*  1908  Nr.  27  8.  960. 
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Lösung  läßt  man  vorsichtig  tropfenweise  kon- 
zentrierte Salpetersäure  zufließen,  bis  durch  den 
letzten  Tropfen  die  vollkommen  dunkle  Flüssig- 
keit in  eine  klare,  dunkeirot  gefärbte  Ubergeht, 
Nun  läßt  man  einige  Minuten  auf  dem  Sandbade 
stehen  und  engt  bis  auf  25  bis  80  cem  ein.  Die 
so  erhaltene  Lösung  spült  man  nun  mit  Salzsäure 
(spezifisches  Gewicht  1,125)  in  einen  Rotheschen 
SctiUtteltrichtor  und  entfernt  den  größten  Teil 
des  Eisens  mit  100  cem  wasserfreiem  Aether  bei 
dreimaligem  NachschUtteln  mit  je  5  cem  Aether- 
salzsäure  (180  com  Salzsäure,  spez.  Gewicht  1,19, 
werden  auf  3"i0  com  verdünnt  und  im  Schüttel- 
zylindor  mit  Aether  allmählich  gesättigt). 

Die  in  ein  Becherglas  abgelassene  ätherhal- 
tige  Xickellösung  von  gelblichgrüner  Farbe  stellt 
man  für  kurze  Zeit  auf  die  warme  Herdrampe, 
wobei  der  Aotbor  zum  größten  Teile  verflüchtigt 
und  ein  Teil  der  in  Lösung  befindlichen  Kiesel- 
säure in  Flocken  abgeschieden  wird.  Man  nitriert 
in  ein  *j*  1  fassendos  Becherglas,  wäscht  das  Filter 
mit  heißem  Wasser  rein  (vorheriges  zwaimabpre* 
Aufspritzen  mit  heißer  Salzsäure  1:3  istzuemp- 
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fehlen),  verdünnt  auf  400  bis  500  com,  gibt  eine 
dem  zurückgebliebenen  Eisenchlorid  entsprechende 
Menge  Weinsäure  (eine  Messerspitze  voll  dürfte 
in  allen  Fallen  genügen)  dazu,  neutralisiert  mit 
Ammoniak  und  macht  neuerlich  mit  Salzsäure 
schwach  sauer.  Nun  fügt  man  eine  dem  Nickel- 
gehalte der  Nickellösung  entsprechende  fünffache 
Menge  Dimethylglyoxim  in  Form  einer  einpro- 
zentigen  alkoholischen  Lösung  hinzu,  erhitzt  zum 
Kochen  und  macht  schwach  ammoniakalisch, 
worauf  sofort  die  Fällung  des  scharlachroten 
Nickeloxims  erfolgt,  die  nach  '/«-  bis  '/istündigom 
Stehen  auf  der  Herdrampe  vollkommen  be- 
endet ist. 

Während  der  Dauer  der  Absoheidung  tariert 
man  zwei  groCe  (<J>  =  12,5  cm)  Schleicherfilter, 
indem  man  dieselben  auf  jo  eine  Wagschale  legt 
und  so  lange  vom  schwereren  Filter  absohneidet,  bis 
beide  gleich  schwer  sind,  wobei  das  tatsächliche 
Gewicht  der  Filter  gar  nicht  ermittelt  zu  werden 
braucht.  Der  Niederschlag  wird  nun  Uber  eines 
der  beiden  Filter  filtriert,  während  durch  das 
andere  das  klare  Filtrat  ohne  Waschwassor  durch- 
gegossen wird,  damit  beide  Filter  eine  gleich- 
artige Behandlung  erfahren:  ist  dies  geschehen, 
so  werden  nun  beide  Filter  mit  der  gleich  großen 
Menge  heilten  Wassers  rein  gewaschen  und  wie 
gewöhnlich  im  Trockenturm  getrocknet.  Die 
beiden  getrockneten  Filter  werden  nun  vorsichtig 
in  ein  reines  Wägefiäsohchen,  das  man  auch 
nicht  zu  wägen  braucht,  gebracht  und  lft  bis  oino 
Stunde  bei  120  bis  125*  C.  im  Trockenschranko 
fertiggetrocknet.  Nach  dem  Erkalten  wird  da* 
Wagefiäschchen  mit  beiden  Filtern  gewogen  (Ge- 
wicht A),  hierauf  das  leere  Filter  entfernt  und 
das  Wägefläschohen  mit  Inhalt  wieder  gewogen, 
(Gewicht  B),  nun  auch  das  Filter,  in  dem  sich  der 
Niederschlag  befindet,  entfernt  und  schließlich 
das  leere  Fläschchen  gewogen  (Gewichte).  Ge- 
wicht A  —  B  =  X,  d.  i.  das  Gewicht  des  leeren 
Filters,  Gewicht  B  —  C  =  Y,  d.  i.  das  Gewicht 
des  vollen  Filters,  Y  —  X  =  Gewicht  des  Nieder- 
schlages. Dieses  nun  mit  dem  Nk-kel-Oximfaktor 
von  20,31  multipliziert  und  auf  100  umgerechnet, 
ergibt  den  genauen  Prozentgehalt  an  reinem 
Nickel. 

Daß  das  Entfernen  der  Filter  aus  dem  Wäge- 
fläschchen  rasch  und  mit  Benutzung  von  Fläsch- 
chenhalter  und  Pinzette  vorgenommen  werden 
muß,  ist  wohl  selbstverständlich.  Die  Benutzung 
zweier  Filter  und  deren  vollkommen  gleiche 
Behandlung,  vom  Austarieren  angefangen  bis  zum 
schließlichen  Auswägen,  ermöglicht  sehr  genaue 


Resultate,  was  bei  Verwendung  nur  eines  bei 
100*  C.  vorgetrockneten  und  gewogenen  Filters 
bekanntlich  nicht  der  Fall  ist.  —  Bei  uns  hat 
sich  diese  Art  der  Verwendung  von  Filtern  zur 
Wägung  getrockneter  Niederschläge  seit  Jahren 
bestens  bewahrt. 

A.  Iwanicki,  Trzynietz. 

Elektrisch  beheizte  Abdampfvorrichtung. 

Von  Rudolf  Krähe,  Chefchemiker  des  Hasper 
Eisen-  und  Stahlwerkes,  Haspe  i.  W. 

Der  nebenstehend  abgebildete  Apparat  ver- 
anschaulicht eine  Abdampfvorrichtung,  die  im 
chemischen  Laboratorium  des  Hasper  Eisen- 
und  Stahlwerkes  im  Gebrauch  ist,  und  sich 
sehr  gut  bewährt.  Der  Apparat  besteht  aus  einer 
Aluminiumplatto,  die  auf  einer  stabilen  Eichen- 
holzplatte fest  montiert  ist.  Erstere  trägt  eine 
Anzahl  elektrischer  Glühlampenfassungen  und  die 
gleiche  Anzahl  Ausschalter  für  die  einzelnen 
Glühlampen.  Bei  der  Befestigung  der  Lampen- 
fassungen, dor  Ausschalter  sowie  der  Leitung  ist 
in  erster  Linie  darauf  Rücksicht  genommen,  daß 
diese  vor  der  Einwirkung  der  Säuredämpfo  ge- 
schlitzt sind.   Die  Heizplatte  trägt  ferner  auf 


einer  Seite  einen  Steckkontakt.  Ueber  die  ein- 
zelnen Glühlampen  sind  stabile  Glaszylinder  ge- 
stülpt, deren  Dimensionen  so  bemessen  sind,  daß 
man  die  Porzellanringe  der  Wasserbäder  für  die 
verschiedenen  Gefäße  benutzen  kann.  Die  Ein- 
richtung findet  ausschließlich  während  der  Nacht- 
zeit  Verwendung,  während  am  Tage  Wasserbäder 
im  Gebrauch  sind.  Der  Apparat  arbeitet  gefahr- 
los, das  Abdampfen  geht  verhältnismäßig  rasch 
und  dabei  äußerst  sicher  und  sauber  vonstatten. 
Selbst  konzentrierte  Salzlösungen  werden  in  acht 
bis  zehn  Stunden  pulvertrocken.  Hervorzuheben 
ist  die  Billigkeit  und  Einfachheit  der  Vorrichtung; 
die  Unterhaltungskosten  sind  gering,  da  die  Hütten- 
werke selbst  eigene  oloktrische  Zentralen  Imbun 
und  elektrischen  Strom  zu  einem  geringen  Selbst- 
kostenpreise erzeugen.  Die  Anfertigung  und  den 
Vertrieb  dieser  Heizplatte  hat  die  Firma  C.  Gor- 
hardt»  Marquarts  Lager  chemischer  Utensilien  in 
Bonn  am  Rhein,  übernommen. 
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Deutsche  Patentanmeldungen.  * 

8.  Oktober  1908.  Kl.  18  c,  Sch  27  367.  Block- 
gleitbahn in  Stoßöfen  und  Ähnlichen  Wärmöfen.  Paul 
Schmidt  &  Desgraz,  Technischen  Bureau,  G.  m.  b.  II., 


Kl.  241,  D  19  784.  Verfahren  zur  Verteuerung 
von  Kohlenstaub.  Bedrich  Doiek,  Tonien  b.  Brandeis 
a.  £.,  Böhmen. 

Kl.  49 e,  B  4« 958.  Mit  nachgiebigem  Einrück- 
getriebe versehene  Nietmaschine,  deren  Hammer  durch 
eine  mit  dem  Einrückhebel  der  Kupplung  verbundene 
Feder  belastet  ist.    Hans  Bühler,  Eßliugen  a.  N. 

12.  Oktober  1908.  Kl.  12e,  B  44  767.  Vorrich- 
tung zum  Entstauben  von  Qaaen  und  Dämpfen.  Alwin 

Httr 1 1 ,  K  ott  1  n] h . 

Kl.  21h,  F  24749.  Verfahren,  bei  elektrischen 
Induktionsöfen  mittels  eines  magnetischen  Hilfsfeldes 
eine  Zirkulation  im  Schmelzbad  hervorzurufen.  Se- 
bastian Ziani  de  Ferranti,  Urindieford  b. .  Sheffield, 
Engl.;  Priorität  der  Anmeldung  in  Großbritannien. 

Kl.  24  f,  8t  12  228.  Wagerechter  Drehroat  für 
Oaserzeuger.  John  Stewart,  „Ash  Tree*  Villa,  Codnor 
Park,  Alfreton;  Priorität  der  Anmeldung  in  England. 

Kl.  49  e,  L  24  288.  8tangenfallhammer  für  Einzel- 
und  fortgesetzte  8chläge.  Lünerhütte  Ferd.  Schultz 
&  Co.,  Lünen  a.  d.  Lippe. 

Gebrauchsixiustereintragungen. 

12.  Oktober  1908.  Kl.  1  a,  Nr.  351710.  Ent- 
wässerungsapparat für  Kohle,  Erze  und  dergl.  Ma- 
schinenbau anstatt  Humboldt,  Kalk. 

KI.  24  r.  Nr.  852  097.  Halbgaafeaerang  mit  einer 
den  Schwelraum  von  dem  Verbrennungsraum  trennen- 
den, einfachen,  gelochten  Wand,  die  senkrecht  ver- 
stellbar ist  und  gleichzeitig  ala  Wehr  dient  Keilmann 
&  Völcker.  G.  m.  b.  H.,  Bernburg  a.  8. 

KI.  24 e,  Nr.  852  237.  Sauggasregler,  bei  dem 
Loft  in  einem  durch  die  strahlende  Wärme  des  Ofena 
geheizten,  ringförmigen  Vorwärmer  mit  Dampf  ver- 
mischt wird.    Les  Fils  de  A.  Piat  &  Co.,  Paria. 

Kl.  31b,  Nr.  852  315.  Formmaschine.  Rudolf 
Oeiger,  Reutlingen,  Württ. 

Kl.  31b,  Nr.  852  316.  Formmaschine.  Rudolf 
Oeiger,  Reutlingen,  Württ. 

Kl.  31c,  Nr.  351947.  Formkern  für  Gießereien. 
Otto  Dörendahl,  Königsteele  b.  8teele  a.  d.  Ruhr. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

1.  Oktober  1908.  Kl.  31  a,  A  761/08.  Vorrich- 
tung zum  Gießen  von  Kettengliedern.  Charles  Shields 
Mc.  Jutice,  London. 

Kl.  40b,  A  7198/06.  Verfahren  zur  Bowegung 
elektrisch  leitfähiger  Schmelzen,  besonders  in  elek- 
trischen Induktionsöfen.    Franz  Nußbaum,  Spalato. 

Kl.  49a,  A  4933/07.  Hydraulische  Presse  mit 
Dampftreibapparat  Fa.  Davy  Brothers  Ltd.  und  Thomas 
Edmund  Holmes,  Sheffield,  England. 

a 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18c,  Nr.  197 498,  vom  31.  Oktober  1906. 
William  Speirs  Simpson  in  London.  Verfahren 
zum  Zementieren  von  Eigen  oder  Stahl. 

Der  zu  kohlende  Teil  des  Gegenstandes  wird  in 
bekannter  Weise  mit  einer  Hülle  von  kohlenstoff- 
haltiger Masse,  z,  B.  animalische  oder  vegetabilische 
Kohle  und  Sirup  als  Bindemittel,  umgeben,  in  ein 
Bad  von  geschmolzenem  Metall,  z.  B.  Roheisen,  eüi- 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 

im  Pa 


Einsicht  und 
Berlin  bozw.  Wien 


getaucht  und  hierin  so  lange  1. «lassen,  bis  die  Ze- 
mentierung die  gewünschte  Tiefe  erreicht  hat. 

Kl.  81  b,  Nr.  197780,  vom  6.  April  1907.  Frie- 
drich Müller  inStaffel.  Maschine  zur  Herstellung 
von  Formkernen  aus  Kernmasse,  bestehend  aus  t*ei 
in  einem  Gestell  geführten,  parallel  gegeneinander 
beweglichen  Kernkastenhälften. 

Die  beiden  Kernkastenhälften  a  und  b  sind  durch 
Arme  c  und  d  mit  um  Zapfen  e  drehbaren  Doppel- 
hebeln /  verbunden, 

die,  auf  beiden 
Seiten  der  Form 
angeordnet,  durch 
Stangen  g,  die  an 
k  einem  dritten  He- 
bel A  angreifen, 
unter  sich  und  sämt- 
lich mit  einem 
Schwinghebel  i  ver- 
bunden sind.  Durch 
diesen  werden  beide 
Kernkastenhälften 
der  in  festen  Lagern 
k  ruhenden  Kern- 
stange /  gleichmäßig  genähert  oder  von  ihr  fortbe- 
wegt. Nach  Wegklappen  der  oberen  Kastenhälften  und 
Fortnehmen  der  Kernstange  I  werden  beide  Kanten 
mit  Formmasse  gefüllt;  dann  wird  die  Kernstange 
wieder  eingelegt,  die  obere  Kastenhälfte  zurückgeklappt 
und  nun  beide  durch  den  Hebel  i  gegeneinander  und 
auf  die  Kernstange  gepreßt. 

Kl.  81a,  Nr.  197  770,  vom  9.  November  1907. 
Max  Olachenka  in  Haiger,  Naasau.  Kupolofen 
zur  Erzeugung  ron  niedriggekohltem  Gußeisen. 

Der  Öfen  a  ist  um  den  Bolzen  6  kippbar  ge- 
lagert und  oberhalb  seiner  Formenebene  ausgebaucht. 

Der  aufgerichtete  Kupolofen  wird  mit  Koka  an- 
gefüllt ond  der  Koka  unter  Luftxaführnng  in  Weiß- 
glut gebracht  Sodann 
wird  phoephor-  und 
schwefelarmea  Roh- 
eisen und  Schmied- 
eisenBchrott  in  den 
Ofen  hineingeworfen. 
Nach  dem  Nieder- 
schmelzen des  sich  im 
Herde  c  ansammelnden 
Eisens  wird  die  Wind- 

cuführung  unter- 
brochen und  der  Ofen 
gekippt  Das  hierbei 
in  den  erweiterten 
Ofenteil  fließendeEisen 
erhält  einen  weiteren 
Zusatz  von  Schmied- 
eiseii  ab  fällen.  Der  Ofen 
wird  währenddessen, 
nm  neue  Teile  der 
heißen  Ofenwand  mit  dem  Eisen  in  Berührung  zs 
bringen,  um  seine  wagerechte  Achse  gedreht  Zs 
diesem  Zwecke  wird  er  an  der  Kette  d  mittels  eines 
Ringes  e,  in  dem  er  drehbar  ist,  gehalten.  Durch 
Tieferkippen  erfolgt  dann  die  Entleerung  dea  Guß- 
eisens in  die  Pfanne  f.  Für  eine  größere  Leistung 
wird  der  Kupolofen  derart  gebaut,  daß  durch  die  Düsen 
Luft  oder  Dampf  und  Generatorgase  in  sein  Innere* 
bei  gekippter  Lage  geführt  werden,  nachdem  vorher 
Schrott  Erze  und  Flußmittal  über  das  Eisenbad  ge- 
schüttet wurden.  Wie  bei  jedem  andern  Schmelx- 
prozeß  können  auch  hier  das 
Aussende  Zusätze  gemacht  werden. 
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Britische  Patente. 


William  Alfred 
Cnmberland.  Stei- 


Nr.  111,  Tom  Jahre  1907. 
W  h  e  e  1  e  r  in  Workington, 
nemer  Winderhitzer. 

Der  Winderhitzer  besitzt  getrennte  Gas-  und  Ge- 
bläseluftwegc  ;  es  wird  also  bestandig  geheizt  and  Ge- 


bläseluft durchgeloitet.  Er  besitzt  einen  Verbrennungs- 
achacht a,  der  durch  den  Heißluftkanal  *  in  zwei 
Hälften  geteilt  ist.    Die  feuerfeste 


Der  Ofen  ist  mit  Siemens-Regenerativ-Gasfeue- 
rung  versehen.  Zwei  Zementierbehälter  a,  deren  Be- 
schickung und  Entleerung  von  an  beiden  Kopfseiten 
des  OfenB  vorgesehenen  Türen  b  erfolgen,  sind  mit 
Zwischenraum  nebeneinander  aufgestellt.  Unter  ihnen 
liegen  die  beiden  Gaszuleitungskanäle  c,  die  von 
einem  dicht  neben  dem  Ofen  befindlichen  Gaserzeuger 
heißes  Heizgas  erhalten,  d  sind  die  zugehörigen  Luft- 
kanäle, die  in  üblicher  Weise  auch  an  den  Schornstein 


steht  aus  viereckigen  Hohlsteinen  e,  die  15  Zoll  breit 
sind  and  eine  mittlere  Oeflhung  von  10  Zoll  Durch- 


sind, steigt  die 


äle  e,  die  in  größerer  Zahl  vorgesehen 
Heißluft  aus  dem  gerade  mit  Luft  ge- 


Ol. 


e-r 


messer  haben.  Sie  sind  mit  einer  Abschrägung  und 
einem  entsprechenden  Rande  luftdicht  ineinander 
gesetzt.  Zwischen  den  einzelnen  Steinsäulen  ist  auf 
allen  vier  Seiten  1  Zoll  Zwischenraum. 

Durch  den  Kanal  d  wird  das  Heizgas  eingeführt, 
welches  mit  durch  Oeffnungen «  zutretender  Luft  ver- 
brennt, in  den  beiden  8chächten  a  hochsteigt  und  von 
der  Kuppel  '  sich  Aber  die  Oeffnungen  der  Steine  e 
verbreitet,  diese  nach  abwärts  durchzieht  und  durch 
den  Fuchs  g  zum  Kamin  gelangt.  Die  Gebläseluft 
wird  bei  h  eingeführt,  umströmt  die  Steino  c,  fällt  in 
dem  Kanal  b  ab  und  tritt  bei  i  in  erhitztem  Zu- 


Nr.  8146,  vom 
Jahre  1907.  John 
Henry  Dew- 
h u  rst  in 
Sheffield, 
England.  Hoch- 
ofenform. 

Der  Mund  der 
Form  bildet  in  wa- 
gerechter Ebene 

einen  ovalen 
Schlitz  und  ist 
kegelförmig  er- 
weitert. Es  wird 
hierdurch  be- 
zweckt, den  austretenden  Windstrahl  in  wagerechter 
Ebene  möglichst  zu  verbreitern,  so  daß  die  ganze  Ebene 
vor  den  Formen  gleichmäßig  vom  Winde  getroffen 
wird.  Es  soll  so  ein  gleichmäßiges  Niederschmelzen 
der  Beschickung  erzielt  werden. 

Nr.  VM,  vom  Jahre  1907.  Albert  Senior 
und  George  Palmer  Wincott  in  Sheffield, 
England.  Zementierofen. 


speisten  Kanal  d  hoch,  trifft  zum  erstenmal  mit  durch 
die  Düse  f  ausströmendem  Brenngas,  dann  zum  zweiten- 
mal mit  dem  aus  einer  zweiten  DQse  g  kommenden  Gas  zu- 
sammen. Die  heißen  Verbrennungsprodukte  ziehen  Aber 
den  zweiton  Zementierbehälter  a  hin  und  fallen  durch 
Kanäle  h  in  den  zweiten  Luft-  bezw.  Abhitzekanal  d 
ab.  Ein  anderer  Teil  der  Frischluft  strömt  aus  dem 
neißluftkanal  d  durch  Kanäle  h.  die  zwischen  den 
Kanälen  e  angelegt  sind,  an  der  Außenwand  hoch, 
verbrennt  das  durch  eine  dritte  Dflse  i  ihm  zugefttbrte 
Heizgas,  zieht  Ober  den  ersten  und  sodann  über  den 
zweiten  Bebälter  a  zu  den  Zügen  h  der  andern  Ofen- 
seite, durch  diese  zum  Abhitzekanal  d  und  von  da 
zum  Schornstein. 

Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  862006.  Edgar  F.  Price  in  Niagara 
Falls,  N.Y.  Verfahren,  kohlenstoffarme  Legierungen 
de»  Eisens  mit  Chrom,  Mangan,  Titan,  Vanadium 
usw.  herzustellen. 

Das  Verfahren  verläuft  in  zwei  Stufen.  Zunächst 
wird  in  einem  elektrischen  Lichtbogenofen  aus  einer 

Mischung  von  Kiesel- 
säure, Eisen  oder  Eisen- 
erz und  Kohle  ein  koh- 
lenstoffarmos  Ferrosili- 
zium  mit  mindestens 
50o/0  Silizium  hergestellt. 
Während  die  entstan- 
dene Schlacke  durch  die 
Oeffnung  a  abfließt,  fließt 
das  entstandene  Ferro- 
silizium  über  den  vor- 
springenden Kohle- 
block b  in  einen  tiefer 
liegenden  elektrischen 
Widerstandsofen  e,  der 
bei  d  und  e  metallene,  mit 
Kühlvorrichtungen  ver- 
seheneElektroden  besitzt 
und  mit  einer  grobkörnigen  Mischung  von  Chromit 
oder,  falls  statt  des  Chroms  eine  andere  Eisenlegierung 
gewonnen  werden  soll,  mit  einem  entsprechenden 
anderen  Rohstoff  und  einem  Flußmittel,  z.  B.  Kalk, 
beschickt  wird.  Zu  diesem  Zwecke  ist  der  obere 
Gewölbeteil  f  abnehmbar  eingerichtet.  Das  flüssige 
Ferrosilizium  reduziert  aus  dem  Erz  die  Metalle  und 
diese  sammeln  sich  im  Herde  des  Schachtofens  an. 
Das  niedorfließende  Metall  bewirkt  im  8chachtofen  e 
den  8tromschluß  zwischen  den  beiden  Elektroden. 
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Erzeugung  der  Hochofenwerke  in  Deutschland  und  Luxemburg  im  September  1908. 
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Tonaea 

Toaa-n 

Toaaen 

Toaaea  Toaaea 

II 

V 


Ii 

Ii 


II 


II 
I1 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  and  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Mittel*  and  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  . 

Saarbezirk  

Lothringen  und  Luxemburg  .   


71  999 

16  680 
7910 

26  251 
2  820 
8  800 

44  740  I 


81  545 

17  626 
3  700 

24  246 
2  850 
8  000 

43  997 


700  314 

154  538 
59  519  . 

210  364 
26  833 
81  264 

488  255 


93  1O0 

21  074 
5  538 

18  336 
2  913 
8  576 

46  207 


816  670 
188  187 

69  725  | 
164  53»  | 
24  003 
76  524  | 
328  435  ! 


Gießerei-Roheisen  Sa. 


178  170      181  964     1  068  687      194  74+      1068  0** 


Rheinland-Westfalen*.  .  . 
Siegerland,  Lahnbesirk  un< 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland** 


:-N, 


22  606 

2  463 
8  120 


28  189 


Rheinland- Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Baven,  Württemberg  und  Thüringen   .  . 

Ssa-bezirk  

Lothringen  und  Luxemburg    .  .  .  .  .  . 


Thomas-Roheisen  Sa. 


288  849 

29  698 
21  449 
13  220 
78  908 
240  807 


22  077 

216  027 

23  978 

220  517 

11  970 

3  429 

34  108 

2  990 

21  622 

8  133 

31  731 

2  570 

47  420 

7  805 

71  105 

27  637 

297  039 

38  345 

357  461 

235  092 

2  869  008 

302  594 

2  555  350 

325 

30  628 

261  749 

29  863 

237  511 

20  305 

184  620 

26  205 

233  3C5 

13  109 

121  569 

14  020 

117  080 

75  835 

688  649 

70  771 

622  625 

228  606 

2  132  985 

275  757 

2  554  783 

622  831      603  575     5  758  905  1    719  210     6  320  714 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  . 


37  713 
14  662  ! 
9  533 
284 


62  182 


42  878 
18  908 
9  915 
256 


71  951 


427  067 
172  733 
93  605 
4  825 
7  210 


704  940 


33  226 
37  085 
11  794 


304  245 
290  990 
102  712 


785 


82  105 


758  732 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Heaaen-Ns 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  .... 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 
Lothringen  und  Luxemburg .  .  .  .  . 


479 
10  764 
27  508 
1  431 

3  891 


Poddol-Roheisen  8a. 


44  073 


Rheinland- Westfalen*  

Sicgerland,  Lehnbesirk  und  Hessen-Na 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  .... 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen 

Saarbezirk  

Lothringen  und  Luxemburg     .  .  .  . 


871  646 
42  066 

77  012 
51  5:t6 
16  040 , 
87  708  I 
289  488  i 


1  035 
6  251 
27  957 
1  820 

6  539 
43  602 

382  622 
42  785 
75  190 
49  196 
15  959 
83  835 

279  142 


41  632 
103  169 
264  518 

11  697 
2  424 

71  854 

496  194 


6  533 
12  273  | 
29  820 


8  990  1 
56  616 


38  498 
150  823 
263  105 

7  575 
123  49  t 

583  494 


3  758  948 
442  735 
701018 
458  426 
157  536 
769  913 

2  641  094 


Oesamt-Erzeugung  Sa.  |    935  445  |    928  729     8  924  666 


458  431 
73  861 
80  148 
52  346 
16  933 
79  347 

829  954 


I  091  020 


995  280 
664  108 , 
704  784 ; 
469  009 
149  443 
699  149  ; 
006  711  ' 


9  688  484 


OieBerei-Roheisen  .  .  . 
HcHRomer-RoheiBon  .  .  . 
Thomas- Rohe  Isen    .  .  . 
Stahl-  und  Spiegeleisen 
Paddel-Roheisen  .  .  .  , 


Oesamt-Erzeugung  Sa. 


178  170 

28  189 
622  831 
62  182 
44  073  ! 


181  964 
27  637 

603  575  ' 
71  951 

43  602  ! 


I  668  587 
297  039 

5  758  905 
704  1)40 
495  194 


194  744 

38  345 
719  210  6 

82  105  ! 

56  616  ' 


668  083 
357  461 
320  714 
758  732 
583  494 


985  445  ;    928  729  .   8  924  665  |  1  091  020  |   9  688  484 


1908: 


Steinkohlen 
Brannkohlen 
Eisenerze  . 
Roheisen  . 
Kupfer   .  . 


EJafcbr 
1  209  917  t 
735  072  t 
776  300  t 
27  034  t 
14  988  t 


Anafahr 

2  008  534  t 
2  430  t 
232  925  t 
25  194  t 
737  t 


Roheisenerzeugung  im  Auslande: 

Yer.  Staaten  von  Amerika:  Septbr.  1908    .  .  1  442  000  t 

Jan  -Septbr.  1908  10  914  000  t 

Jan. -Septbr.  1907  20  230  O00  i 

Belgien:  September  1908    99  810t 

Jan-September  1908    882  510  t 

Jan.-September  1907    1  067  250  t 


•  Bis  Ende  1907 :  einschl.  Lübeck.    **  Vom  1.  Januar  1908  ab:  Hannover,  Braunsrhmeig,  Lübeck, 
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299  892 

298  828 

Draht  (einschließlich  Telegraphen»  u.  Telephondraht) 

M  K    1  KCl 

45  159 

30  139 

575 
40  316 

2  699 

uü  UDO 

Drahtfabrikate  

36  419 

34  937 

Walidraht  

24  072 

29  161 

Drahtstifte  

28  772 

31  766 

Nflgel,  Holzachraaben,  Nieten   

5(312 

4  053 

22  021 

17  872 

3  370 

2  987 

19  878 

16  226 

11  966 

17  968 

39  821 

27  671 

Köhren  and  Röhrenverbindungen  ans  Schweifieisen 

13  938 

13  401 

90  259 

86  229 

2  860 

2  269 

167  337 

126  355 

25  096 

21  604 

13  620 

11295 

Fabrikate  Ton  Eisen  und  Stahl«  nicht  bea.  genannt 

18  780 

16  455 

61  364 

69  979 

Inagesamt  Eisen-  und  Stahlwaren   

603  781 

808  637 

4  135  »60 

8  204  366 

5  097  276 

5  594  785 

86  083  037 

28  536  788 

Rorgban-  und  Hiltteiierzengnisse  Oesterreichs  Im  Jahre  1907.* 

Nach  den  vom  K.  K.  Ministerium  für  öffentliche  Arbeiten  veröffentlichten  Angaben*'  gestalteten  sich 
die  Ergebnisse  des  österreichischen  Bergbau  es  and  Hüttonbetriebes,  soweit  sie  für  die  Eisenindustrie  von 
Wichtigkeit  sind,  im  Jahre  1907,  verglichen  mit  dem  Vorjahre,  folgendermaUcn : 


Mrnfe  In  ToDorn 

«teaamtwert  In  Kronen 

H>D|re  In  ToDnca 

Oeeamtwert  In  Kronen 

1907 

ISO« 

1907 

190« 

1907 

190« 

lf07 

190« 

2540118 

2253662 

21911283 

1855376 

1677646 

35064685 

30163760 

Manganerze 

16756 

13401 

282669 

216438 

Friscberei- 

Wolframerze 

44 

66 

134945 

109906 

roheison 

1192273 

1044412 

92041521 

79027413 

8teinkohle  . 

13850420 

18473307 

129492964 

118063250i  Gie8ori-iroh- 

Braunkohle . 

26252110 

24167714 

125528105 

105838258 

eisen   .  .  . 

191251 

177818 

17654321 

15097985 

Briketts  aas : 

Roheisen 

a)  Steinkohle 

186779 

142135 

197308!) 

1820459 

Überhaupt . 

1383524 

1222230 

109695842 

94126398 

b)  Braunkohle 

159366 

110229 

1729304 

1134357 

Die  Zahl  der  österreichischen  Hochöfen  belief  «ich  im  letzton  Jahre  auf  61  (i.V.  59),  von  denen 
42  (37)  im  Betriebe  waren. 


*  VergL  „Stobl  und  Eisen»  1907  Nr.  30  8.  1109. 

••  .Statistik  des  Bergbaues  in  Oesterreich  für  das  Jahr  1907".  1.  Lfg.  Wien  1908,  K.  K.  Hof-  und  Staats- 
drnckerei. 
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28.  Jahr*.  Nr.  43. 


Aus  Fachvereinen. 


Iron  and  Steel  Institute. 

(TorUfliang  von  8«lM  im;,  i 

Indem  wir  nochmals  auf  die  Trauerbotschaft  zu- 
rQckkommen,  durch  welche  der  Tod  des  Sekretärs 
des  Institutes 

Bennett  H.  Broagh 

ans  gemeldet  wurde,  geben  wir  heute  ein  Bild  des  so 
plötzlich  aus  unserer  Mitte  Oerissenen  wieder.  Herr 
Brough  war  erst  48  Jahre,  er  hatte  bereits  seit  1884 
sich  an  den  Arbeiten  des  Institut*  beteiligt,  und  war 
im  Jahre  1893  Sekretär  geworden;  er  war  in 
seinem  Berufe  unermüdlich  tatig,  nichts  war  ihm  zu 
viel,  er  füllte  seinen  Posten  in  wirklich  ideal -voll- 
kommener Weise  aus.  Es 
ist  daher  verständlich,  daß 
dio  Trauer  und  die  Teil- 
nahme, die  wir  schon  früher 
an  dieser  Stelle  zum  Aus- 
druck brachten,  überall  herz- 
lich geteilt  wird.  — 

Ans  den  Vortragen  teilen 
wir  noch  weiter  folgen- 
des mit: 

C.  Röttgen  machte  im 
Verein  mit  C.  A.  Ablett 
einige  Mitteilungen  über 

Erfahrungen 
an  elektrisch  betriebenen 
YValzenstraUen. 

Wie  die  Verfasser  her- 
vorhoben, erlauben  die  ein- 
fachen Messungen  an  elek- 
trischen Antriebsmaschinen 
im  Gegensatz  zu  den  um- 
ständlichen Aufnahmen  und 
Berechnungen  von  Dia- 
grammen an  Dampfmaschi- 
nen die  weitestgehende  Kon- 
trolle des  Kraftbedarf» 
beim  Walzen  verschiedener 
Profile    während   der  ein- 


lirnnelt  U.  Ilrotjh  t 


zelnen  Stiche  und  danach  die  Au»filhrung  einer 
Kalibrierung,  die  eine  gleichmäßige  Beanspruchung 
der  Antriebsmaschine  gewährleistet.  Zahlentafel  1 
(S.  1553)  gibt  eine  Zusammenstellung  der  Ergebnisse  von 
Messungen  über  den  mittleren  Kraftbedarf  zum  Walzen 
verschiedener  Profile,  wie  sie  an  mehr  als  150  Trio- 
straßen gemacht  worden  sind.  Interessant  ist  dabei 
zu  beobachten,  wie  der  Kraftbedarf  steigt,  je  größer 
die  Uberfläche  des  Walzgutes  im  Verhältnis  zu 
seinem  Metergewicht  wird,  d.  h.  je  rascher  es  sich 
abkühlt. 

Diese  Zahlen  können  natürlich  nicht  ohne  weiteres 
zur  Bestimmung  der  nötigen  Motorstärke  verwendet 
werden,  da  sie  nur  den  mittleren  Kraftaufwand  für 
1  t  Walzgut  angaben,  nicht  aber  die  auftretenden 
Kraftstöße  berücksichtigen.  Diese  sind  meistens  sehr 
hoch  und  hängen  ab  von  der  Art  der  Walzenstraße, 
der  Anzahl  der  Gerüste,  weil  bei  flottem  Walzen  zu 

Bleicher  Zeit  in  mehreren  von  ihnen  die  größten 
'rücke  auftreten  können  usw.  In  jedem  Fall  muß 
der  Antriebsmotor  wesentlich  stärker  gewählt  werden, 
als  es  dem  mittleren  Kraftbedarf  entspricht.  Von 
großem  Einfluß  auf  die  Bestimmung  der  Motorstärke 
sind  die  Abmessungen  des  Schwungrades,  doBsen  Ein- 
bau bei  Triostraßen  in  den  meisten  Fällen  angezeigt 
erscheint,  und  das  wesentlich  zur  Verminderung  der 
KraftMch wankungen  beitragen  kann.   An  zwei  Kurven- 


blättern zeigen  die  Verfasser  Aufnahmen  über  den 
Kraftausgleich  durch  Schwungmaasen ;  beispielsweise 
wurde  an  einer  durch  einen  1200  PS  Drehstrommotor 
angetriebenen  Triostraßo  die  größte  Beanspruchung 
des  Motors  durch  das  Schwungrad  von  IHM.»  auf 
1200  PS  vermindert,  während  die  Umdrehungszahl 
nur  von  163  auf  152,  also  um  7  °/»,  fiel. 

Bei  der  Bestimmung  des  Schwungradgewichtes 
ist  die  Größe  und  die  Dauer  der  Kraftstöße  sowie  die 
Zeit  zwischen  zwei  Stichen,  in  welcher  das  Schwung- 
rad Kraft  aufspeichern  kann,  zu  berücksichtigen.  I  m 
das  Schwungrad  zur  Wirkung  zu  bringen,  muß  ihm 
und  damit  auch  dem  mit  ihm  gekuppelten  Motor  ein 
gewisser  Tourenabfall  gestattet  werden.  Bei  Gleich- 
strommotoren läßt  sich  das  in  einfacher  Weise  durch 

Benutzung  von  Compound- 
Wicklungen  ermöglichen, 
bei  Drehstrommotoren  wird 
die  Einschaltung  eines 
Widerstandes  in  den  Ro- 
torkreis nötig.  Da  dieser 
Widerstand  einen  Kratt- 
verlust  und  dadurch  Strom- 
kosten verursacht,  wird 
man  bei  Drehstrommotoren 
meistens  ein  schwereres 
Schwungrad  als  bei  Gleich- 
strommotoren wählen. 

Die  Verfasser  haben  die 
Beobachtung  gemacht,  daß 
fast  immer  nach  dem  Ersatz 
eines  Dampfantriebes  einer 
Walzenstraße  durch  den 
elektrischen  Antrieb  deren 
Erzeugung  höher  wurde. 
In  der  Hauptsache  ist  da« 
dem  Umstand  zuzuschrei- 
ben, daß  infolge  der  höhe- 
ren Ueberlastungsmöglicb- 
keit  und  des  schnelleren 
Anpassens  eines  Elektromo- 
tors an  jede  Kraftforderung 
die  Schwankungen  in  der 
Tourenzabi  wesentlich  ge- 
ringer werden,  als  es  beim  Dampfantrieb  der  FaU  ist. 
Bei  dem  geringen  Spiel  zwischen  dem  Anker  und 
den  Polschuhen  eines  Elektromotors  müsnen  Verschie- 
bungen der  beiden  Mittellinien,  die  durch  starke 
Seitendrücke  in  den  Lagern  oder  ungenaue  Montag« 
und  dadurch  bewirkte  einseitige  Abnutzung  hervor- 
gerufen werden  können,  vermieden  werden;  es  ist 
daher  stets  der  Einbau  von  beweglichen  Kupplungen 
angezoigt,  von  denen  zwei  bewährte  Ausführungsarten, 
und  zwar  eine  Nadelkupplung*  und  eine  Lederscheiben- 
kupplnng,  von  den  Verfassern  dargestellt  werden. 

Zum  Schluß  erwähnen  die  Verfasser  die  Messungen, 
die  von  Dr.  K.  Wendt  an  der  elektrisch  betriebenen 
l'mkebrstraße  zu  Ueorgsmarienhütte  gemacht  wur- 
den.** Die  in  dieser  Zeitschrift  an  der  angegebenen 
Stelle  in  Abbildung  14  gegebene  Kurve  c  über  di« 
Walzarbeiten  beim  Auswalzen  eines  2200  kg-Blocke* 
haben  sie  für  das  Auswalzen  einos  3  t-Blockee  von 
500  mm  [TJ  oberem  und  450  mm  [TJ  unterem  Quer- 
schnitt auf  100  X  150  mm  in  11  bezw.  13  Stichen 
umgerechnet,  ebenso  in  der  Abbildung  1  durch  die  aus- 
gezogenen Linien  die  Verlängerungen  des  Stabes  und 
die  Beanspruchungen  des  Motors  dargestellt,  wenn 
diese  bei  jedem  Stich   konstant   einem  Drehmoment 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  18  9.  «IT. 
**  , Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  18  8.  609  ff. 
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des  Jlgner-Umformers  erxielt,  da  dieses  bei  konstantem 
Drehmoment  des  Umkehrmotors  während  der  langen 
letzten  Stiche  wesentlich  mehr  Energie  abgeben  müßte, 
als  wahrend  der  kurzen  ersten  Stiche.  Eine  Verringe- 
rung der  Erzeugung  tritt  nach  der  Meinung  der  Ver- 
fasser durch  diese  Vermehrung  der  8ticbzahl  nicht 
ein,  weil  man  die  Walzgeschwindigkeit  in  den  letzten 
Stichen  dann  fast  verdoppeln  kann.  Die  punktierten 
Linien  in  Abbildung  1  geben  die  Verlängerungen  und 
die  Kraftmomente  an,  die  bei  der  Projektierung  des 
Umbaues  einer  mit  Dampfantrieb  »ersehenen  Umkehr- 
straße  für  elektrischen  Antrieb  an  ersterer  festgestellt 
wurden. 

Danach  entsprachen  die  Beanspruchungen  der 
Dampfmaschine  Drehmomenten,  die  zwischen  33  und 
186  mt  schwankten;  hieraus  ergibt  sich,  wie  unwirt- 
schaftlich die  Dampfmaschine  infolge  der  Schwierig- 
keit derartiger  Messungen  arboitete. 

Dr.  K.  Wendt. 

Charles  H.  Merz  (London)  erstattete  einen 
Bericht  über 

elektrische  Kraft m  rsorgung  an  der  Nordostkfiste 

und  ihren  Einfluß  anf  die  industriellen  Unternehmun- 
gen des  Bezirkes,  als  dessen  Hauptplätze  Middlesbroogh, 
Durham  und  Sewcastle  zu  gelten  haben.  Redner  be- 
schrankt sich  in  seinen  Ausführungen  auf  die  Anlagen 
und  Verhältnisse  der  drei  größten  Gesellschaften,  die 
*/io  der  gesamten  Elektrizität  des  Bezirkes  für  Kraft, 
Licht  und  Beförderungszwecke  liefern. 

Zur  Charakterisierung  der  Natur  und  des  Um- 
fanges  der  Hauptindustrien  des  in  Rede  stehenden 
Bezirkes  werden  folgende  Zahlen  gegeben: 


B«<SlkeruDf 
MM 

Kohleorörd>ruii|t 
190» 
1 

K  1 1  k  •  t  r  1  '  j  ■ 

Ciinr  190« 

1 

Kltenen- 

I 

"Tisoc11* 
» 

Nchlffb4.il 
190S 
Netto- Kmi  Iii- 
febsJt 
t 

_   .  MM_         Nordostkttste  , 
\er.  Königreiche 

52  940  935 
255  084  710 

20,7  o/o 

7  955  280 
19  605  270 

40,5  o;o 

6  224  345 
15  748  412 

39,5  o;o 

3  686  709     630  872 
10  271  204  1  156  771  , 

36,0  •/•      54,5  o/o 

▼on  90  mt  entsprechen.  Die  strichpunktierten  Linien 
geben  die  Verlängerungen  und  Kraftmomente  an, 
wenn  diese  in  den  letzten  Stichen  durch  Vermehrung 


der  Stichzahl  von  11  auf  13  auf  eine  Motorleistung, 
entsprechend  nur  55  t  Drehmoment,  verringert  werden. 
Hierdurch  wird  eine  Ersparung  an  Schwungradgewicht 
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Di#  Kraftatation,  die  beute  den  größten  Teil  de« 
Stromes  liefert,  ist  Carville,  in  der  Nähe  von  New- 
castle.  In  derselben  sind  zurzeit  66000  elektrische  PS 
installiert.  Von  hier  erstrecken  sich  die  Verteilungs- 
netze westlich  bis  Ober  Newcastle  hinaus,  nördlich  bis 
Blytb,  und  östlich  ao  dem  Fluß  Tyne  entlang  bis 
North  Shields.  In  südlicher  Richtung  erstreckt  sich 
das  Kabelnetz  zurzeit  etwa  48  km  weit.  In  Karze 
werden  die  Kabelverlegungen  so  weit  sein,  daß  eine 
Verbindung  mit  dem  Kabelnetz  der  Kraftstation,  die 
seit  18  Monaten  im  Bezirk  von  Middlesbrough  in  Be- 
trieb ist,  hergestellt  werden  kann.  Nach  einer  von 
Merz  gegebenen  Zusammenstellung  sind  beute  acht 
Kraftstationen  mit  zusammen  101  950  installierten  l'S 
in  Betrieb  und  drei  Stationen,  die  zusammen  34  600  PS 
leisten  sollen,  im  Bau.  In  sechs  von  diesen  Kraftanlagen 
wird  Kohle  zur  Erzeugung  des  StromeB  benutzt,  wäh- 
rend fünf  mit  den  überschüssigen  Qaaen  von  Hoch- 
ofen- bezw.  Koksofen  an  lagen  betrieben  werden.  Es 
wird  Drehstrom  von  40  Perioden  erzeugt  in  Spannungen, 
die  zwischen  3000  bis  12  000  Volt  sich  bewegen. 

Nach  den  Angaben  des  Redners  bat  die  Kraft- 
versorgung der  Schiffbau-  und  Maschinenindustrie  am 
nördlichen  Ufer  des  Tyno  von  don  Zentralstellen  aus 
einen  solchen  Umfang  erreicht,  daß  heute  »5  •/•  »Jler 
in  diesen  Werken  benötigten  Kraft  von  den  Elektri- 
zitätswerken geliefert  wird.  Am  Südufer  des  Flusses 
nimmt  diese  Entwicklung  ähnlichen  Fortschritt,  wäh- 
rend im  Toes-Bozirk  seit  Januar  letzten  Jahres  über 
20000  PS  in  Motoren  angeschlossen  worden  sind. 
Ein  weiterer  Großabnehmer  ist  die  North  Eastern  Rail- 
way  Co.  Die  Entwicklung  des  elektrischen  Antriebes  von 
'Walzwerken  hat  durch  die  beschriebenen  Verhältnisse 
auch  eine  Förderung  erhalten:  es  werden  zurzeit  in 
diesem  Bezirke  vier  Walzenstraßen  elektrisch  ange- 
trieben, zwei  bei  Dorman,  Long  &  Co.,  eine  bei  der 
Bowesiield  Steel  Co.  und  eine  bei  einer  eben  neu 
gebildeten  Gesellschaft.  Auch  die  Bergbaubetriebe 
des  Bezirkes  boginnen  mehr  und  mehr  ihren  Kraft- 
bedarf von  den  Elektrizitätswerken  zu  entnehmen. 
Merz  berechnet  den  Betrag  an  Kohlen,  der  durch  die 
Zentralisation  der  Krafterzeugung  von  den  Bergwerken 
erspart  bezw.  für  den  Verkauf  frei  werden  kann,  auf 
über  1'/«  Millionen  Tonnon. 

Redner  bespricht  dann  eingehend  die  Frage  der 
Ausnutzung  der  überschüssigen  Oase  von  den  im  Be- 
zirk gelegenen  Koksofen-  und  Hochofenanlagen  und 
die  technischen  Möglichkeiten  der  Lösung  derselben. 
Es  bietet  sich  hier  noch  ein  weites  Feld  der  Ent- 
wicklung, da  hier  in  der  Richtung  der  Nutzbarmachung 
dieser  Abfallgase  noch  sehr  wenig  getan  zu  sein 
scheint.  Nach  den  Untersuchungen  des  Vortragenden 
hat  es  in  allen  Fällen  sich  herausgestellt,  daß  ein 
Zusammenarbeiten  mit  einem  zentralen  Elektrizitäts- 
werk sich  für  sämtliche  Interessenten  (Koksofen- 
anlagen, reine  Hochofenwerke  usw.)  vorteilhafter 
stellen  wird,  als  ein  unabhängiges  Vorgehen  des  ein- 
zelnen zur  Ausnutzung  der  Abfallgase  usw.  Die  Be- 
strebungen in  der  Richtung  eines  kooporativen  Vor- 
gehens haben  denn  auch  den  Erfolg  gezeitigt,  daß 
gerade  die  drei  in  Rede  stehenden  Elektrizitätsgesell- 
schaften, wie  oben  schon  bemerkt,  fünf  Kraftstationen 
im  Betrieb  bezw.  Bau  haben,  von  denen  drei  in  Ver- 
bindung mit  Koksöfen  und  zwoi  im  Anschluß  an  Hoch- 
ofenanlagen arbeiten.  Drei  (irund-  bezw.  Aufrisse 
von  typischen  „  Abgaskraftstationen  die  dem  Vor- 
trage angefügt  sind,  erläutern  neben  einer  Karten- 
skizze des  nordöstlichen  Küstenbezirkes,  einer  An- 
sicht und  einem  Grund-  bezw.  Aufriß  der  Carvillo- 
Kraftzentrale  die  Angaben  des  Redners  in  zweck- 
entsprechender WeiBe. 

•  « 

• 

Die  von  Merz  beschriebenen  Verhältnisse  der 
Zentralisierung  der  elektrischen  Kraftversorgung  in 
dum  bedeutendsten  englischen  Industriebezirke  lassen 


einen  Vergleich  mit  dem  Rheinisch- Westfäli- 
schen Elektrizitätswerk  in  Essen  sehr  naht- 
liegend erscheinen, 
VerhÜ 


»iitniiiHvri  i  u  o  b  h  >*  ii  sour  Dajie- 
inen,  das  ähnlichen  Bestrebungen  und 
seine  Entwicklung  und  Bedeutung  ver- 


Dieses  im  Herzen  des  größten  deutschen 
bezirkes  im  Jahre  1900  entstandene  Werk  besaß  An- 
fang 1908  vier  Zentralen,  und  zwar: 

HttthiaeD- 

Zcatmlt:  UUiuzir  In 

IW. 

1.  Essen  bei  der  Zeche  Mathias  8tinnea    22  400 

2.  Krnkel  bei  der  Zeche  Wiendahlebank     12  000 

8.  Müngsten   5  500 

4.  Berggeist  bei  Brühl  im  Braunkohlen- 
revier   3  500 


Zusammen    43  400 

=  -v-  60  000  PS. 

Die  Länge  des  Leitungsnetzes  betrug  1357  km. 
die  größte  Entfernung  von  einer  Zentrale  40  km, 
die  größte  Entfernung  zwischen  den  äußersten  Netz- 
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Stammhasm  der  Br1tl»ch«a  Eliralsdastrie. 

punkton  (Gladbeck — Königswinter)  110  km.  Auf  dem 
Essener  Werk  wird  auch  Abhitze  bezw.  Gas  der 
benachbarten  Koksofenbatterie,  aber  nur  in  be- 
schränktem Maße,  zur  Kesselbeizung  verwendet 
Außer  diesen  vier  Hauptzentralen  besitzt  das  Rhei- 
nisch-Westfälische Elektrizitätswerk  in  den  anp*- 
scblossonen  Hütten-  und  Zechenzentralen,  mit  denen  eis 
GeKenscitigkeiUverhältnis  für  Stromlieferung  besteht, 
eine  sehr  erhebliche  Reserve.  In  diesen  Zentrales 
kommen  teils  Hochofengase,  ausgenutzt  in  Großgs*- 
masebinun,  teils  Koksofenabhitze  und  Koksofengatt. 
teilweise  ausgenutzt  unter  Kesseln,  teilweise  in  (Jrofi- 
gesmaschinen  zur  Verwendung.  Auch  wird  Abdampf 
in  Abdampfturbinen  verwertet. 
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81.  Oktober  1908. 


Der  Ton  Prof.  Bado rrnin  angekündigt»  Vortrag 
über  die 

„Franko-brttiftehe  Ausstellung  1906" 
wurde  nicht  gehalten,  doch  lagen  zwei  Mitteilungen 
▼or,  die  dienet  Unternehmen  betrafen.  Die  eine  besteht 
hu s  einer  Zusammenstellung  von 

Analysen  britischer  RoheisenBorten, 
welchen  noch  Analysen  Ton  Spesialeisen,  Eisen- 
legierungen und  Erzen  einheimischer  und  fremder 
Herkunft  sich  anschließen.  Die  Roheisensorten  sind 
nach  den  britischen  Industriebezirken  geordnet  auf- 
geführt und  gewahren  im  Zusammenhang  mit  den 
Angaben  aber  Eisenerze  einen  interessanten  Einblick 
in  die  englische  Eisenindustrie,  ohne  daß  die  ganze 
Sammlung  viel  Neues  brachte,  so  daß  von  einer 
Wiedergabe  der  18  Seiten  in  Anspruch  nehmenden 
Analysen  hier  abgesehen  werden  kann. 

Die  zweit»  Mitteilung  enthalt  eine  Beschreibung  der 

Kollektiv-Ausstellung  der  britischen 
Roheisenerzeugung. 
Dio  Schrift  gibt  fQr  jeden  Interessenten  wertvolle 
Einzelheiten  und  Aufschlüsse,  aber  wir  müssen  es  uns 
versagen,  hier  näher  darauf  einzugehen  ebenso  wie 
auf  die  oben  erwähnte  Analyaenzusammenstellung. 
Wir  geben  nur  den  Stammbaum  der  englischen  Eisen- 
industrie (s.  S.  1554)  wieder,  da  derselbe  einen  bequemen 
Vergleich  mit  dem  von  uns  früher  gebrachten  Stamm- 
baum der  deutschen  Eisenindustrie  ermöglicht.* 

Die  Ausstellung  ist  wider  Erwarten  schließlich 
doch  noch  zu  einem  starken  Äußerlichen  Erfolg  ge- 
kommen, obwohl  sie  später  fertig  geworden  ist  als 

~~ •  Vergl.  „8tahl  und  Eisen«  1008  Nr.  24  8.  827. 


je  eine  ihrer  Vorgängerinnen.  Für  die  kurze  für  dia 
Vorbereitung  der  Ausstellung  gegebene  FriBt  von 
zwei  Jahren  hat  das  AussteUungHkomitee  viel  geloistet; 
das  über  50  ha  große  Auastellongsterrain  war  mit 
Hallen  über  und  über  bedeckt.  Die  Beleuchtung  am 
Abend  durch  Hunderttausende  von  Glühlampen  war 
feenhaft  und  bildete  für  die  Londoner  Bevölkerung 
einen  starken  Anziehungspunkt.  Eisenindustrie  und 
Maschinenbau  waren  verhältnismäßig  am  schwächsten 
vertreten.  (Schluß  folgt.) 

Canadian  Mining  Institute. 

Wie  in  Nr.  87  dieser  Zeitschrift  mitgeteilt  wurde, 
traten  eine  Anzahl  der  Teilnehmer  an  der  Sommer- 
versammlung des  C.  M.  I.  eine  Fahrt  nach  Nova  Scotia 
an.  Zu  den  schon  genannten  drei  deutschen  Teilneh- 
mern gesellte  sich  noch  Hr.  Dr.  Wupperman- 
DüMHi-ldorf.  In  Nova  Scotia  wurden  die  Eisenhütten 
und  Kohlengruben  besichtigt.  An  diese  Reise  schloß 
sich  eine  Fahrt  durch  das  ganze  Land  bis  nach  Vic- 
toria B.C.  Durch  das  Interesse,  das  die  Behörden 'an 
der  Fahrt  nahmen,  und  durch  die  Gastfreundschaft  der 
8tädte,  Industrie-  und  Handelsgesellschaften  wurde  es 
den  Teilnehmern  ermöglicht,  bei  dieser  Durchquerung 
Kanadas  vom  Atlantischen  zum  Stillen  Ozean  die 
meisten  industriellen  Anlagen,  Erz-  und  Kohlengruben 
und  einen  großen  Teil  des  ungeheuren  Mineralreich- 
tums Kanadas  kennen  zu  lernen.  Die  Besichtigung 
der  landwirtschaftlichen  Gebiete  in  den  Prärien  Mani- 
tobas  und  Saskatc-hewans  und  der  Naturschönheiten 
der  Rocky  Mountains  kam  dabei  nicht  zu  kurz.  Voll 
von  den  mannigfaltigsten  Eindrücken  kamen  die  Fahrt- 
teilnehmer am  2.  Oktober  wieder  in  Montreal  an, 
um  von  dort  die  Heimreise  anzutreten.  Kragnilc. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Di«  Lage  des  Roheisen  geschürte*.  —  Vom 

deutschen  Roheisenmarkte  wird  uns  berichtet,  daß 
Aufträge  für  Lieferung  bis  Ende  dieses  Jahres  noch 
reichlich  eingeben,  da  Vorräte  bislang  von  den  Ver- 
brauchern nicht  gehalten  worden  sind.  Verkäufe 
für  Lieferung  im  Jahre  1909  können  jetzt  be- 
kanntlich von  den  Werken  selbst  getätigt  werden, 
doch  scheinen  noch  nicht  viele  Geschäfte  herein- 


gekommen zu  sein.    Die  Preise  sind  jedenfalls 
lieh  niedriger  als  die  gegenwärtig  gültigen. 

L'eber  den  englischen  Markt  schreibt  man  uns 
aus  Middlesbrough  unterm  17.  d.  M.  folgendes:  Nach- 
dem die  Roheisenpreise  seit  Ende  voriger  Woche  er- 
heblich zurückgegangen  waren,  ist  der  Markt  seit 
gestern  wieder  etwas  fester.  Da  dio  politische  Lage 
jetzt  weniger  Beunruhigung  verursacht,  scheint  sich 
das  Vertrauon  wieder  etwas  zu  befestigen,  sonst 
aber  sind  die  Verhältnisse  kaum  vorändert.  Die 
Warrants  haben  sich  gebessert  und  sind  besonders 
fest  für  spätere  Lieferung.  Der  Umsatz  in  Eisen  ab 
Werk  ist  schwach.  In  Hämatit  wurden  gestern  für 
Verbrauch  im  Inlande  große  Poeten  bis  Mitte  nächsten 
Jahres  gekauft.  Die  Preise  für  Lieferung  im  Oktober- 
November  sind :  fUrOießereieisen  ü.  M.  B.  Nr.  1  sh  51  /9  d, 
für  Nr.  3  sh  49/9  d,  für  Hämatit  in  gleichen  Mengen 
Nr.  1,  2  und  3  sh  57/—,  sämtlich  netto  Kasse  ab 
Werk.  Hiesige  Warrants  Nr.  3  werden  zu  sh  49/1  d 
Kasse  gesucht  Die  Verschiffungen  sind  etwas  besser 
als  im  vorigen  Monate.  Die  Warrantslager  enthalten 
jetzt  82  483  tone,  darunter  81  448  tons  G.  M.  B.  Nr.  a. 

Versand  des  Stahlwerks- Verbandes  im  Sep- 
tember I»OS.  —  Der  Versand  des  Stahlwerks-Ver- 
bandes  an  Produkten  A  betrug  im  Berichtsmonate 
404  608  t  (Rohstahlgewicht) ;  er  übertraf  damit  den 
August- Versand  (401  159  t)  um  3449  t,  blieb  aber 
hinter  dem  Versandergebnisse  des  Monats  September 
1907  (419623  t)  um  15015  t  zurück. 


Im  einzelnen  wurden  versandt:  an  Halbzeug 
127  648  t  gegen  125  464  t  im  August  d.  J.  und 
125291  t  im  September  1907,  an  Formeisen  106  258  t 
gegen  116  371  t  im  August  d.  J.  und  117  359  t  im 
September  1907,  an  Eisenbahnmaterial  170  702  t 
gegen  159  324  t  im  August  d.  J.  und  176  978  t  im 
September  1907.  Der  diesjährige  Soptemberversand 
war  also  in  Halbzeug  um  2184  t  und  in  Eisenbahn- 
material um  1 1  378  t  höher,  in  Formeisen  dagegen 
um  10113  t  niedriger  als  im  Vormonate.  Verglichen 
mit  dem  September  1907  worden  in  der  Berichtszeit 
an  Halbzeug  2357  t  mehr,  an  Formeisen  11  101  t  und 
an  Eisenbahnmaterial  C271  t  wenigor  versandt. 

In  den  letzten  13  Monaten  gestaltete  sich  der 
Versand  folgendermaßen: 


ISOT 

September . 
Oktober .  . 
November  . 
Dezember  . 

ISO* 

Januar  »  . 

Februar .  . 

März  .  .  . 

April  .  .  . 

Mai    .  .  . 

Juni  .  .  . 

Juli   .  .  . 


Halbxcuf 
I 

125  291 
120  014 
115  891 


Kor 
cUeo 
i 

117  359 
129  921 
85  091 


KUcobabn- 
material 
I 

176  973 
188  998 
222  074 


Gesamt- 
produkt« A 
I 

419  623 

438  983 
423  055 


81  706      58  279    219  530    359  515 


September. 


101  460 
108  854 
132  190 
104  708 
114  599 
98  056 
114  835 
125  464 
127  648 


67  039 
104  092 
155  487 
126  125 
137  348 
115  109 
126  954 
116871 
106  258 


214  657 
207  562 
198  841 
141  128 
162  918 
165  196 
147  420 
159  324 
170  702 


383  056 
420  508 
486  468 
871  956 
414  855 
878  361 
388  709 
401  169 
404  608 


AcUengesellsehaft  CharlottenhUtte  In  Nieder- 
schelden. —  Wie  der  Vorstand  berichtut,  hatte  das 
Werk  im  letzten  Geschäftsjahre  bis  Ende  1907,  in 
einigen  Betrieben  sogar  noch  länger,  lohnende  Arbeit, 
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später  «her  trat  infolge  de»  Rückganges  in  der  Eisen- 
industrie eine  Verschlechterung,  insbesondere  durch 
außerordentliche  Preiefllle  der  niehtsyndizierton  Fabri- 
kate, ein,  so  daß  Bich  der  Umsatz,  der  im  Jahre  zuvor 
10310885  Jt  betragen  hatte,  auf  9456501,20  Jt  er- 
maßigte.  Die  Förderung  der  Grube  Brüderbund,  deren 
Erze  ausschließlich  auf  dem  Hochofenwerke  Terhflttet 
wurden,  stieg  wesentlich  und  hätto  sich  noch  weiter  ent- 
wickeln lassen,  wenn  der  KiaensteitiTerein  nicht  Ein- 
schränkungen beschlossen  hätte.  Auch  der  „Verein 
für  den  Verkauf  von  Siegerländer  Roheisen"  sab  sich 
zn  gleichen  Maßnahmen  gezwungen.  "Wenn  die  Hütte 
trotzdem  beide  Hochöfen  die  ganze  Berichtszeit  hin- 
durch im  Feuer  halten  konnte,  so  war  dies  nur  mög- 
lich infolge  Ton  Lieferungsrückständen  aus  dem  Vor- 
jahre. Erst  im  letzten  Vierteljahre  wuchsen  die  Roh- 
eisenvorräte  an  und  betrugen  am  30.  Juni  1908  4610  t. 
Ofen  II  wurde  inzwischen  am  19.  Juli  d.  J.  zwecks 
Neuzustellung  anngeblasen.  Die  Erzeugung  des  Mar- 
tinwerkes wurde  wie  früher  zu  Blechen,  Schmiede- 
stacken, Achsen,  Bandagen  und  Radsätzen  verarbeitet. 
Die  Beschäftigung  des  Blechwalzwerkes,  des  Hammer- 
werkes, des  Bandagenwalzwerkes,  der  Radsatzfnbrik 
und  der  Mechanischen  Werkstltto  war  befriedigend. 
Auch  blieb  der  Betrieb  von  ernstlichen  Störungen 
remchont.  Die  Zahl  der  Arbeiter  der  Cbarlottenbfitte 
belief  sich  im  Durchschnitt  auf  800  (i.  V.  900).  Der 
Fabrikationsrohgewinn  betrag  1  036  976,75  die  Ein- 
nahme an  Zinsen  17  770,94  .4.  Da  anderseits  die 
allgemeinen  Unkosten,  Zinsen  der  Schuldverschrei- 
bungen, Steuern  usw.  250864,90  .4  erforderten  und 
276  550,25  Jt  abgeschrieben  werden,  so  stehen  unter 
Berücksichtigung  von  109  468,82  Jt  Gewinnvortrag  aus 
1906/07  und  51500  *  Rückstellung  für  Obligationen 
insgesamt  688  301,86  Jt  zur  Verfügung.  Hiervon  sind 
47  003,36.4  als  Gewinnanteil  an  den  Aufsichtsrat 
und  Vorstand  zu  vergüten,  während  323  760  Jt  (8  °'o) 
als  Dividende  ausgeschüttet  werden  sollen,  so  daß 
317  538  .4  in  neue  Rechnung  zu  verbuchen  sind. 

Actleu-Gesellschaft  Görlitzer  Maschinenbau» 
Anstalt  and  Eisengießerei,  Görlitz.  —  Die  im  Ge- 
schäftsjahre 1907/08  fertiggestellten  Betriebserweite- 
rungen ermöglichten  eine  wesentliche  Erhöhung  der 
Erzeugung.  Der  Rechnungsabschluß  weist  nach  Abzug 
aller  Unkosten,  Vornahme  von  162  573,75  Jt  Abschrei- 
bungen nnd  Zuweisung  von  16  976,15  Jt  an  das  Del- 
kredere-Konto, von  30000  Jt  an  die  besondere  Rücklage 
sowie  von  12144,50  Jt  an  den  Arbeiter-!  nterHtützungs- 
bestand  einen  Reingewinn  von  380  372,44  Jt  auf.  Aus 
diesem  Ergebnis  sind  51  376,80  Jt  Tantieme  an  Vor- 
stand und  Beamte  und  16  719,64  Jt  Vergütung  an  den 
Aufsichtsrat  zu  entrichten,  während  12  276  Jt  zu 
Gratifikationen  für  Beamte  und  zn  gemeinnützigen 
Zwecken  Verwendung  linden  sollen.  Der  Rest  von 
300  000  *  soll  als  Dividende  (10  «0)  verteilt  werden. 

Actlengeeellschaft  Oberbllker  Stahlwerk 
vormals  C.  Poensgen,  (ilesbers  k  Cle.,  Düssel- 
dorf. —  Ans  dem  Berichte  des  Vorstandes  für  das 
Geschäftsjahr  1907/08  geht  hervor,  daß  der  im  Herbst 
1907  auf  dem  Eisenmarkte  eingetretene  allgemeine 
Rückgang  auch  die  Gesellschaft  in  Mitleidenschaft 
gezogen  hat.  Der  Absatz  in  Schmiedestücken  und 
Eisenbabnmaterial  konnte  zwar  von  13  917  t  im  Vor- 
jahre auf  17327  t  im  Berichtsjahre  erhöht  werden, 
der  Stahlwerksbetrieb  mußte  dagegen  erheblich  ein- 
geschränkt werden;  an  Robstahl  wurden  daher  nur 
18  268  t  gegen  28117  t  im  Vorjahre  zur  Ablieferung 
gebracht.  Der  Oosamtumschlag  betrug  6793299,55 
Ii.  V.  7  503  116,7'.')  Jt.  Die  Verkaufspreise  aller  Er- 
zeugnisse sanken  erbeblich.  Im  Berichtsjahre  wur- 
den die  gesamten  Werkseinrichtungen  bodeutend  er- 
weitert und  vervollkommnet.  Der  Betriebsüber- 
schuß beträgt  925099,69  (991  968,21)  .«.  Hiervon 
gehen  ab  für  Geschäftsunkosten  189  998,59  .4.  für 


Zinsen  usw.  137517,72  -4,  für  Abschreibungen 
411629,07  (440277,10)  Jt,  für  die  Rücklage  50000.4 
und  für  das  Delkredere-Konto  25000  Jt,  so  daß  unter 
Hinzurechnung  des  Gewinn  Vortrages  aus  1906/07  von 
229659,80  Jt  ein  Ueberschuß  von  340614,11  Jt  ver- 
bleibt. Ans  diesem  Ergebnis  sollen  60000  -4  (6°v* 
Dividende  auf  die  Vorzugsaktien  verteilt  werden ,  so 
daß  280614,11  .4  auf  neue  Rechnung  vorzutragen  sind. 

Aktien-Gesellschaft  Bergischer  Graben*  nnd 
HUtten-Vereln  In  Hochdahl.  —  Wie  der  Vorstand 
in  dem  Berichte  über  daa  Geschäftejahr  1907/08  mit- 
teilt, waren  die  Werke  der  Gesellschaft  in  den  ersten 
Monaten  noch  voll  beschäftigt.  Gegen  den  Herbst  bin 
trat  aber  unter  dem  Einflüsse  des  hohen  Geldstandi^ 
eine  Verringerung  der  Nachfrage  ein,  die  Verbraucher 
deckten  nur  den  notwendigsten  Bedarf  für  die  aller- 
nächste Zeit  ein.  Auch  das  Frühjahr  1908  brachte 
bei  der  äußerst  schwachen  Bautätigkeit  keine  Belebung. 
Infolgedeßen  sah  sich  die  Gesellschaft  zu  Betriebs- 
einschränkungen gezwungen  und  mußte  am  15.  Februar 
den  kleinen  Ofen  III  ausblasen.  Die  Verrechnungs- 
preise mußten  herabgesetzt  werden,  ohne  daß  es 
möglich  war,  gleichzeitig  die  Selbstkosten  zu  ermäßigen. 
Das  KrträgniR  blieb  daher  hinter  dem  dos  Vorjahre» 
zurück,  zumal  da  infolge  der  Betriebseinschränkungen 
die  allgemeinen  Kosten  in  den  letzten  4'/t  Monaten 
des  Berichtsjahres  eine  wesentliche  Erhöhung  erfuhren. 
Die  Erzeugung  betrug  55024  t  gegenüber  60S62  t  im 
Vorjahre;  der  Versand  ging  von  60590  t  auf  46865  t 
zurück.  Während  sich  der  Roheisen -Vorrat  am 
30.  Juni  1908  von  184  t  auf  8343  t  erhöhte,  ging  der 
Auftragsbestand  von  23545  t  auf  1645  t  herab.  Der 
Betriebsüberschuß  beträgt  nach  Abzng  von  71  354,99  Jl 
Handlungsunkosten  und  unter  Einschluß  von  17247,61  -4 
Gewinnvortrag  294764,19  Jt,  die  Einnahme  an 
Pachten  und  Zinsen  15824,97  .4;  an  Zinsen  sind 
33637,28  Jt  aufzubringen,  somit  verbleibt  nach  Ver- 
wendung von  154381,45  Jt  zu  Abschreibungen  ein 
Reinerlös  von  122570,48  Jt.  Hiervon  sollen  aatzungs- 
gemaß  11698,69  .4  Tantiemen  an  den  AufVirhtKrat  und 
Vorstand  vergütet,  5250  .4  der  außerordentlichen 
Rücklage  und  5000  Jt  der  Arbeiternnterstützungs- 
kasse  überwiesen  und  81504  -4  (6°/o)  Dividende  ver- 
teilt werden,  so  daß  19 117,79  Jt  auf  neue  Rechnung 
vorzutragen  sind. 

Aktiengesellschaft  der  IM  11  Inger  Hüttenwerke, 
Di  Mi  ngen  a.  d.  Saar.  —  Die  Gesellschaft  erzielte  im 
Geschäftsjahre  1907/08  nach  Abzug  der  Abschreibungen 
ond  Rückstellungen  einen  Reingewinn  von  2  476  797 
(i.  V.  2  197  767)  Jt.  Hiervon  sollen  509  152  (477  297)  Jt 
zn  Gewinnanteilen,  Belohnungen  und  Dotationen  ver- 
wendet, 1923  760  (1  710000)  Jt  (19e/.  wie  i.  V.)  alt 
Dividende  verteilt  und  43  894  (10  470)  .4  vorgetragen 
werden.  Bei  einem  Aktienkapitale  von  1 1 250  000 
(9000000)  .4  und  7  446  000**  (wie  i.  V.)  Anleiheschul- 
den enthalten  der  ScholdentilgungsbeBtand  3  032027 
(2  192809)  .4,  der  Tilgungsbestand  1000000  *  (wie 
i.  V.),  die  gesetzliche  Rücklage  4  059  400  (  2  709  400)  *. 
verschiedene  Rücklagen  5  338  438  (4  574  8481,4,  der 
Feuerversichorungebestand  200000  *  (wie  i.  V.)  und 
der  Gewährleistungsbestand  für  Panzerplattenlieferung 
500  000.4  (wie  i.  V.).  Die  Buchschulden  betragen 
4  885  252  (3  745  695)  *'.  Anderseits  werden  ausgewiesen 
an  Liegenschaften  und  Urubenfelderbesitz  21  492  010 
(16  8201281.4,  an  Beständen  usw.  12  507  734 
(9812242M,  an  Wechseln  62659  (122887)  .*,  an  Wert- 
papieren 133  290  (136  690)-*,  an  Barmitteln  287  794 
(1626H6).*,  und  an  Außenständen  5923644 
(6719456)  .*. 

Aktien-  Gesellschaft  Wilhelm  -  Heinrichswerk 
vorm.  Wilh.  Helnr.  Grlllo  zn  Düsseldorf.  —  Da» 

Geschäftsjahr  1907/08  verlief  in  seiner  ersten  Hälfte 
günstiger  als  der  entsprechende  Zeitraum  dos  Vor- 
jahres.   Die  zweite  Hälfte  des  Berichtsjahres  brachte 
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dagegen  einen  erheblichen  Ausfall  an  Auftragen.  Zu- 
gleich trat  ein  empfindlicher  Rückgang  der  Preise 
fast  aller  Erzeugnisse  der  Oesellschaft  ein,  während 
die  Preise  der  Rohmaterialien  fast  unverändert  blieben. 
Der  Vontand  entschloß  sich  daher,  die  im  Vorjahre 
in  Angriff  genommenen  Neuanlagen  zur  Herstellung 
Ton  Spezialitaten  noch  woiter  auszudehnen,  als  es 
ursprünglich  geplant  war,  doch  konnte  die  Oesellschaft 
im  Berichtsjahre  noch  keinen  Nutzen  aus  den  nenen 
Betrieben  ziehen.  Bei  12  928,12  Jt  Vortrag  und 
231  886,31  .4  Betriebsgewinn  verbleibt  nach  Verrech- 
nung von  69  755,67  -4  Unkosten,  95904,70  Jt  Zinsen 
and  79  992,44  .4  Abschreibangen  ein  Reinerlös  von 
59  161,62  Jl.  Hiervon  »ollen  2311,68  Jt  der  Rücklage 
zugeführt,  11000  .4  zu  Tantiemen  und  Gratifikationen 
verwendet  und  45  849,94  »4  auf  nene  Rechnung  vor- 
getragen werden.  Mit  Rücksicht  auf  die  für  die  Neu- 
anlagen  gemachten  Aufwendungen  und  das  Anwachsen 
der  Vorrate  empfiehlt  der  Vorstand,  von  einer  Gewinn- 
verteilung abzusehen. 

Bochnmer  Verein  fir  Bergbau  and  Gußstahl* 
fabrikatlon  zu  Bochum.  —  Aus  dem  vom  Verwal- 
tungsrate erstatteten  Geschäftsberichte  für  das  Rech- 
nungsjahr 1907/08  ist  zu  ersehen,  daß  von  dem  Nach- 
lassen des  Bedarfes  an  industriellen  Erzeugnissen  das 
Unternehmen  nicht  unberührt  geblieben  ist,  wenn  auch 
in  erheblich  geringerem  Maße,  als  die  nur  Massen- 
«rzeugnisso  herstellenden  Werke.  Der  Rohgewinn  be- 
trug 6  095  511,10  (i.  V.  6043  382,53  .4.  Hierzu  haben 
beigetragen  die  Stahlindustrie  mit  199  800  (299  700)  Jt, 
die  Zeche  Caroünonglück  mit  806  006,87  (742067,42) .4 
und  die  Eisensteingrabe  Fentsch  mit  912063,01 
(662893,18)  Jt.  Zubuße  haben  dagegen  erfordert:  die 
Zeche  Engelsburg  146  427,90  Jt  (i.  V.  271  857,20  Jt  Ge- 
winn), die  Quarzitgruben  14766,70  (13139,25)  Jt,  und 
die  Siegener  Eisensteingruben  754,74  (1090,80)  .4.  Auf 
Zeche  Engelsburg  kamen  Mitte  Mai  d.  J.  im  jetzigen 
Förderscbacbte  von  der  4.  zur  5.  Sohle  verschiedene 
Brüche  vor.  Diese  Störung  hatte,  abgesehen  von  den 
bisher  entstandenen  Kosten  der  Auebesserungsarbeiten, 
auch  eine  bedeutende  Verringerung  der  Förderung 
zur  Folge,  auf  die  im  wesentlichen  der  ungünstige 
AbBchluö  der  Zeche  für  das  abgelaufene  Jahr  zurück- 
zuführen ist.  Nach  Abzug  der  Abschreibungen  in 
Höhe  von  1326686,63  (1  186  681,211.4  und  der 
332  324,30  .4  betragenden  Kosten  der  in  der  außer- 
ordentlichen Generalversammlung  am  2.  April  d.  J. 
beschlossenen  und  inzwischen  begebenen  Anleihe  von 
10  Millionen  Mark  verbleibt  ein  Reinerlös  von 
4  436  500,17  (4  856  701,32)  Jt.  Die  Verwaltung  schlagt 
-vor,  aus  diesem  Erträgnisse  nach  Abzug  der  satzungs- 
mäßigen und  vertraglichen  Gewinnanteile  eine  Divi- 
dende von  8  780000  Jt  (15%)  zu  zahlen,  50000  Jt 
der  Beamten-Pensionskasse  zu  überweisen  und  den 
verbleibenden  Rest  zu  Belohnungen,  Unterstützungen 
und  anderen  besonderen  Ausgaben  nach  eigenem  Er- 
messen zu  verwenden.  —  Der  Oesamtabsatz  der  Guß- 
stahlfabrik einschließlich  des  verkauften  Roh- 
eisens, dessen  Menge  am  rund  10600  t  geringer  war, 
als  im  Vorjahre,  betrog  245715  (258  954)  t,  die  Oe- 
samteinnahme  dafür  44  711205  (42  200829)  Jt. 
Der  verhältnismäßig  höheren  EinnahmozitTer  für  den 
UeBsmtahsatz  standen  erheblich  gesteigerte  Löhne 
und  Rohstoffpreise  gegenüber.  In  das  mit  dem  1.  Juli 
1908  begonnene  neue  Rechnungsjahr  sind  68  306 
4105561)  t  Oesamt  auf  träge,  einschließlich  des  ver- 
kauften Roheisens,  dessen  Ziffer  sich  auf  12  000 
(15000)  t  belauft,  übernommen  worden.  —  Der  Ab- 
satz der  Stahlindustrie  einschließlich  verkaufter 
Robblöcke  betrug  78165  (64196  t  ohne  Rohblöcke), 
die  Einnahme  10195  205,66  (10043414,84)  Jl.  Die 
der  Stahlindustrie  am  I.  Juli  d.  J.  vorliegenden  Be- 
stellungen bezifferten  sich  auf  etwa  8322  (33  000)  t.  — 
Zeche  Engelsburg  förderte  451236  (431717)  t 
Steinkohlen  und  stellte  198783  (185  716)  t  Briketts 


her,  während  auf  Zeche  Carolinen  glück  die 
Steinkohlengewinnnng  365  763  (374  897)  t  und  die 
Koksherstellung  125  536  (96  895)  t  erreichte.  —  Eisen- 
steingrube  Fentsch  förderte  660649  (661  925)  t 
Minette.  —  Die  Quarzitgruben  lieferten 7540 (6449) t. 
—  Die  Ka  1  k  s  t  e  i  n  f  e  1  d  e  r  bei  Wülfrath  waron  wieder- 
um nicht  im  Betriebe. 

Die  Zugänge  der  Oußstahlfabrik  an  Grundstücken, 
O ebäuden , M asch inen  und  Eigenbahnanlagen  boliefen  sieb 
dem  Worto  nach  auf  3  1 18  455,38  Jt  und  betrafen  haupt- 
sächlich Verbesserungen  und  Erweiterungen  der  Gas- 
kraftmaschinen- Anlage,  der  Dampfkessel,  der  Martin- 
Schmelze,  der  mechanischen  Werkstätton,  der  Bahn- 
hofsanlagen und  den  Umbau  des  Schienenwalzwerkes. 
Dem  standen  an  Abgängen  bei  Grundstücken  und 
Gebäuden  62  220,50  Jt  gegenüber.  Der  Grubenbetrieb 
hatte  bei  den  Zechen  Engelsburg  und  Carolinenglück 
insgesamt  für  2  487  912,79  Jt  Zugänge  zu  verzeichnen. 
Für  die  Gewerkschaft  Teutoburgia  worden  im  Be- 
richtsjahre noch  verschiedene  Grundstücke  angekauft. 
Mit  dem  Bau  des  erforderlichen  Eisenbahnanschlusse» 
der  Zeche  ist  man  beschäftigt  und  wird,  sobald  die  Pläne 
die  Genehmigung  der  zuständigen  Behörden  gefunden 
haben,  mit  der  Errichtung  der  endgültigen  Tages- 
anlagen beginnen,  so  daß  dann  im  nächsten  Kalender- 
jahre das  eigentliche  Abteufen  des  Schachtes  in  An- 
griff genommen  werden  kann.  —  Auf  das  Kaufgeld  für 
die  Zeche  Ver.  Maria  Anna  and  Steinbank  hat  die 
Gewerkschaft  Mathias  Stinnes  im  Berichtsjahre 
wiederum  720000*4  abgetragen  und  als  letzten  Teil- 
betrag für  Zeche  Maria  Anna  and  Steinbank  im  Juli  d.  J. 
52  097,44  Jt  gezahlt.  Für  Zeche  Hasen winkol  hat  die 
Deutsch-Luxemburgische  Bergwerks-  und  Hütten- 
Aktien-Gesellschaft  am  2.  April  d,  J.  den  dritten  Teil- 
betrag von  780  000  Jt  entrichtet.  —  Für  das  laufende 
Geschäftsjahr  glaubt  die  Verwaltung  im  Hinblick 
auf  die  gesicherte  geldliche  Lage  des  Vereines  und  auf 
die  seit  Jahren  erfolgte  Verbesserung  der  Fabrik- 
und  Zecheneinrichtungen  ein  den  allgemeinen  Ver- 
hältnissen entsprechendes  befriedigendes  Ergebnis  in 
Aussicht  stellen  zu  dürfen. 

Deutsch-Oosterrelchlsche  Mannesmannröhren- 
Werke  zn  Düsseldorf.  -  Dein  Rechenschaftsberichte 
über  das  Geschäftsjahr  1907/08  entnehmen  wir  nach- 
stehende Aeußerungen:  „Die  in  unserem  letzten  Be- 
richte* zum  Ausdruck  gebrachte  Ansicht  über  die 
gesande  Verfassung  des  Röhrenmarktes  ist  durch  den 
Verlauf  des  Berichtsjahres  bestätigt  worden.  Zwar 
ist  der  Verbrauch  zurückgegangen,  und  die  Preise 
haben  der  Verbüligung  des  Halbzeuges  folgen  müssen, 
aber  beides  nicht  mit  der  Schärfe,  die  auf  manchem 
andern  Gebiete  der  Eisen-  und  Stahlindustrie  zu  ver- 
zeichnen war.  Das  ist  einerseits  auf  die  maßvolle 
Preispolitik  während  der  letzten  Hochkonjunktur  und 
anderseits  darauf  zurückzuführen,  daß  die  Maschinen- 
bauindustrie  mit  ihrem  erheblichen  Röhrenkonsum 
während  der  größeren  Hälfte  des  Betriebsjahres  durch 
die  Erledigung  früher  übernommener  Aufträge  noch 
befriedigend  beschäftigt  war.  Unser  über  verschiedene 
Länder  ausgebreitetes  Unternehmen  ist  übrigens  den 
Einflüssen  wirtschaftlicher  Depressionen  nicht  in  dem 
Maße  ausgesetzt  wie  andere  Oesellschafton  der  Eisen- 
industrie, die  nur  in  einem  Lande  fußen,  weil  solche 
wirtschaftlichen  Depressionen  faBt  niemals  in  allen 
Ländern  gleichzeitig  auftreten.  So  stand  im  Berichts- 
jahre der  geringeren  Aufnahmefähigkeit  des  deut- 
schen Marktes  eine  größere  in  Oesterreich  gegenüber. 
Infolgedessen  konnte  die  Ausfuhrtätigkeit  unserer 
österreichischen  Werke  zugunsten  unserer  deutschon 
eidgeschränkt  und  dadurch  der  volle  Betrieb  aufrecht 
erhalten  werden.  Die  Gesamter/eugun^  hat  die  bis- 
herige Höchstleistung  noch  überschritten  und  such 
unser  Export  ist  wiederum  größer  gewesen  als  im 
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Vorjahre.  Die  Gesamtzahl  der  in  unseren  in-  und 
ausländischen  Werken  beschäftigten  Beamten  und 
Arbeiter  beträgt  7872*.  —  Der  Bericht  erwähnt  so- 
dann den  mit  Rücksicht  auf  nationale  Strömungen  und 
zur  Vereinfachung  der  Verwaltung  Torgonommenen 
Zusammenschluß  der  österreichischen  Werke  in  Form 
einer  0.  m.  b.  H.,*  teilt  ferner  mit,  daß  die  Soeletä 
Tubi  Mannesmann  im  Frühjahr  mit  dem  Bau  ihrer 
Werksanlagen  in  Dalmine  bei  Verdello  begonnen 
habe,  bemerkt,  daß  die  Entwickelong  des  Betriebe« 
der  Abteilung  Gußstahlwerk  in  Burbach,  der  früheren 
Saarbrücker  Gußstahlwerke,  den  Erwartungen  ent- 
sprochen habe,  und  Äußert  sich  über  die  British 
Mannesman  Tube  Co.  dahin,  daß  dieses  Unternehmen 
im  Geschäftsjahre  1906,07  zwar  besser  gearbeitet 
habe,  daß  man  aber,  ohne  daselbst  eine  Dividende 
zu  verteilen,  den  höheren  Betriebeüberschuß  zu  ver- 
stärkten Abschreibungen  benutzt  habe.  —  Weiter  ist 
dem  Berichte  zu  entnehmen,  daß  der  Umsatz  der 
deutschen  Werke  der  Gesellschaft  im  letzten  Ge- 
schäftsjahre 34  783  469,44  (i.  V.  33  522  642,43)  Jt  er- 
reichte, wahrend  der  Qesamtumschlag  der  überhaupt 
zur  Mannesmann -Gruppe  gehörigen  in-  und  auslandi- 
schen Unternehmungen  57  353  704,55  (52  499  151,36)  Jt 
betrug.  In  da»  laufende  Geschäftsjahr  traten  die  deut- 
schen Werke  (also  ausschließlich  der  österreichischen) 
mit  einem  Auftragsbestande  von  20  830  (i.V.  28  786)  t 
ein.  Der  Robgewinn  der  ßerichtszeit  betragt 
9595  225,99  Jt.  Hiervon  sind  die  Unkosten  der  Werke 
in  Remscheid,  Rath,  Bous,  des  Schweißrohr-  und  Guß- 
stahlwerkes sowie  der  Generaldirektion  einschl.  der 
Gewinnanteile  der  Direktion  und  der  Werksleiter  mit 
2  550965,72  Jt,  die  Zinsen  der  Schuldverschreibungen 
und  das  Disagio  mit  335  000  Jt  abzusetzen.  Zu 
kürzen  sind  ferner  für  Abschreibungen  2  477  258,61  Jt 
und  für  Ueberweisung  an  das  Delkredere-Konto 
36  951,39  Jt.  Als  Reinerlös  bleiben  somit,  da  noch 
209  588,63  .4  Vortrag  aus  dem  Vorjah  re  hinzukommen, 
4  404  639  Jt.  Von  diesem  Betrage  sind  209  752,52  Jt  der 
Rücklage  und  116  764,8»  Jt  dem  Aufsichterate  zu 
überweisen,  ferner  sollen  200000.4  der  Rücklage  für 
Boamtenwoblfahrt  und  50000  Jt  der  Rücklage  für 
Arbeiterwohltahrt  zugeführt,  je  250  000  .4  für  den 
weiteren  Ausbau  der  Ausfuhrorganisation  und  für 
Versuche  zum  Zwecke  der  Ausbeutung  neuer  Er- 
findungen zurückgestellt  und  endlich  2  700000  .4 
(12  o/o)  als  Dividende  verteilt  werden.  Als  Vortrag 
auf  neue  Rechnung  würden  somit  628121,59  Jt  zu 
verbuchen  sein. 

Düsseldorfer  Eisen-  und  Drahtindustrie, 
Aktiengesellschaft  zu  Düsseldorf.  —  Da«  Ge- 
schäftsjahr 1907/08  stand,  wie  auB  dem  Berichte  des 
Vorstandes  hervorgeht,  unter  dem  Einflüsse  dos  sich 
immer  mehr  verschärfenden  allgemeinen  wirtschaft- 
lichen Rückganges.  Während  die  Preise  der  Roh- 
stoffe nur  wenig  zurückgingen,  fielen  die  Verkaufs- 
preise ganz  bedeutend.  Das  Ergebnis  steht  deshalb 
nicht  auf  der  Höbe  des  Vorjahres.  Umfangreiche 
Neuanlagen,  Erweiterungen  und  Verbesserungen  des 
Betriebes  wurden  im  Berichtsjahre  fertiggestellt, 
größere  Betriebsstörungen  kamen  nicht  vor.  Erzeugt 
wurden  44  220  (i.  V.  47  805)  t  Rohblöcke  und  Luppen, 
34  582  (29  068)  t  Walzdraht,  65  347  (47  740)  t  Drabt- 
und  Drahtwaren  und  10478  (21  077)  t  Stabeisen.  Der 
Umsatz  bolief  sich  auf  8  711  162,05  (9  257  330,39).«. 
An  Arbeitern  wurden  am  I.  Juni  1908  1094  gegen 
1152  am  gleichen  Tage  des  Vorjahres  beschäftigt. 
Der  BetriebBÜberschuß  beläuft  sich  auf  676  256,36,4. 
Nach  Abzug  von  330  788,81  Jt  für  Handlungsunkosten, 
Versicherungen,  Zinsen  usw.  und  205  163,93.4  für 
Abschreibungen  verbleibt  unter  Berücksichtigung  von 
15  567,76  .4  Gewinnvortrag  ein  Reinerlös  von 
155871,37  Jt.    Hiervon  sollen  7015,18.4  der  Rück- 


lage zugeführt  und  5093,26  Jt  an  Tantiemen  vergütet 
werden,  während  9000  Jt  für  Gratifikationen  verwendet. 
126000*4  (4  o/o)  Dividende  verteilt  und  14  762,93  Jt 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden  sollen. 

Düsseldorfer  Röhrenindustrie,  Düsseldorf- 
Oberbilk.  —  Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes 
wurde  das  Geschäftsjahr  1907/08  von  der  ungünstigen 
allgemeinen  wirtschaftlichen  Lage  und  dem  hohen 
Bankdiskont  beeinträchtigt.  Händler  wie  Verbrau- 
cher deckten  jeweils  nur  den  dringendsten  Bedarf, 
deshalb  konnten  einzelne  Abteilongen  des  Betriebe» 
nicht  regelmäßig  beschäftigt  werden.  Besonder*  fühl- 
bar wurde  der  Einfluß  der  preußischen  lex  Gamp,  die 
die  Tätigkeit  der  Tiefbohrunternehmungen  im  Inlande 
und  damit  den  Verbrauch  von  Bohrröhren  bedeutend 
einschränkte.  Um  diesen  Verlust  wettzumachen, 
wurde  als  neuer  Zweig  die  Herstellung  von  schmiede- 
eisernen Muffenröhren  liinzugenommen.  Die  in  der 
außerordentlichen  Hauptversammlung  vom  9.  No- 
vember 1907  beKcbloBsens  Erhöhung  des  Aktien- 
kapitals um  1 000  000  .4  wurde  durchgeführt.  Die  Be- 
triebsoinrichtungen  wurden  erweitert  und  vervoll- 
kommnet. Die  am  30.  Juni  abgeschlossene  Rechnung 
weist  unter  Einschluß  von  76  223,49  Jt  Vortrag  einen 
Rohgewinn  von  770  808,67  Jt  auf.  Hiervon  gehen 
311  044,18  -4  Abschreibungen  auf  Anlagewerte  und 
68  454  Jt  für  Tantiemen  und  Gratifikationen  ab.  Von 
den  vorbleibenden  891  310,49  Jt  sollen  nach  dem  Vor- 
schlage des  Aufsichtsrates  je  1 0 000  Jt  für  den  Ar- 
beiter- und  den  Beamten- Unterstützun^Bheetaurt  ver- 
wendet und  820000*4  (10*/»)  Dividende  in  der  Weiss 
verteilt  werden,  daß  1000000.4  neue  Aktien  nur  für 
oin  halbes  Jahr  am  Gewinne  teilnehmen;  51310,49  .4 
können  alsdann  noch  auf  neue  Rechnung  vorgetragen 
wt-rden. 

Es«h weller  Bergwerks- Verein  in  Eschweiler» 
Pumpe.  —  Wie  der  Vorstand  in  seinem  Berichte 
führt,  brachte  das  Geschäftejahr  1907/08  in 
letzten  Hälfte  einen  unerwartet  scharfen  Rückschlag 
in  der  Roheisenindustrie,  der  den  Koksmarkt  ungünstig 
beeinflußte  und  auch  auf  die  Lage  der  gesamten  Kohlen- 
industrie einwirkte.  Die  in  der  zweiten  Hälfte  de« 
Berichtsjahres  schärfer  auftretendo  Absatzstockung  in 
Koks  machte  sich  für  den  Verein  infolge  der  lang- 
sichtigen Lieferungsverträge  nicht  fühlbar,  der  Bedarf 
in  Kohlen  für  industrielle  Zwecke  wurde  etwa«  schwä- 
cher, dagegen  entwickelte  sich  das  Geschäft  in  Haus- 
brandkohlen in  befriedigender  Weise.  Die  Roheisen- 
erzeugung mußte  ganz  erheblich  eingeschränkt  werden; 
im  Jannar  wurde  ein  Hochofen  kaltgelegt,  während  der 
zweite  nur  in  beschränktem  Maße  betrieben  werden 
konnte.  Auch  im  Berichtsjahre  verhinderte  Arbeiter- 
mangel dio  vollständige  Auanutzung  der  Gruben.  Die 
Gesamtförderung  an  Fett-,  Flamm-  und  Magerkohlen 
betrug  2  087  112  t.  Zu  diesen  wurden  noch  135  013  t 
hinzugekauft,  währond  zum  Selbstverbrauch  177  592  t 
und  bei  der  Separation  und  Wäsche  260  798  t  abgingen, 
so  daß  1  783  735  t  zum  Verkaufe  verblieben.  Hiervon 
wurden  zur  Brikett-  und  Koksherstellung  795  764  1 
benötigt,  aus  denen  wiederum  73  637  t  Briketts  und 
549  272  t  Koks  gewonnen  wurden.  An  Nebenerzeug- 
nissen wurden  insgesamt  fast  20  954  t  Ammoniaksalz, 
Teer,  Teerpech,  Rohbenzol  usw.  hergestellt  An  Roh- 
eisen worden  im  ganzen  75  860  t  erzeugt.  Auf  der 
Concordiahütto  war  der  Ofen  II  ununterbrochen 
in  Betrieb,  Ofen  I  mußte  dagegen  am  11.  Januar  1908 
ausgeblasen  werden.  Die  Scblackenatcinfabrik  stellte 
5 1 70000  Stück  Schlackensteine  her,  von  denen  4  400000 
Stück  abgesetzt  wurden.  Der  nur  von  Juli  bis  Sep- 
tember 1907  in  Betrieb  befindliche  Kalkringofen 
lieferte  2849  t  Kalk.   Von  den  sonstigen  Anlagen 
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die  Hauptwerkstätten  zu  Eschweiler- Pumpe, 
ihen,  (ioulev  und  Maria  durch  die  auf  den  - 
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raturen  vollständig  in  Anspruch  genommen.  In  deo 
Ziegeleien  wurden  3  750  000  Stück  Ringofensteine 
und  7  342  000  Stück  Feldbrandziegelsteine  ange- 
fertigt. In  der  neuen  Kolonie  Kellorberg  wurden 
150  Wobnongen  fertiggestellt.  Die  Gesamtzahl  der 
beschäftigten  Arbeiter  betrag  9648  Mann.  Da«  Ge- 
samtergebnis aus  der  Kohlen-  und  Koksorzeugnng 
belauft  eich  auf  6  023  228  .4,  dasjenige  der  Concordia- 
hütte  auf  536874,21  Jt.  Unter  Einrechnung  Ton 
226  198,19  .4  Ertrag  aus  sonstigen  Betrieben  und 
166  349,40  .*  Vortrag  aus  1906/07  ergibt  eich  nach 
Abzog  von  43  099,91  Jt  Zinsen  ein  Rohgewion  von 

6  909  049,89  .4.  Abgeschrieben  werden  2  600000  .4, 
der  verbleibende  Reingewion  von  4  309  049,89  Jt  soll 
folgende  Verwendung  finden:  3840000  Jt  als  Divi- 
dende (12°/»),  220085,70  Jt  als  Tantieme  für  den 
AofaichUrat,  82  254  Jt  als  Belohnungen  für  Beamte, 
30  000  Jt  als  TJeberweisung  an  den  Arbeiter-Unter- 
atützangs-  und  Beamten-Pensionsfonds  und  endlich 
136  760,19.4  als  Vortrag  auf  neos  Rechnung.  Die 
Gesellschaft  für  Teerverwertong  m.  b.  IT.  in  Duisburg- 
Meiderich,  bei  der  der  Verein  mit  210000  .4  beteiligt 
tat,  zahlte  au  Bor  einer  nachträglichen  Vergütung  von 
2  o/o  auf  den  vorgehenden  Betriebsabschnitt  eine  Divi- 
dende von  6°/«  für  das  Geschäftsjahr  1907/08.  Die 
8oci£te'  Anonyme  des  Charbonnagea  Rdunis  Laura  et 
Vereeniging  wird  für  1907/08  eine  erstmalige  Dividende 
von  3°/»  ausschütten;  von  dieser  Gesellschaft  besitzt 
der  Verein  ungefähr  41  */o  des  Aktienkapitals. 

Richweiler  -  Kiilii  Eisenwerke,  Aktlongesell« 
schaft  in  Eschweller-Pllntpchen.  —  Nach  dem  Ge- 
schäftsberichte des  Vorstandes  für  das  Jahr  1907/08 
war  die  Gesellschaft  im  ersten  Vierteljahre  in  allen 
Betrioben  zu  lohnenden  Preisen  reichlich  beschäftigt. 
Innerhalb  weniger  Monate  gingen  jedoch  die  Preise 
für  Bleche  und  besondere  für  Fluß-Stabeisen  bedeu- 
tend herunter.  Die  Erzeugung  von  Fluß-StabeiBen 
wnrde  daher  nach  Möglichkeit  eingeschränkt.  Dem 
Preissturz  deB  Flußeisens  folgte  naturgemäß  ein  sol- 
cher des  Schweiß-Stabeiaons  und  der  ROhrenstreifon. 
Während  Kohlen  und  Koks  unverändert  auf  ihrem 
hohen  Sjndikatspreise  verharrten,  setzten  die  Roh- 
eisensyndikate  nur  langsam  ihre  Preise  herunter.  Die 
Vorarbeiten  zum  Bau  eines  8iemens-Martin-Stablwerkes 
sind  im  guten  Gange.  Ein  zweiter  Bahnanschluß  zur 
Verbindung  der  an  beiden  Inde-Ufern  gelegenen  Werke 
und  des  Bahnhofes  Esehweiler-Aue  ist  in  der  Ausfüh- 
rung begriffen.  Entsprechend  den  billigeren  Umsat^- 
preiaen  und  dem  teilweise  schwächeren  Betriebe  er- 
mäßigte sich  der  Gesamt-Rechnungsbetrag  an  Fremde 
von  11  756  332,82  .4  auf  10  901000  .4.  Die  Gesell- 
schaft beschäftigte  durchschnittlich  1606  Beamte  und 
Arbeiter.  Unter  Berücksichtigung  von  201  602,12  Jt 
Vortrag  und  116  702,26.4  Zinsen  beträgt  der  Betriebs- 
gewion 1  323  095,54  Jt.  Nach  Abzug  von  351  362,54.4 
Abschreibungen  sollen  54  570,48.4  für  Gewinnanteile 
an  den  Aufsiebterat  und  Belohnungen  an  Beamte  aus- 
geworfen, 80  000  Jt  dem  Beamten-  und  Arbeiter- 
Pensions-  und  Unterstützongs-Fonds  und  sonstigen 
Wohlfahrtseinrichtungen  zugewiesen,  576000.*  (8,/s) 
Dividende  ausgeschüttet  und  endlich  311  162,52.4  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Harpener  Bergbau- Actien- Gesellschaft  zu 
Dortmund.  —  Die  Gesellschaft  erzielte  im  Geschäfts- 
jahre 1907/08  bei  einer  Gesamtkohlenförderung  von 

7  405  532  t,  einer  Koksgewinnung  von  1  708  717  t  und 
einer  Brikettherstellung  von  194  203  t  einen  Betriebe- 
Überschuß  von  24  683  005,91  Jt.  Unter  Einschluß  des 
Gewinnvortrages  von  236727,61  .4  und  der  ander- 
weitigen Einnahmen  in  Höhe  von  1  234  766,87  Jt  auf 
der  einen  Seite  und  nach  Abzug  der  allgemeinen 
Unkosten,  der  sonstigen  Kosten  und  der  mit 
11469999,07  Jt  festgesetzten  Abschreibungen  auf  der 
anderen  Seite  bleibt  ein  Reinerlös  von  8  685  607,07  Jt, 


der  wie  folgt  verwendet  werdon  soll:  180000  Jt  für 
gemeinnützige  Zwecke,  322  852,75  M  zu  Tantiemen, 
7  942  000  Jt  als  Dividende  (llo/0)  und  240  754,82  Jt 
zum  Vortrage  auf  neue  Rechnung. 

Peipers  &  Co.,  Aktiengesellschaft  für  Walten» 
gnfi  In  Siegen.  —  Wie  aus  dem  Berichte  des 
Vorstandes  hervorgolit,  hat  der  allgemeine  wirtschaft- 
liche Rückgang,  der  auch  ein  außergewöhnlich 
schnelles  Sinken  der  Warenpreise  verursachte,  das 
Ergebnis  dos  Geschäftsjahres  1907/08  ungünstig  beein- 
flußt. Unter  Berücksichtigung  des  Vortrages  von 
18882,72  Jt  stellt  sich  der  Ueberschuss  nach  Abzug 
der  Geschäftsunkosten  auf  168  356,73  (i.V.  249  689,51)*4. 
Nach  dem  Beschlüsse  der  Hauptversammlung  sollen  hier- 
von 47  768,70  Jt  für  Abschreibungen  und  2985 für 
Kursverluste  gekürzt,  8000  Jt  der  Rücklage  und 
2880  Jt  dem  Aufsichtsrato  überwiesen,  2575  Jt  für 
Belohnungen  ausgeworfen  und  nach  Verteilung  von 
84000  Jt  (70  o)  Dividende  20148,03  Jt  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  werden. 

Sächsische  Maschinenfabrik  vormals  Rieh. 
Hartmann,   Aktiengesellschaft  In  Chemnitz.  — 

Der  Umsatz  der  Gesellschaft  belief  sich  im  Betriebs- 
jabre  1907/08  auf  17115557,06  (15  362  440,08)  Jt, 
während  der  Robgewinn  2658115,32  (1  773 007,36) Jt 
beträgt.  Zu  Abschreibungen  worden  606  413,32  .4 
bestimmt,  die  als  Reingewinn  verbleibenden  2  051  702  Jt 
sollen  wie  folgt  verwendet  werden  :  1  440  000  Jt  (12 •/«) 
als  Dividende,  100000  Jt  als  Rücklage  für  Neu- 
anschaffungen, je  125030  .4  zu  besonderen  Abschrei- 
bungen auf  Maschinen  und  Zweiggeleis- Anlagen,  je 
30000  .4  zu  Ueberwoisungen  an  den  Beamten-  und 
an  den  Arbeiter-Dispositionsfonds,  5000  Jt  für  die 
Stiftung  ,Heim",  93  492,13  .4  als  Tantiemen  für  Auf- 
sichtsrat und  Direktion  und  103  209,87  Jt  als  Vortrag 
auf  neue  Rechnung. 

Stahlwerk  Booker,  Aktien-Gesellschaft,  Kre- 
feld-Wüllen. —  Unter  der  vorstehenden  Firma  ist 
am  15.  Oktober  eine  Gesellschaft  gegründet  worden, 
deren  Werke  sich  ausschließlich  mit  der  Erzeugung 
hochwertigen  Qualitätsstahls  für  Werkzeuge,  hoch- 
beanspruchte Konstruktionsteile,  Automobilbestand- 
teile, Gewehrläufe,  Beschußbleche  usw.  beschäftigen 
»ollen.  Das  Grundkapital  beträgt  500  000  Jt,  die  erste 
Hauptversammlung  soll  jedoch  die  Erhöhung  des 
Aktienkapitals  auf  3  000000  Jt  beschließen.  Die  Lei- 
tung liegt  in  den  Händendes  Herrn  Bein  hold  Becker, 
des  früheren  Direktors  des  Krefelder  Stahlwerks.  In 
den  ersten  Aufaichtsrat  wurden  die  Herren  Wilhelm 
Becker  in  Obercassel  bei  Düsseldorf  als  Vorsitzender, 
Architekt  Anton  Birgels  in  Krefeld  und  Apotheker 
Hermann  Schmitten  in  Dortmund  gewählt  Die  Bau- 
arbeiten sollen  so  beschleunigt  werden,  daß  die  Bo- 
triebseröffnung  innerhalb  weniger  Monate  erfolgen  kann. 

Vereinigte  Königs-  nnd  Laurahütte,  Aktien- 
gesfdlschaft  für  Bergbau  nnd  Httttenbetrleb  zu 
Berlin.  —  Wie  dem  Geschäftsberichte  zu  entnehmen 
ist,  stand  das  Jahr  1907/08,  obwohl  Bich  bei  Boginn 
desselben  bereits  die  Anzeichen  des  allgemeinen  wirt- 
schaftlichen Rückganges  bemerkbar  machten,  hin- 
sichtlich de«  Betriebsumfanges  und  der  Einnahmen 
unter  den  37  Geschäftsjahren  der  Gesellschaft  an  erster 
Stolle.  Die  Lage  des  Kohlenmarktes  war  im  ganzen 
Jahre  eine  durchaus  guto.  Trotz  der  verringerten  Nach- 
frage  gelang  es  der  Gesellschaft,  die  erforderlichen 
Aufträgo  für  ihre  Walzenstraßen  hereinzuholen,  so  daß 
Erzeugung  und  Arbeiterzahl  gesteigert  werdon  konnten. 
Die  Steinkohlenzechen  förderten  im  Berichtsjahre 
2  820402  (2  743  092)  t,  von  denen  die  eigeneu  Werke 
81  o,'o  verbrauchten,  während  an  Fremde  1  944  88H 
(1902  988)  t  verkauft  wurden.  Für  die  Herstellung 
von  Koks  mußten  119  122  t  fremder  Kohlen  angekauft 
werden.  In  den  oberschlesischen  Erzgruben  und 
Steinbrüchen  wurden  1"  610  (18003)  t  Eisenerz  und 
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175  515  (155  310)  t  Kalksteine,  Dolomit  and  Sand  ge- 
wonnen, die  Bergfreiheitagrnbe  hatte  eine  Ausbeute 
von  28  773  t  Magneteisenstein,  die  ausländischen  Erz- 
förderungen beliefen  sich  auf  6364  (5131)  t.  Von  den 
Hochöfen,  die  auf  den  schlesischen  Hüttenwerken 
vorhanden  sind,  waren  insgesamt  acht  da«  ganze  Jahr 
hindurch  ununterbrochen  im  Betrieb;  dieselben  er- 
zengten zuHammen  243  561  (199  781)  t  Roheisen.  An 
Gußwaren  verschiedener  Art  wurden  in  fünf  Hütten 
zusammen  22  545  (19  816)  t  hergestellt  Die  Erzeu- 
gung an  Walzeisen  aller  Art  in  Eison  und  .Stahl  be- 
zifferte sich  auf  234125  t,  wovon  26095  t  von  der 
Kathnrinahütte  hergestellt  wurden.  Die  Rohrwalz- 
werke in  Laurahatte  und  Katharinahatte  lieferten  an 
gewalzten  Röhren  17  424  (15  328)  L  Auch  die  Werk- 
stätten in  Königshütte,  die  Maschinenfabrik,  Kessel- 
schmiede und  Gießerei  in  Eintrachthatte  sowie  die 
Verzinkerei  in  Laurahatte  hatten  erhöhte  Erzeugunge- 
ziffern aufzuweisen.  Unter  den  Neubauten  und  Ver- 
besserungen, die  im  Berichtsjahre  vollendet  wurden, 
sind  zu  erwähnen:  bei  der  Königahütte  der  Bau  eines 
Radscheibenwalzwerks,  einer  Federnfabrik,  einer 
Montagehalle  für  die  Drückenbauanatalt  und  die  Er- 
weiterung dos  Preß  Werkes;  bei  der  Laurahatte  der 
Bau  von  Oasreinigern  für  die  Kesselanlagen  der 
Hochöfen  und  einer  Oebläsemsechine,  der  Umbau  in 
der  Verzinkerei  und  der  Bau  eine«  Beamtenwohn- 
hauses; bei  der  Eintracbthütte  die  Erweiterung  der 
Kesselanlage,  die  Vergrößerung  der  Kraftanlage;  bei 


der  Katharinahatto  die  Erweiterung  der  Keeselan lagen 
und  die  Verbesserung  der  Wasserversorgung.  Da- 
neben wurden  zahlreiche  andere  Neueinrichtungen  in 
Angriff  genommen,  fortgesetzt  oder  beendigt.  Die 
Gesellschaft  beschäftigte  an  Beamten,  Unterbeamten, 
Meistern  und  Arbeitern  zusammen  24  886  Personen, 
darunter  1084  weibliche  und  1872  jugendliche  bezw. 
Invaliden.  Die  Kopfzahl  war  im  ganzen  um  1661  höher 
als  im  Vorjahre.  Die  Gewinn-  nnd  Verlostrecbnung 
zeigt  auf  der  einen  Seite  neben  114980,18.-«  Gewinn- 
vortrag einen  BotriebBÜberBchuB  von  10  339  547,48  Jt 
und  Zinsen  in  Höhe  von  42  778,08  Jt ;  auf  der  an- 
dern Seite  sind  758572,65  Jt  Verwaltungskosten, 
910  419,71  Jt  Zinsen  nsw.,  14  909,54  Jt  Kurseinbuße 
und  4  707  691,91  Jt  Abschreibungen  aufgeführt;  mit- 
hin bleibt  einschließlich  des  Gewinn  vortrage«  ein 
Reinerlös  von  4105  711,88  Jt.  Von  dieser  .Summe 
sind  an  den  Vorstand  nnd  an  Beamte  199  536,59  Jt 
und  an  den  Aufsich tarat  126  559,76  Jt  Tantiemen  sa 
vergüten;  für  den  Restbetrag  schlägt  die  Verwaltung 
folgende  Verwendung  vor:  3150000  .4  (10«/o)  als 
Dividende,  darunter  450000  Jt  auf  die  vom  1.  Januar 
1908  ab  berechtigten  neuen  Aktien,  300000  Jt  für 
Wohlfahrtseinrichtungen,  50000  Jt  als  Zuwendungen 
für  öffentliche  Anstalten,  100000  Jt  zur  Erweiterung 
des  Beamten-Pensions-Zuschußfonds,  26  700  Jt  für  den 
außerordentlichen  Arbeiter  -  Unterstützungsfonde  nnd 
2322,85.«  an  die  Rücklage  zur  Abrnndung.  150592,68  Jt 
sind  sodann  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 
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Verein  deutscher  EisenhQttenleute. 

Geh.  Kommerxienrat  H.  Branns 

konnto  am  19.  ds.  Mts.  auf  seinem  Ruhesitze  in 
Eieenach  die  Vollendung  seines  7  0.  Lebens- 
jahres feiern.  Aus  diesem  Anlasse  bat  der  Verein 
deutscher  Eisenhüttonleute  seinem  ehemaligen  zweiten 
Vorsitzenden,  der  die  Bestrebungen  des  Vereins  stets 
eifrig  unterstützt  und  lange  Jahre  hindurch  von  be- 
vorzugter Stelle  aus  besonders  gefördert  hat,  die 
herzlichsten  Glückwünsche  übermittelt. 

Für  dl«  Verelneblbliothek  sind  eingegangen: 


Metayer*,  Maurice:  Le  Steele  de  l'Acier.  (Ans 
.Bulletin  de  la  8ociet6  Industrielle  du  Nord  de  la 
France.") 

N  ö  1  k  e  *,  H.  (Hamburg) :  Japan  als  Absatzgebiet  für 
die  deutsche  Maschinenindustri*.  (Aus  .Technik 
and  Wirtschaft".) 

Städtische  Uandels-Hochsohule*,  Cöln:  Vor- 
lesung»- Verzeichnis  für  das  Winter- Semester  1908, 09. 


Aendemngen  In  der  Mitgliederliste. 

Bengtston,  A.  F.,  Ingenieur  bei  der  Deutsch- Luxemburg. 

Bergw.-  u.  Hütten- Akt.-Ges  .Differdingen,  Luxemburg. 
Gaab,   Frans  Carl  TP.,  Zivilingenieur,  Düsseldorf, 

Gartenstraße  128. 
Kraus,  Wilhelm,  Essen  a.  d.  R.-Weet,  Waitzstr.  3. 
Metrbach,  Kurt,  Walxwerksingonicur,  Aachen,  Lod- 

wigeallee  27. 

Schmidhammer,  Wilh.,  lag.,  Direktor  a.  D.,  Wien  III, 

Fasangasse  42. 
Schüller,  Dr.  phil.  A.,  Berlin  W.  62,  Kurfürstenstr.  81a 
Segfert,  Rudolf,  Betriebsingenieur  im  Martinwerk  der 

Akt.-Ges.  Phoenix,  Abt  Hörder  Verein,  Hörde  i.  W. 
Stürenberg,  Bernhard,  Ing.,  Stahl  werkscher  der  Fa 

Otto  Ornson  &  Co.,   Magdeburg -Buckau,  Schöne- 

beckerstr.  52. 

Traut,   Rudolf,   Ingenieur,   Duisburg,  Werthauser- 
straße  207. 

Verstorben: 
Elbertzhägen,  Arnold  C,  Fabrikant,  Mähr.-Ostrau. 
Ougler,  Karl,  Ingenieur,  Zürich. 


Eisenhütte  Oberschlesien. 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  EisenhQttenleute. 

Die  nächste  HAUPT- VERSAMMLUNG  Endet  am  25.  Oktober  1908,  nachmittags  1  Uhr,  im 
Theater-  und  Konzerthause  zu  Gleiwitz  statt. 

TAGES-ORDNUNG: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahl  des  Vorstandes. 

3.  Vortrag  des  Hrn.  Diplom-Ingenieurs  Dr.-Ing.  Na thusius- Friedenshütte:  Vergleichende  Dar- 
stellung der  neuesten  ElektrosrahlöTen  vom  metallurgischen  Standpunkte  aus. 

4.  Referat  des  Hrn.  Königl.  Eisenbahnbau-  und  Betriebsinspektors  Ziehl-Glelwitz:  Weitere  Ent- 
wickelung  der  Frage  der  Schnellentladewagen. 

5.  Vortrag  des  Hrn.  Dr.  Hugo  Bonlkowsky,  Nationalökonomischen  Dezernenten  des  Ober- 
schlesischen  Berg-  und  Hüttenmännischen  Vereins,  Kattowitz:  Staat  und  Kartelle.  Volkswirt- 
schaftliche Glossen  zu  den  Vorschlägen  für  eine  staatliche  Regelung  des  Kartellwesens. 
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28.  Jahrgang. 


Die  Kalibrierung  der  gleichschenkligen  Winkeleisen. 

Von  Ingenieur  C.  Rade  mach  er  in  Maxilütte. 


jVe  zu  besprechenden  Kalibrierungen  gestatten 
zwei  Arten  der  Ausführung :  Kaliborformen 
mit  geradlinigen  und  solche  mit  aufgebogenen 
Schenkeln  (Abbildung  1  und  2).  An  Hand  de» 
Winkeleisens,  Normalprofil  6,  soll  der  Gang  der 
Kalibrierung  erläutert  werden. 


sr«£SX> 

Abbildung  1  and  2.  Kaliberfonn 
mit  geradlinigen  und  Aufgebogenen  Schenkeln. 

Bevor  mit  dem  Verzeichnen  der  Kaliber- 
forinen  begonnen  wird,  sind  die  Kaliberreihen 
(Druckzunahmen)  und  die  Breitungen  zu  be- 
stimmen. Im  Interesse  eines  wirtschaftlichen 
Betriebes  ist  darauf  zu  achten,  das  Fertigprofil 
in  möglichst  wenig  Stichen  zu  erreichen.  Diese 
Maßnahme  bewirkt   nicht  nur  ein  schnelleres 

Arbeiten ,  sondern  ver- 
hindert auch  infolge  des 
erhöhten  Kaliberdruckes 
und  des  dadurch  beding- 
ten wärmeren  Walzens 
eine  vorzeitige  Abnut- 
zung der  Kaliber.  Das 
Normalprofll  6  wird  in 
den  Schenkelstärken  von 
6.  8  und  10  mm  hergestellt  und  es  ist  für  jede 
Stärke  ein  besonderes  Fertigkniiber  vorzusehen. 
Die  Anordnung  nur  eines  Fertigkalibers  liefert 
für  zunehmende  Schenkeldicken  unrichtige  Pro- 
file, und  zwar  insofern,  als  mit  der  für  die  Aus- 
führung der  dickeren  Profilglieder  erforderlichen 
höheren  Walzenstellung  eine  Verlängerung  der 
Schenke]  verbunden  ist.  Die  Richtigkeit  des 
Gesagten  läßt  Abbildung  3  erkennen. 

Um  keine  ungünstigen  Zunahme-  bezw.  Druck- 
verhältnisse zu  erhalten,  ist  für  die  dickeren 

XLIV 


und  dünneren  Sorten  je  ein  Vorkaliber  geschaffen. 
Nachstehende  Zahlentafel  1  gibt  eine  übersicht- 
liche Zusammenstellung  über  die  Anzahl  der 
Stiche,  die  Breitungen,  Druckzunnhmen,  sowie 
die  Zunahmeverhältnisse. 

Zahlentafel  1. 
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An- 
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I 

86 

6,  8,  10 

II 
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IV 
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1,125 
1,334 
1,606 
1,850 


6 

8 

10 

7 

9 

II 

12 

12 

12 

21 

21 

21 

37 

37 

37 

Auagangsquerachnitt  74  mm  fl]. 

Als  Anstich  dient  ein  Stab  mit  einem  qua- 
dratischen Querschnitte  von  etwa  74  qmm. 

In  Spalte  3  sind  die  Druckzunahmen  auf- 
geführt, welche  später  zum  Konstruieren  der 
Kaliberformen  dienen.  Spalte  4  enthält  die 
mittleren  Schenkelstärken  und  Spalte  $  die  ent- 
sprechenden Zunahmeverhältnisse.  Die  in  den 
Spalten  6,  7  und  8  aufgeführten  Kaliberreihen 
für  die  einzelnen  Flanschdicken  entsprechen  den 
tatsächlichen  Kaliberzunahmen  beim  Walzen  und 
werden  durch  Senken  bezw.  Hellen  der  Ober- 
walze bewirkt. 

Für  die  Konstruktion  der  Kaliberformen 
dient  als  Grundlage  ein  Achsenkreuz,  in  dessen 
Schnittpunkt  das  Fertigkaliber  vermehrt  um 
das  Schwindmaß  unter  Winkeln  von  45°  zur 
Horizontalachse  eingetragen  wird.  Als  weitere 
Hilfslinien  kommen  die  die  Profilglieder  hal- 
bierenden neutralen  Achsen  in  Betracht.  Auf 
zwei  in  beliebigen  Punkten  dieser  Achsen  er- 
richteten Vertikalen  a  b  und  a,  b,  (Abbild.  4) 
werden  von  Mitte  Flanschglied  aus  die  in  Spalte  4 
der  Zahlentafel  1  aufgeführten  Schenkeldicken 
nach  beiden  Seiten  hin  gleichmäßig  abgetragen. 
Die  unterhalb  der  Schenkelhalbierenden  liegenden 
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Punkte  sind  nunmehr  mit  dem  Schnittpunkte  des 
Achsenkreuzes  zu  verbinden,  und  zu  diesen  Ver- 
bindungslinien Parallele  durch  die  zugehörigen 
oberhalb  der  neutralen  Achsen  erhaltenen  Punkte 
zu  legen.    Auf  diese  Weise  sind  die  Kaliber- 


Abbild.  4.    Konstruktion  der  Kaliberform  mit  geradlinigen  Schenkeln 


74 


CD-) 


formen  nach  oben  und  unten  begrenzt.  Der 
besseren  Uebersicbt  halber  ist  in  der  Schablonen- 
zeichnung nur  ein  Fertig-  und  ein  Vorkaliber 
eingezeichnet.  Die  Kaliberbreiten  ergeben 
sich,  wenn  die  in  Spalte  «2  Zahlentafel  1  auf- 
geführten Abmessungen  auf  der  Horizontalachse 
vom  Schnittpunkt  aus  nach  beiden  Seiten  hin 
gleichmaßig  aufgetragen, 
und  in  den  so  erhaltenen 
Punkten  Senkrechte  errich- 
tet werden.  Um  Nahtbil- 
dung zu  verhüten,  sind  die 
Walzenschlüsse  versetzt  an- 
zuordnen, d.  h.  die  Stelle, 
an  welcher  ein  Kaliber  in 
den  Rand  übergeht,  muß 
dahin  kommen,  wo  sich  im 
vorhergebenden  Kaliber  die 
Abrundung  der  Schenkel- 
ecke befindet.  Zur  besseren 
Auslösung  aus  dem  Kaliber 
und  zur  Erleichterung  der 
Reparatur  abgenutzter  Wal- 
zen werden  die  Schenkelenden  der  einzelnen 
Profile  durch  schräge  Linien,  den  sogenannten 
Kaliberanzug,  gebildet.  Die  Größe  des  Anzuges 
ergibt  sich,  unter  Berücksichtigung  des  über 
Walzenschluß  Gesagten, 

für  Kaliber  II  durch  Verbindung  von  Funkt  1  mit  2 
«        »111»  »  »i»8,4 

n         *       IV       „  .  „        „       5     ,.  6 

„        .       V      „  „  „       „      7    „  8 

Punkt  8  ist  gewählt.  Die  Ausrundung  der 
Inneren  Winkel  erfolgt  mit  einem  Radius,  welcher 


ungefähr  der  Flnnscbdicke  gleichgcwählt  wird. 
Behufs    besseren   Angreifens    des  Walzstabe* 
durch  die  Walzen  ist  es  rataam,  die  Aoarun- 
dungshalbmesser  der  Kaliber  IV  und  V  wesent- 
lich   kleiner    zu    gestalten.    Aus  demselben 
Grunde  empfiehlt  sich  ein  gutes 
Einhauen  der  Rundungsstelle  am 
V.  Kaliber.  Die  scharfen  Ecken 
der  Schenkelenden  sind  gleichfalls 
durch  geeignete  Bogen   zu  be- 
grenzen. Die  Abrundungen.  welche 
auf  die  Teilstelle  des  nachfolgen- 
den Kalibers  zu  liegen  kommen, 
dürfen  nicht  zu  klein  gewählt 
werden.  Zu  gering  bemessene  Run- 
dungen fuhren  zu  Gratbildungen 
und  bedingen  durch  die  auf  der 
Drehbank  erforderliche  Reparatur 
einen  nicht   unbedeutenden  Ma- 
terial- und  Zeitverlust;  wahrend 
zu  große  Abrundungen,  die  sich 
durch  unvollständige  Ausfüllung 
der    Schenkelglieder  bemerkbar 
machen,  leicht  durch  Nachdrehen 
in  den  Gerüsten  verkleinert  wer- 
den können. 
Für  die  Lage  des  Fertigkalibers  auf  den 
Walzen  gilt  als  Regel,  dasselbe  mit  der  Winkel- 
öffnun^  stets  nach  unten  zu  legen,   um  dem 
Walzsinter  und  Kühlwasser  Gelegenheit  zu  geben, 
herabzufallen.    Die  gleiche  Stellung  empfiehlt 
sich  auch  für  die  vorhergehenden  Arbeitskaliber. 
Wird  diese  Anordnung  durebgehends  beibehalten 


Abbildung  6.    Anordnung  der  ArbeiUkaliber  auf  den  Walzen. 
(Au«gangs(|uerachnitt  94  mm  CD  ) 


(Abbildung  5),  so  liegen  die  für  den  Durchhaue 
des  Walzstabes  in  Betracht  kommenden  Kaliber, 
die  sogenannten  Stiche  (in  der  Abbildung  sind 
dieselben  schraffiert),  „über  Kreuz*,  und  Ober 
sowie  Untcrwalze  haben  in  allen  Teilen  gleiche 
Abmessungen.  Mit  der  gleichartigen  Gestaltung 
von  Ober-  und  Unterwalze  ist  der  Vorteil  ver- 
bunden, daß  bei  eintretenden  Beschädigungen  der 
oberen  bezw.  unteren  Kaliber  oder  Rander  eine 
zeitraubende  und  Kosten  verursachende  Reparatur 
durch  Austausch  der  Walzen  vermieden  wird. 
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La  den  Fallen,  wo  mit  Rücksicht  auf  eine 
begrenzte  Ballenlange  die  erwähnte  Kaliberver- 
teilung  nicht  vorgenommen  werden  kann,  sind  die 
ersten  beiden  Stiche,  bei  zahlreicheren  Kalibern 
unter  Umständen  auch  noch  die  zwei  folgenden 
übereinander  zu  legen.  Ein  Austausch  von  Oher- 
und Unterwalze  ist,  da  die  Walzen  keine  über- 
einstimmende Form  aufweisen,  natürlich  ausge- 
schlossen ;  außerdem  haftet  dieser  Anordnung  der 
Nachteil  eines  ein-  bezw.  zweimaligen  Wendens 
des  Walzstabes  um  90°  an.  Handelt  es  sich  um 
die  Herstellung  größerer  Mengen  von  Winkeleiseo, 
dann  ist  es  ratsam,  die  Fertigkaliber  in  mehr- 
facher Ausführung  auf  ein  besonderes  Fertigduo 
zu  legen;  desgleichen  ist,  falls  genügend  Raum 
vorhanden,  das  erste  Vorkaliber  doppelt  vorzu- 
sehen. Betreffs  der  Verteilung  der  Arbeits- 
kaliber zu  der  Walzlinie  ist  es  zweckmäßig,  den 
Schwerpunkt  derselben,  zur  Herbeiführung  eines 
gewissen  Überdruckes,  etwa  1  bis  3  mm  unter 
Walzlinie  zu  legen.  Eine  genaue  Bestimmung 
des  Schwerpunktes  erübrigt  sich  jedoch.  Aus 
den  in  Abbildung  5  eingetragenen  Walzendurch- 
messern ist  die  Größe  des  Oberdruckes  zu  ersehen. 
Die  Walzbunde  oder  Rander  sind,  um  ein  Ab- 
brechen derselben  zu  verhüten,  genügend  stark 
zu  machen.  Die  Höhe  der  Rander  ist  derart 
zu  bemessen,  daß  die  Kaliber  eine  angemessene 
seitliche  Führung  erhalten.  Als  Randneigung 
nimmt  man  praktisch  etwa  115°.  Die  An- 
bringung abgesetzter  oder  geteilter  Bunde  ergibt 
sich  durch  die  Lage  der  einzelnen  Kaliber,  und 
ist  die  Teilung  derart  vorzunehmen,  daß  den 
tieferen  Kalibereinschnitten  die  größeren  Rand- 
breiten anliegen.  Die  Außenränder  erhalten  eine 
glatte  Begrenzung ;  dort  jedoch,  wo  mechanische 
Bewegungsmittel  nicht  vorhanden  sind  und  die 
Walzen  zum  Einbau  herangerollt  werden  müssen, 
sind,  um  Kaliberbeschädigungen  zu  vermeiden, 
abgesetzte  Bunde  angebracht,  die,  sollen  sie  ihren 
Zweck  erfüllen,  so  hoch  bemessen  sein  müssen, 
daß  sie  gleichsam  als  Rollspur  für  den  Walz- 
körper dienen. 

Ueber  die  Kalibrierung  der  gleichschenkligen 
Winkeleisen  mit  aufgebogenen  Schenkeln,  für 
welche  gleichfalls  das  Normalprofil  6  als  Beispiel 
dienen  soll,  sei  bemerkt,  daß  die  Aufbiegung  der 
Schenkel  des  Vorkalibers  eine  willkürliche  ist. 
Im  vorliegenden  Falle  ist,  wie  die  Schablonen- 
zeichnung (Abbildung  6)  veranschaulicht,  für  die 
Aufbiegung  ein  Kreisbogen  mit  einem  Halbmesser 
von  60  mm  gewählt.  Die  richtigen  Schenkel- 
längen bezw.  die  Breite  des  Vorkalibers  ergibt 
Bich  durch  Abwicklung  der  Schenkellange  des 
Fertigkalibers,  abzüglich  Maß  für  Breitung, 
auf  den  äußeren  Schenkeln  des  aufgebogenen 
Winkels. 

Behufs  Konstruktion  der  folgenden  Kaliber 
wird  durch  die  Spitze  des  Winkels  ein  Achsen- 
kreuz gelegt,  die  die  Profilglieder  halbierenden 


neutralen  Achsen  verzeichnet,  und  auf  den 
Halbmessern  a  c  und  d  e  die  in  Zahlentafel  2 
angegebenen  Kaliberdrücke  von  den  Punkten  b 
bezw.  g  aus  nach  beiden  Seiten  hin  gleichmäßig 
abgetragen.  Mit  den  durch  die  so  erhaltenen 
Punkte  festgelegten  Radien  werden  nunmehr  um 
Punkt  a  und  d  die  die  Profilglieder  begrenzenden 
Kreisbogen  geschlagen,  und  an  die  unterhalb 
der  neutralen  Achsen  verzeichneten  Bogen  die 
den  Scheitel  des  Achsenkreuzes  schneidenden 
Tangen  t  en  gezogen.  Die  seitlichen  Kaliber- 
begrenzungen sind  durch  die  in  Zahlentafel  2 
aufgeführten  Kaliberbreiten  bestimmt.  Dieselben 
werden  auf  der  Horizontalachse  vom  Schnittpunkt 
des  Achsenkreuzes  aus  nach  beiden  Seiten  uin 
gleichmäßig  abgetragen  und  in  den  erhaltenen 
Punkten  Vertikale  errichtet.    Betreffs  Walzen- 


< 


Abbildung  6.    Konstruktion  der  Kaliberform 
mit  aufgebogenen  Schenkeln. 

Schluß,  Kaliberanzug,  Eckenabrundung  und  An- 
ordnung der  Kaliber  sei  auf  das  bereits  vorher 
Gesagte  hingewiesen. 


Zahlentafel  2. 


1 

t 

4 

Amahl 

!  der  Stiebe 

i 

Kaliber- 
brcltcn 

Dnick- 
loDahmen 

Mlttl.re 
Drnek- 
taaahmen 

Zuoahmt- 
Tfrh»lco(..e 

1: 

I 

II 
III 
IV 

V 

1  

86 
104 
103 
101,5 

98 

6,  8,  10 
8,  10 
12,5 
24 
48 

8 

9 
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1,125 
1,390 
1,919 
2,000 

Als  Anstich  findet  ein  Stab  von  etwa  94  qmm 
Querschnitt  Verwendung. 

Wie  ein  Vergleich  zwischen  Zahlentafel  1  und  2 
zeigt,  liefert  die  Kalibrierung  mit  aufgebogenen 
Schenkeln,  falls  die  gleiche  Anzahl  Stiche  bei- 
behalten wird  und  ein  Anstich  von  quadratischem 
Querschnitt  Verwendung  findet,  mit  Rücksicht 
auf  die  größeren  Kaliberbreiten,  wesentlich  un- 
günstigere Zunahmeverhaltnisse  als  die  geradlinige 
Kalibrierung.  Ein  weiterer  Nachteil  ist  der  er- 
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beblicbe  Raumbedarf, 
den  die  breiteren  Ka- 
liber beanspruchen. 
Ein  Vorteil  der  auf- 
gebogenen Kaliberfor- 
tnen  gegenüber  den 
geradlinigen  macht 


sich  nur  dort  geltend,  wo  bei  letzterer  Aus- 
führungsart  die  TeiUtelle  des  Vorkalibers  wie  l>ei 
Abbildung  7  ausgebildet  ist.  Diese  Anordnung 
führt  bei  höherer  Walzenstellung  eine  Verlän- 
gerung der  Schenkel  herbei,  ein  Nachteil,  welcher 
bei  Anwendung  der  aufgebogenen  Kaliberform  in 
Wegfall 


lieber  den  Angriff  des  Eisens  durch  Wasser  und  wässerige  Lösungen.* 

Von  Professor  E.  Heyn  und  Privatdozent  0.  Bauer. 
(Mitteilung  aus  dem  Königlichen  MaturialprQfungsamt  GroB-Lichterfelde,  Abteilang  für  Metallographie.) 


A.  Einfluß  Ton  Sauerstoff  und  Kohleiisikure 
aar  den  Rostangriff  des  Eisens  durch  Wasser 
und  wässerige  Lösungen. 

Um  eine  Unterlage  für  die  spater  beschrie- 
benen Rostversuche  zu  gewinnen,  wurde 
zunächst  durch  eine  Anzahl  von  Vorversuchen 
festgestellt,  welche  Rolle  der  Kohlensaure  beim 
Kost  Vorgang  zuzuschreiben  ist.  Bezüglich  der 
Ausführung  der  Versuche  muß  auf  die  Original- 
arbeit verwiesen  werden.  Das  Ergebnis  laßt 
sich  wie  folgt  zusammenfassen:** 

1.  Der  Rostangriff  des  Eisens  geht  auch  bei 
völligem  Ausschluß  der  Kohlensaure  vor  sich. 

2.  Luft,  die  l5°/o  Kohlensaure  enthielt,  be- 
wirkte unter  sonst  gleichen  Verhältnissen 
nur  etwa  doppelt  so  starken  Angriff  als 
völlig  kohlensaurefreie  Luft.  Daraus  ist 
ohne  weiteres  klar,  daß  die  geringe  Menge 
der  in  der  atmosphärischen  Luft  enthaltenen 
Kohlensaure  keinen  nennenswerten  Einfluß 
auf  den  Rostvorgang  ausüben  kann. 

■'S.  Die  Art  der  Sauerstoffzufuhr  (Durchleiten 
von  Luft,  ruhiges  Stehenlassen  des  Ver- 
suchsgefflßes,  Ueberleiten  vou  Luft  uäw.) 
ist  von  wesentlichem  Einfluß  auf  die  Starke 
des  Angriffs.  Wenn  für  schnellen  Ersatz 
des  verbrauchten  Sauerstoffs  durch  Durch- 
leiten von  Luft  durch  das  Wasser  gesorgt 
wird,  ist  der  Angriff  über  doppelt  so  stark, 
als  wenn  der  Sauerstoffersatz  nur  durch 
Diffusion  der  Luft  von  der  Flüssigkeits- 
oberflache her  erfolgen  kann. 

4.  Der  Rostangriff  ist  um  so  starker,  je  höber 
der  Partialdruck  des  Sauerstoffs  in  dem 
über  dem  Wasser  siebenden  Gasraum.  Wird 
reiner  Sauerstoff  über  die  Flüssigkeit  ge- 
leitet, so  ist  der  Angriff  auf  das  in  der 


*  Die  vorliegende  Abhandlung  stellt  einen  kurzen 
Auszug  aus  der  in  den  „Mitteilungen  auw  dem  König- 
lichen Materialprüfuiigsamt'*  erschienenen  gleichnami- 
gen Arbeit  der  Verfasser  dar.  Die  Originalarbeit 
umfallt  104  Druckseiten  Text  und  Tabellen  mit  148  Ab- 
bildungen auf  acht  Tafeln. 

Alle  hier  und  später  beschriebenen  Kostver- 
suche  wurden,  soweit  nicht»  anderes  bemerkt,  bei 
Zimmerwärme  ausgeführt. 


Flüssigkeit  befindliche  Eisen  fast  dreimal 
so  stark,   nls  wenn  unter  sonst  gleichen 
Verhaltnissen  Luft  übergeleitet  wird. 
5.  Reine  Kohlensaure  kann  keinen  eigentlichen 
Rostangriff  herbeiführen.    Sie  wirkt,  wie 
jede  S.'lure,  lösend  unter  WasserstoftVnt- 
wicklutig.    Erst  bei  Gegenwart  von  Sauer- 
stoff tritt  wirkliche  Rostbildung  ein. 
Sonach  kann  der  von  der  alten  Kohlensaure- 
theorie  behauptete  Vorgang 

at  Fe  +  Cüi  -i  H,0  =  Fe  COi  +  Iii 

b)  2  Fe(JO,  +  3  H,0  +  O  =  Foi(OB>.  +  2  CO, 

wohl  eintreten,  bedingt  aber  nicht  notwendiger- 
weise den  Rostvorgang,  der  unabhängig  von  der 
Kohlensaure  vor  sich  gehen  kann.  Wenn  der 
Sauerstoff  fehlt,  so  kann  der  Vorgang  a  nur 
bis  zu  einer  Grenze  vor  sich  gehen,  die  gegeben 
ist  durch  die  Löslichkeit  des  Ferrokarbonate* 
in  kohlensaurehaltigem  Wasser. 

Eine  Reihe  weiterer  Versuche  zeigte ,  daß 
Gegenwart  von  freiem  Sauerstoff  notwendiges 
Erfordernis  für  den  Rostangriff  des  Eisens  ist. 
und  daß  nicht  etwa  das  Eisen  dem  Wasser  den 
chemisch  gebundenen  Sauerstoff  unter 
Wasserzersetzung  entzieht.  Es  zeigte  sich  hier- 
bei, daß  Eisen  ein  außerordentlich  empfindliches 
Keagens  gegen  im  Wasser*  gelösten  Sauerstoff 
ist;  selbst  die  geringsten  Spuren  Sauerstoff  be- 
wirken Flecken  von  Rost.  Versuche,  den  Sauer- 
stoffgehalt  des  Wassers  oder  gewisser  Salz- 
lösungen (mit  Ausschluß  der  den  Hostangriff 
verhindernden  Lösungen)  mittels  Eisen  quantitativ 
zu  bestimmen,  führten  zu  keinem  brauchbaren 
Ergebnis,  da  der  Sauerstoff  teils  als  Oxydul,  teils 
als  Oxyd  verbraucht  wird,  die  Gewichtsabnahme 
des  Eisens  daher  keinen  quantitativen  Schluß  auf 
die  Sauerstoffmenge  im  Wasser  zulaßt. 

Da  aus  dem  bisher  Gesagten  hervorgeht, 
daß  man  durch  Ausschaltung  des  Sauerstoffs  den 
Kostangriff  des  Eisens  durch  Wasser  verhindern, 
oder  durch  Herabdiiicken  der  Sauerstoffzufuhr 
zum  Wasser   zum   mindesten   verringern  kann. 

*  Ausgenommen  in  Lösungen,  die  schützend  auf 
das  Eisen  wirken,  wie  z.  B.  lOprozentige  Kalilauge 
oder  lOprozentige  Sodalösung.  (Vergl.  auch  Ab- 
D.) 
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so  entsteht  die  Frage,  ob  sich  hieraus  nicht 
Maßnahmen  ergeben,  die  technisch  zur  Ver- 
minderung der  Rostbildung  fähren.  Verfahren, 
die  auf  Verminderung  des  Sauerstoffgehaltes  im 
Wasser  durch  Auspumpen  in  der  Luftleere  oder 
im  luftverdünnten  Kaum,  oder  durch  Auskochen 
des  Wassers  beruhen,  führen  ja  ganz  oder  teil- 
weise zum  Ziel,  werden  aber  ihrer  Kostspielig- 
keit wegen  technisch  kaum  Anwendung  finden 
können.  Das  so  entlüftete  Wasser  müßte  na- 
türlich auch  unmittelbar  nach  der  Entlüftung 
zur  Verwendung  gelangen,  da  es  bei  längerem 
Stehen  an  der  Luft  sich  wieder  mit  dieser 
sättigt.  .Schutzschichten  von  Oel  oder  Petroleum 
über  dem  Wasser  waren  unwirksam,  da  diese 
Flüssigkeiten  recht  großes  Lösungsvermögen 
gegenüber  Sauerstoff  haben  und  diesen  dann  an 
das  darunter  befindliche  Wasser  abgeben. 

Nach  St.  Oniewosz  und  A.  Walfisz  sind 
z.  B.  die  Absorptionskoeffizienten  a  für: 

tttr         « fSr    a  Petroleum 

Peuoli-um    Warner  _ — —  X'W 

bei  20"  f.    belJOoC.  9  "  *»•*'' 

Stickstoff  ...  0,11?  0.0140  836 
•Sauerstoff.  .  .  0,202  0,0284  711 
Kohlensaure .  .    1,17      0,901  130 

Die  bekannte  Eigenschaft  der  Holzkohle, 
Gase  auf  sich  niederzuschlagen  und  festzuhalten, 
führte  zu  Versuchen,  dem  Wasser  durch  Ein- 
hangen von  Holzkohle  oder  durch  Filtrieren 
durch  eine  Holzkohlenschicht  einen  Teil  des 
Sauerstoffs  zu  entziehen  und  dadurch  das  im 
WasBer  befindliche  Eisen  vor  starkem  Rost- 
angriff zu  schützen.  Die  Versuche  waren  von 
Erfolg  begleitet  und  das  Verfahren  bietet  Aus- 
sicht auf  erfolgreiche  Anwendung  in  der  Technik. 

Durch  Einhängen  von  Holzkohlenbeuteln* 
konnte  z.  8.  der  Rostangriff  auf  das  im  Wasser 
befindliche  Eisen  auf  den  vierten  bis  fünften 
Teil  heruntergedrückt  werden,  was  für  die  Lebens- 
dauer der  mit  dem  Wasser  in  Berührung  stehen- 
den Bauteile  aus  Eisen  eine  wesentliche  Ver- 
längerung bedeutet. 

Da  die  Rostbildung  ohne  Gegenwart  von  in 
der  Flüssigkeit  gelöstem  Sauerstoff  nicht  vor 
sich  gehen  kann,  ergehen  sich  die  Umstände, 
die  auf  die  Geschwindigkeit  des  Rostvorganges 
von  Einfluß  sind,  aus  folgender  Ueberlegung.  ** 

In  der  Nähe  der  in  der  Flüssigkeit  befind- 
lichen Eisenprobe  sei  zu  einer  bestimmton  Zeit  z 
die  Anzahl  der  Gramm-Moleküle  Sauerstoff  in 
1  I  Flüssigkeit  gleich  c.  Der  Sflttigungszustand 

*  Bezüglich  der  Ausführung  der  Versuche  und 
der  genauen  Versuchsdaten  maß  auf  die  Originalarbeit 
verwiesen  werden. 

**  Die  Ueberlegung  berücksichtigt  nicht  alle  Neben« 
einflösse.  Sie  ist  dadurch  einfacher  und  übersicht- 
licher, ohne  daß  die  im  folgenden  gezogenen  quali- 
tativen Schlösse  an  Richtigkeit  oinbüßon.  Dies  wird 
durch  die  Uebereinstimmung  der  Ergebnisse  mit  zahl- 
reichen Versachswerten  betätigt  (vergl.  die  Original- 
arbeit). 


der  Flüssigkeit  entspreche  der  Anzahl  c„  von 
Gramm-Molekülen  Sauerstoff  in  1  1.  Je  höher 
c  in  der  Umgebung  des  Eisens  ist,  um  so  schneller 
kann  dann  der  Rostangriff  vor  sich  gehen.  Die 
Geschwindigkeit  des  Rostens  und  damit  die  des 
Sauerstoffverbrauches  in  der  Einheit  der  Zeit  z 
ist  also  proportional  c. 

Die  Sauerstoffzufuhr  erfolge  von  der  Ober- 
flache der  Flüssigkeit  her  durch  Diffusion  nach 
dem  Eisen.  Die  Geschwindigkeit  dieser  Diffusion 
kann  man  mit  genügender  Genauigkeit  als  pro- 
portional dem  Unterschied  in  der  Sauerstoff- 
konzentration c0  —  c  annehmen.  Die  in  der  Zeit- 
einheit erfolgende  Aenderung  der  Sauerstoff- 
konzentratinn in  der  Umgebung  des  Eisens  ist 
sonach 

d  c 

1.  .  -  =  —  kc  -r-ki  (co  —  c); 

u  % 

worin  k  und  kt  von  c  unabhängige  Größen  vor- 
stellen. Nach  einer  gewissen  Zeit  z'  wird  sich 
zwischen  Sauerstoffverbrauch  k  c  und  Sauerstoff- 
zufuhr ki  (c0  —  c)  ein  Gleichgewichtszustand  ein- 
stellen. Bedingung  dafür  ist,  daß  die  Aenderung 
d  c 

der  Konzentration  .    =0  wird,  also 
d  x 

2.  kc'  =  ki(co  — c'). 

Hierin  bedeutet  c'  die  Konzentration  an  Sauer- 
stoff, die  sich  nach  Eintritt  des  Gleichgewichts- 
zustandes an  der  Eisenprobe  vorfindet.  Bezeichnet 
man  mit  v  den  Gewichtsverlust  der  Eisenprobe 
infolge  Kostens  wahrend  der  Zeit  z,  so  war  die 
Geschwindigkeit  des  Rostens 

3.  *j-  =  k  c',  also  auch 
d  z 

i  d  T     t  /         .      k  k»  Co 

4.  r-^'^-^k  +  k? 

Daß  In  der  Zahl  k  die  Größe  der  Eisen- 
oberflache mit  enthalten  ist,  und  diese  somit  eine 
maßgebende  Rolle  spielt,  ist  selbstverständlich. 
Vergleichbar  sind  daher  nur  Rostversuche,  die* 
mit  Eisenproben  gleicher  Oberfläche  angestellt  sind, 

a)  Bei  gleichem  Konzentrationsgefalle  c„  —  c' 
ist  die  Größe  k,  wesentlich  abhangig  von  der 
Entfernung  zwischen  den  Stellen  in  der  Flüssig- 
keit mit  der  Höchstkonzentration  c0  und  der  an 
dem  Eisen  herrschenden  Konzentration  c'.  Herrscht 
z.  B.  die  Konzentration  c0  an  der  Berührungs- 
fläche zwischen  Flüssigkeit  und  atmosphärischer 
Luft,  so  ist  maßgebend  für  die  Größe  k,  die 
Entfernung  zwischen  Eisen  und  Flüssigkeits- 
spiegel. Je  größer  diese  Entfernung  ist,  um 
so  kleiner  wird  k,,  um  so  kleiner  auch  die 
Geschwindigkeit  des  Rostens. 

b)  In  dem  Wert  kj  ist  auch  die  Größe  der 
Oberflache  enthalten,  durch  die  die  atmosphärische 
Luft  in  die  Flüssigkeit  nach  dem  Eisen  zu  diffun- 
diert. Je  größer  diese  unter  sonst  gleichen 
Umständen  ist,  um  so  schneller  spielt  sich  der 
Rostvorgang  ah. 
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c)  Wird  durch  beständiges  Zuleiten  frischer 
Luft  in  feiner  Verteilung  in  der  Nahe  de»  Eisens 
die  Sauerstoffkonzentration  der  Flüssigkeif  kon- 
stant c'  =  c0  erhalten,  so  ergibt  sich  ^*  =  k  e' 

=  kc0  aus  Gleichung  3.  (In  diesem  Fall  ist 
Gleichung  4  nicht  zu  verwenden,  da  c0  —  c'  =  0 
und  ki  nach  Absatz  a  wegen  unendlich  kleinen 
Wegs  unendlich  groß,  der  Ausdruck  k!  (c0  —  c') 
=  oo  •  0,  also  unbestimmt  wird.)  Der  Rostan- 
griff erreicht  dann  seinen  Höchstwert. 

d)  Wird  c0  dadurch  erhöht,  daß  man  den 
Partialdruck  dos  Sauerstoffs  in  der  mit  der 
Flüssigkeit  in  Berührung  stehenden  Atmosphäre 
erhöht,  so  erhalt  mau  nach  Gleichung  4  ent- 
sprechend verstärkten  Rostangriff. 

Erhöhung  des  Partialdmcks  tritt  ein,  wenn 
die  mit  der  Flüssigkeit  in  Berührung  stehende 
Luft  unter  höherem  Druck,  oder  ein  sauerstoff- 
reicheres Gemenge  als  die  Luft  mit  der  Flüssig- 
keit in  Wechselwirkung  steht. 
-  -  Wird  z.  B.  statt  Luft  von  Atmosphärendruck 
reiner  Sauerstoff  von  gleichem  Druck  benutzt, 

so  wird  c0  verändert  in  c0        also  auf  etwa 

das  Fünffache  gesteigert.  Dementsprechend  steigt 
auch  unter  sonst  gleichen  Verhältnissen  der  Rost- 
angriff. 

e)  Von  wesentlichem  Einfluß  auf  die  Rost- 
geschwindigkeit ist  auch  die  Erneuerung  der 
Flüssigkeit,  in  der  sich  die  Eisenprobe  befindet. 
Wird  z.  B.  in  einem  Gefäß,  in  dem  Eisen  mit 
Wasser  in  Berührung  steht,  das  Wasser  be- 
standig durch  frisches  mit  Luft  gesättigtes  ersetzt, 

so  erhalt  man  c'  stilndig  gleich  c0,  d.  h.  ~ 

=  k  c0  erreicht  das  Höchstmaß. 

f)  Das  Verhältnis  von  Eisenoberfläche  und 
Flüssigkeitsmenge  hat  ebenfalls  wesentlichen  Ein- 
fluß auf  die  Geschwindigkeit  des  Röstens. 

Die  unter  a  bis  f  erwähnten  Gesichtspunkte 
für  den  Rostangriff  von  Eisen  in  Wasser  sind 
in  der  Originalarbeit  Seite  13  bis  18  durch 
zahlreiche  Versuchsreihen  belegt.  Bezüglich  der 
VersuchsaustÜhrung  und  der  einzelnen  Versuchs- 
daten muß  aus  Platzmangel  auf  das  Original 
verwiesen  werden.  Hier  soll  nur  ein  Fall  zu  a, 
der  auch  in  der  Technik  oft  eine  unheilvolle 
Rolle  spielt,  erwähnt  werden: 

Die  Stelle  mit  der  höchsten  Sauerstoffkon- 
zentration braucht,  nämlich  nicht  notwendiger- 
weise der  Flüssigkeitsspiegel  zu  sein. 

In  bestimmten  Fällen  spielen  auch  Luftsftcke. 
die  sich  innerhalb  der  Flüssigkeit  an  besonders 
günstigen  Stellen  bilden,  die  gleicht-  Rolle.  Wenn 
z.  B.  eine  Flanschcnverbindung,  wie  in  neben- 
stehender Skizze  veranschaulicht,  in  einer  Flüssig- 
keit vollständig  eingebettet  liegt,  und  an  der 
Stelle  des  Pfeiles  mit  Luft  übersättigte  Flüssig- 
keit zugespeist  wird,  so  sammeln  sich  die  Luf- 


t- 


blasen an  den  vorspringenden  Stellen  h  und 
bewirken  dort  besonders  starken  Rostangriff,  weil 
daselbst  c'  den  Höchststand  c0  erreicht.* 

Wirkung  des  Wasserstoffsuperoxyds 
auf  den  Rost  vorgang.  Nach  der  „Waaaer- 
stoffsuperoxydtheorie"  spielt  die  Zwischenbildung 
dieses  Körpers  eine  wichtige  Rolle  beim  Rosten. 

Wie  Versuche,  bei  denon  käufliches  Wasser- 
stoffsuperoxyd in  steigenden  Mengen  zum  Ver- 
suchswasser  zugesetzt  wurde,  zeigten,  ist  die 
Wirkung  des  Wasserstoffsuperoxyds  nicht  be- 
sonders ausgeprägt;  sie  ist  nicht  stärker,  als 
ob  man  den  Versuch  unter  Durchleiten  von  Luft 
durch  die  Flüssigkeit  ausführt.  Eine  endgültige 
Entscheidung,  ob  die  „Wasseretoffsuperoxyd- 
theorie"  zu  Recht  besteht  oder  nicht,  haben  die 
Versuche  nicht  erbracht;  immerhin  zeigen  sie. 
daß  für  Ueberschatzung  der  Wirkung  des  Super- 
oxyde»,  wie  sie  in  obiger  Theorie  liegt,  kein  trif- 
tiger Grund  vorhanden  ist. 

Zur  Entscheidung  der  praktisch  wichtigen 
Frage,  ob  im  Innern  eines  Leuchtgas- 
behälters  an  der  Stelle,  wo  die  Behälterbleche 
in  die  Wassertasse  eintauchen, 
bei  mangelhaftem  Schutzan- 
strich Rost&ngriff  stattfinden 
kann,  wurden  einige  Versuche 
ausgeführt.  Sie  zeigten,  daß 
die  Leuchtgasatmosphäre  im 
Innern  des  Behälters  den  Rost- 
angriff zwar  herunterdrücken, 
nicht  aber  völlig  aufheben  kann. 

Der  Grund  ist  der,  daß 
der  Sauerstoff  der  Atmosphäre 
durch    die   Sperrflüssigkeit   hindurch    zu  dem 
Eisen  zu  diffundieren  vermag. 

B.  Einfluß  der  Berührung  des  Eisens  mit 
anderen  Metallen  anf  den  Rostangrlff  durch 
Waaser  und  wässerige  Lösungen. 

Es  ist  bekannt,  daß,  wenn  Eisen  unter  Wasser 
mit  Zink  in  Berührung  steht,  der  Rostangriff 
des  Eisens  stark  verringert  wird,  während  das 
Zink  aufgebraucht  wird. 

Allgemein  gilt  das  Gesetz,  daß: 

a)  bei  Berührung  von  Eisen  mit  einem  weniger 
edlen  Metall  der  Spannungsreihe  der  Rost- 
angriff des  Eisens  in  wässerigen,  rosterzeu- 
genden Lösungen  vermindert,  während  der 
Angriff  des  weniger  edlen  Metalles  beschleu- 
nigt wird,  und  daß  umgekehrt 
bei  Berührung  des  Eisens  mit  einem  edleren 
Metall  der  Rostangriff  des  Eisens  in  ver- 
stärktem Maße  erfolgt. 

Die  Keihenfolge  der  Metalle  in  der  Span- 
nungsreihe ist  nicht  unveränderlich,  sondern 
ändert  sich  mit  der  Flüssigkeit,  in  die  die  Me- 


b) 


•  Vergl.  hierüber  E.  Heyn:  »Untersnc.hunren 
Ober  den  Angriff  dos  Eisens  durch  Wuser«.  „Mitt. 
aus  den  Königl.  Techn.  Versuchsanstalten"  1900  8.  38. 
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talle  eintauchen.  Die  Stellung  der  sich  berühren- 
den Metalle  in  der  Spannungsreihe  muß  daher 
für  jede  Flüssigkeit  besonders  ermittelt  werden. 

Auf  obige  Gesetze  ist  in  einer  ausserordent- 
lich wertvollen  Arbeit  von  Diegel*:  „Die 
Beständigkeit  der  gebräuchlichsten  Kupfer- 
legierungen im  Seewasser*  nachdrücklich  hin- 
gewiesen worden. 

Versuche  über  den  Einfluß  der  Be- 
rührung des  Eisens  mit  Kupfer.  Der 
Spannungsuntersebied  zwischen  Eisen  und  Kupfer 
betragt  in  destilliertem  Wasser  etwa  0,47  bis 
O,50  Volt,  wobei  Kupfer  edler  ist  als  Eisen. 
Li  einer  Lösung  von  3  °/o  Natriumchlorid  ist 
der  Unterschied  etwa  0,40  Volt.  Die  Versuche 
wurden  so  ausgeführt,  daß  ein  Plattchen  aus 
Kupfer  gegen  ein  Plattchen  aus  Schweißeisen- 
blech gelehnt  wurde.  Beide  Plattchen  waren 
vorher  gewogen  und  tauchten  vollständig  in  der 
Flüssigkeit  unter.  Zum  Vergleich  wurden  noch 
Plattchen  aus  demselben  Eisen  ohne  Berührung 
mit  Kupfer  in  der  gleichen  Flüssigkeitsmenge 
untergetaucht. 

Als  Versuchswasser  dienten  Charlottenburger 
Leitungswasser  und  künstliches  Seewasser.**  Die 
Versuche  ergaben,  daß  unter  den  angewandten 
Versuchsbedingungen  die  Berührung  des  Eisens 
mit  Kupfer  den  Rostangriff  auf  Elsen  um  durch- 
schnittlich 25°/«  in  Charlottenburger  Leitungs- 
wasser und  um  durchschnittlich  47  °/o  in  künst- 
lichem Seewasser  erhöhte. 

Versuche  in  luftfreiem  Wasser  in  einer  Wasser- 
stoffatmosphare  ergaben  nur  ganz  minimalen 
Angriff.  Er  rührt  von  der  geringen  Sauerstoff- 
menge her,  die  beim  dreimaligen  Umwechseln 
der  Kippschen  Wasserstoffentwickler  zutrat.  Die 
Versuche  zeigten  deutlich,  daß  Wasserzersetzung 
bei  dem  Rostvorgang  keine  Rolle  spielt.  Die 
Wirkung  deB  Kupfers  beruht  vielmehr  darauf, 
daß  es  den  im  Wasser  gelösten  Sauerstoff  ver- 
anlaßt, in  stärkerem  Maße  auf  die  Eisenelek- 
trode einzuwirken,  als  wenn  die  Berührung  mit 
der  Kupferelektrode  fehlte. 

Rostangriff  des  Eisens  verstärkt  durch 
Berührung  mit  Nickel.  Verwendet  wurde 
destilliertes  Wasser.  Bezüglich  der  Versuchs- 
ausführung muß  auf  die  Originalarbeit  ver- 
wiesen werden.  Die  Versuche  ergaben,  daß 
unter  den  angewandten  Versuchsbedingungen  das 
Eisen  in  Berührung  mit  Nickel  etwa  14  bis 
19°/o  mehr  rostete  als  ohne  Berührung  mit 
diesem  Metall. 

Versuche  über  den  Einfluß  der  Be- 
rührung von  Flußeisen  mit  Gußeisen.  Die 
Versuche  waren  angestellt,  um  in  einem  Fall 
aus  der  Praxis  festzustellen,  ob  die  Berührung 

•  .Marincrundscbao"  IX,  1898,  11.  Hoft,  8.  i486. 

**  Die  chemische  Zusammensetzung  der  Versuchs- 
wässer  sowie  die  genauen  Versuchsdaten  Bind  in  der 
Originalarbeit  niedergelegt. 


flußeiserner  Röhren  mit  Gußeisenflanschen  Ver- 
stärkung des  Rostangriffs  der  flußeisernen  Rohre 
bewirkt  haben  konnte  oder  nicht.  Da  bei  der 
in  Frage  stehenden  Anlage  Wärmegrade  bis  zu 
etwa  60 0  C.  in  Betracht  kamen,  wurden  die 
Versuche  auch  bei  dieser  Temperatur  ausgeführt. 

Versuche  bei  Zimmerwarme  ergaben,  daß 
Berührung  des  Flußeisens  mit  Gußeisen  unter 
den  angewandten  Versuchsbedingungen*  einen 
wesentlichen  Schutz  für  das  Flußeisen  bildet. 
Der  Angriff  wurde  um  50  °/o  bei  übergeleiteter 
und  um  28  •/•  bei  durchgeleiteter  Luft  ver- 
mindert. Der  Spannungsunterschied  zwichen 
den  verwendeten  Eisensorten  betrug  anfangs  etwa 
0,226  Volt  (in  destilliertem  Wasser),  spater 
nahm  er  asymptotisch  nach  einem  Grenzwert 
hin  ab.    Das  Gußeisen  ist  unedler. 

Versuche  bei  60  9  C  zeigten  ebenfalls,  daß 
Flußeisen  auf  Kosten  des  Gußeisens  durch  die 
Berührung  geschützt  wurde.  Die  Verminderung 
des  Rostangriffs  betrug  hier  durchschnittlich  1 6  °/o. 

Versuche  über  den  Einfluß  der  Be- 
rührung von  Proben  aus  demselben  Eisen 
nach  verschiedenartiger  Vorbehandlung. 
Im  allgemeinen  geben  zwei  Eisenstücke,  die  dem- 
selben Eisen  entnommen  sind,  aber  verschiedene 
Behandlung  (Walzen,  Schmieden,  Glühen  usw.) 
durchgemacht  haben,  in  Berührung  mit  Wasser 
einen  elektrischen  Spannungsunterschied  und  da- 
mit ist  auch  sofort  nie  Möglichkeit  gegeben,  daß 
sie  sich  bei  Berührung  im  Wasser  gegenseitig 
im  Rostangriff  beeinflussen,  so  daß  das  in  weniger 
edlem  Zustand  befindliche  Eisen  starker  ange- 
griffen wird  und  das  edlere  schützt. 

Zur  Untersuchung  gelangte  ein  geschweißter, 
bereits  nach  kurzer  Betriebsdauer  in  der  Nahe 
der  Schweißnaht  stark  von  Rost  angefressener 
Gallowaystutzen.  Durch  metallographische  Unter- 
suchung (Gefugeuntersuchung  und  Kerbschlag- 
proben vor  und  nach  dem  Ausglühen  bei 
900  9  C.  **)  wurde  festgestellt ,  daß  das 
Eisen  in  der  Nahe  der  Schweißnaht  stark 
überhitzt  war.  Messungen  des  elektrischen 
Spannungsunterschiedes  (Potential)  zwischen  dem 
überhitzten  und  nicht  überhitzten  Eisen  ergaben, 
daß  das  nicht  überhitzte  Eisen  in  der  Spannungs- 
reihe mehr  auf  der  unedleren  Seite  steht,  als 
das  überhitzte,  und  zwar  ist  der  Unterschied  in 
der  Spannung  zum  Teil  recht  betrachtlich. 

Um   nun  Aufschluß   zu  erhalten,  welchen 
Einfluß   dieses  Verhalten  auf  den  Rostangriff 
ausübt,   wurden   mit  den  zu  den  Spannungs-  • 
messungen   verwendeten   Proben  vergleichende 


*  Ueber  Ausführung  der  Verbuche,  Angabe  der 
chemischen  Zusammensetzung  der  verwendeten  Eisen- 
sorton  usw.  vergl.  Originalarbeit. 

*•  Näheres  hierüber  siehe  Originalarbeit  und  auch 
E.  Heyn:  'Krankheitserscheinungen  in  Eisen  und 
Kupfer«.  „Z.  d.  Ver.  deutsch.  Ingen.",  Bd.  40,  Jahr- 
gang 1902. 
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Rostversuche  ausgeführt.  Es  zeigte  sich,  daß, 
wenn  überhitztes  und  nicht  Überhitztes  Eisen 
gleicher  chemischer  Zusammensetzung  sich  unter 
Wasser  in  gegenseitiger  metallischer  Berührung 
befinden,  das  überhitzte  Metall  auf  Kosten  des 
nicht  überhitzten  vor  starkem  Rostangriff  ge- 
schützt wird.  Das  nicht  überhitzte  Metall  wird 
dagegen  erheblich  starker  angegriffen,  als  wenn 
es  sich  allein  (ohne  Berührung  mit  überhitztem) 
im  Wasser  befindet.  Dies  steht  in  Ueberein- 
stimmung  mit  den  Ergebnissen  der  Spannungs- 
messungen. Das  nicht  überhitzte  Eisen  ist 
gegenüber  dem  überhitzten  weniger  edel;  wenn 
daher  beide  sich  unter  Wasser  berühren,  so 
wird  das  nicht  überhitzte  Eisen  eine  ähnliche 
Rolle  spielen,  wie  das  Zink  gegenüber  Eisen. 
Es  schützt  das  überhitzte  Elsen  bis  zu  einem 
gewissen  Grade  vor  dem  Angriff,  wird  aber 
selbst  um  so  starker  angefressen. 

Versuche  über  den  Einfluß  der  Be- 
rührung von  Eisen  und  Messing.  Die  Ver- 
suche wurden  ausgeführt,  um  Aufschluß  zu  er- 
halten Uber  den  Angriff  von  Gußelsen  und  Fluß- 
eisen  in  Meßdosen,*  wobei  diese  Eisensorten  mit 
der  Messingmembrane  in  Berührung  stehen.  In 
Betracht  kamen  folgende  Flüssigkeiten:  destil- 
liertes Wasser,  Oel  und  ein  Gemisch  von  Wasser 
und  Glyzerin  (1 :  1).  Die  Versuchsdauer  betrug 
bei  diesen  Versuchen  ein  Jahr.  Die  Gußeisen- 
proben hatten  nach  Beendigung  des  Versuches 
geringe  Gewichtszunahme  erfahren.  Die  Fluß- 
eisenproben waren  im  Gewicht  nahezu  unver- 
ändert geblieben.  Die  Wirkung  des  Glyzerin- 
zusatzes zum  Wasser  tritt  deutlich  hervor.  Der 
Rostangriff  betrug  nur  etwa  6  bis  9  °/o  des 
Rostangriffs  in  destilliertem  Wasser.  Die  Wir- 
kung der  Berührung  des  Eisens  mit  Messing  ist 
dagegen  nicht  ausgeprägt. 

C.  Yergleloh  einiger  Klsensorten  bezüglich 
das  Rostangrlffs  durch  Wasser. 

Eine  Anzahl  von  Versuchen  wurde  aus- 
geführt, um  einen  ersten  Ueberblick  zu  ge- 
winnen über  die  Größenordnung  des  Einflusses, 
den  die  Art  des  Eisens  selbst  auf  seinen  An- 
griff durch  Wasser  auszuüben  vermag.  Wenn 
im  folgenden  dnvon  gesprochen  wird,  daß  das 
eine  Eisen  starker  rostet,  als  das  andere,  so 
gilt  dies  nicht  von  der  ganzen  Eisengattung, 
sondern  nur  für  das  untersuchte  Material  im 
Einzelfalle  und  auch  nur  unter  den  beim  Versuch 
herrschenden  besonderen  Bedingungen.  Die 
Versuche  dürfen  jedoch  nicht  als  endgültige  Ent- 
scheidung dieser  wichtigen  vielumstrittenen 
Frage  aufgefalU  werden,  da  hierfür  längere 
Versuchszeiten  erforderlich  sind.  Die  Verfasser 
beben  dies  besonders  hervor,  weil  gerade  im 

•  A.  Martens:  »Die  Meßdotio  als  Kraftmesser«. 
„Z.  d.  Ver.  deatach.  Ing."  1006  S.  1310. 


Streit  um  die  Frage,  welches  Eisen  am  wenig- 
sten rostet,  Schlüsse  aus  vereinzelten  und  spär- 
lichen Fallen,  meist  ohne  Kenntnis  der  nflhetvn 
Umstände,  gezogen  werden.  Die  Versuchsdauer 
betrug  22  Tage.  Ob  sich  die  Werte  bei 
längerer  Versucbsdauer  wesentlich  untereinander 
verschieben,  wurde  nicht  festgestellt.  Versuche 
bei  längerer  Versuchsdauer  sind  im  Gange. 

Rostangriff  von  Gußeisen  mit  ver- 
schiedenen Gehalten  an  Mangan  und  Phos- 
phor. Die  Analysen  der  Eisenproben  sind  in 
Tabelle  1  eingetragen.  Die  Schmelzen  1  bis  5  R 
stellen  eine  Reihe  mit  steigendem  Mangangehalt. 
die  Schmelzen  6  bis  10  eine  Reihe  mit  steigen- 
dem Phosphorgehalt,  und  die  Schmelzen  1 1 
bis  13  eine  Reihe  mit  steigendem  Mangan-  und 
Phosphorgehalt  dar.  In  der  letzten  Spalte  der 
Tabelle  l  sind  die  Verhältniszahlen  der  Ge- 
wichtsabnahme im  Mittel  aus  zwei  Versuchs- 
reihen zusammengestellt. 


Tabelle  1.    Charlottenburger  Leitungswasser. 
Verencbadauer  22  Tage.  Zimmerwärme. 
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2,117 
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3,10 
2,79 

3,06 
•2,43 
2,5« 
2,48 
2,61 
2,46 

0,059 
0,077 
0,076 
0,065 
0,052 
0,071 

0,4« 
0,70 
0,99 
1,90 
2,83 
3,08 

0,072 
0,071 
0,072 
0,082 
0,082 
0,053 
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100 
104 
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100 
101 

3,37 
3,40 
3,34 
3,00 
2,54 

2,74 
2,60 
2,55 
2,71 
2,20 

2,50  0,122 
2,5«  j  0,1 68 
2,33  0,161 
2,38  10,16« 
2,37  10,152 

0,78 
0,56 
0,61 
0,48 
0,55 

0,59 
0,71 
1,28 
2,11 
3,38 

101 
105 
108 
106 
101 

11 

\l 

3,40  2,59 
3,18:2.41 
•2,94  2.00 

2,5« 
2,31» 
2,38 

0,134 
0,127 
0,077 

1,39 
2,25 
4,57 

1.17 
2,80 
8,45 

102 
99 
119 

Die  in  der  letzten  Spalte  enthalteneu  Ver- 
haltniszahlen  zeigen  keinen  gesetzmäßigen  Zu- 
sammenhang mit  der  Aenderung  der  chemischen 
Zusammensetzung  des  Gußeisens.  Nur  Schmelze  1 3 
zeigt  höhere  Gewichtsabnahme.  Es  ist  beab- 
sichtigt, noch  eine  größere  Anzahl  von  Ver- 
suchen mit  den  gleichen  Materialien  bei  längerer 
Versuchsdaner  anzustellen,  um  bessere  Durch- 
schnittswerte zu  erhalten.  Es  zeigt  sich  aber 
bereits  jetzt,  daß,  abgesehen  von  Schmelze  13. 
der  Einfluß  des  Mangan-  und  Phosphorgehaltes 
innerhalb  der  Grenzen  0,4«  bis  3,08  °/o  Mangan 
und  0.072  bis  3,38  °/o  Phosphor  gegenüber  d^n 
Einflüssen,  die  in  den  früheren  Abschnitten  be- 
sprochen wurden,  verschwindend  ist. 

Vergleich  zwischen  einem  Flußeisen, 
einem  Schweißeisen  und  einem  Gußeisen 
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bezüglich  des  Rostangriffs.  Versuchsdauer 
22  Tage.  Die  chemische  Zusammensetzung  der 
verwendeten  Eisensorten  war: 

Tabelle  2. 


Schweift. 

KluBel.en 

eben 

QllOelMB 

i  F.- In  blech) 

(Feinblech) 

% 

% 

Oesamtkoblenstoff'  . 

0,04 

0,08 

3,70 

3,08 

0,01 

0,017 

3,40 

0,59 

0.54 

0,8» 

0,084 

0.15 

0,663 

Schwefel  

0,025 
0,162 

0,032 
0,204 

0,09 
0,074 

Wenn  der  Angriff  auf  Flutteisen  gleich  100 
gesetzt  wird,  ergibt  sich  der  für  das  Schweißelsen 
zu  101.  Der  Unterschied  liegt  innerhalb  der 
Fehlergrenze  des  Ermittlungsverfahrens. 

Das  verwendete  Gußeisen  zeigt  im  Durch- 
schnitt den  Angriff  107.  Hierbei  muß  jedoch 
berücksichtigt  werden,  daß  die  Oberfläche  des 
Gußeisenplftttchens  größer  war  (wegen  der 
größeren  Dicke)  als  bei  den  anderen  beiden 
Eisensorten.  Die  Oberflächen  verhielten  sich 
wie  100  :  108.  Sonach  Ist  es  fraglich,  ob  über- 
haupt der  Angriff  auf  Gußeisen  starker  ist  als 
der  auf  beide  schmiedbare  Eisensorten.  Jeden- 
falls ist  der  Unterschied,  wenn  er  überhaupt 
vorhanden  ist,  gering  und  wesentlich  geringer, 
als  für  gewöhnlich  in  der  Praxis  angenommen 
wird.  Er  tritt  zurück  gegenüber  den  Ver- 
schiedenheiten, die  durch  andere  Einflüsse,  wie 
sie  in  den  früheren  Abschnitten  beschrieben 
wurden,  bedingt  sind. 

Es  wäre  somit  ernstlich  in  Erwägung  zu  ziehen, 
ob  der  Streit  über  gußeiserne  und  flußeiserne 
Wasserleitungsröhren  in  das  richtige  Fahrwasser 
gelenkt  ist,  wenn  er  sich  lediglich  auf  die  Ver- 
schiedenheit in  der  Starke  des  Kostangriffs  beider 
Eisensorten  stützt.  —  Das  Königl.  Material- 
prüfungsamt hatte  vor  einiger  Zeit  Fachkreisen 
auf  dem  Gebiet  der  Wasserversorgung  die  An- 
regung gegeben,  die  Frage,  ob  Gußeisen  oder 
Flußeisen  im  Laufe  längerer  Zeiträume  und 
unter  den  verschiedensten  im  Wasserleitungs- 
betrieb denkbaren  Verhältnissen  starker  an- 
gegriffen wird,  einer  eingehenden  Untersuchung 
im  größeren  Maßstabe  unterziehen  zu  lassen, 
wobei  die  auf  diesem  Gebiet  im  Amt  gemachten 
Erfahrungen  voll  zur  Geltung  hatten  kommen 
können.  Leider  Ist  diese  Anregung  ergebnislos 
geblieben  aus  unbekannten  Gründen.  Vielleicht 
tragen  die  in  dieser  Arbeit  niedergelegten  Er- 
fahrungen dazu  bei,  die  beteiligten  Kreise  davon 
zu  Uberzeugen,  daß  die  genannte  Streitfrage  sich 
nicht  mit  den  gewöhnlichen  Hausmitteln  der  Praxis 
allein  lösen  laßt,  sondern  daß  bei  ihrer  Lösung 
der  Wissenschaft  ihr  volles  Recht  zukommen  muß, 
wenn   nicht  anfechtbare  und  irreführende  Er- 


gebnisse der  Reinertrag  für  hohe  aufgewendete 
Kosten  sein  sollen. 

Vergleich  zwischen  einem  Flußelsen, 
einem  Schweißeisen  und  einem  Gußeisen 
bezüglich  des  Angriffs  durch  verdünnte 
Schwefelsaure.  Die  verwendeten  Elsensorten 
hatten  die  in  Tabelle  2  angegebene  chemische 
Zusammensetzung. 

Die  Versuche  ergaben,  daß  sich  in  verdünnter 
Schwefelsaure  <l  °/o)  der  Angriff  auf  Flußeisen 
zu  dem  auf  Schweißeisen  und  Gußeisen  verhalt 
wie  etwa  1  :  2  :  100.  Aus  den  Versuchen  ist 
ohne  weiteres  ersichtlich,  wie  falsch  es  ist, 
wenn  man  aus  Beizversuchen  mit  Saure  quanti- 
tative Schlüsse  auf  den  Angriff  des  Eisens  durch 
Wasser  oder  Salzlösungen  zieht. 

O.  Vergleichende  Untersuchung  Aber  das  Angriffs* 
Termögen  verschiedener  Flüssigkeiten  gegenüber 


In  der  Literatur  findet  man  eine  große 
Menge  zum  Teil  sich  widersprechender  Angaben 
über  den  Grad  des  Angriffs,  der  von  verschie- 
denen Flüssigkeiten  auf  das 
Eisen  ausgeübt  wird.  Es  er- 
schien daher  sowohl  von  wis- 
senschaftlichem als  auch  be- 
sonders von  technischem  Inter- 
esse, eine  Reihe  von  Salz- 
lösungen bezüglich  ihrer  An- 
griffswirkung gegenüber  Eisen 
zu  vergleichen.  Die  Angriffs- 
versuche sind  zunächst  nur  bei 
Zimmerwarme  durchgeführt.  Die 
Versuche  bei  höhereu  Wärme- 
graden sind  für  spater  in  Aus- 
sicht genommen. 

Bei  allen  Versuchen  wurde 
die  Einrichtung  so  getroffen, 
daß  der  Sauerstoffersatz  in  der 
Flüssigkeit  durch  Diffusion  von 
der  Flüssigkeitsoberfläche  her 


Abbildung  1. 


■  =   Blies  probe. 
-  OlSMUb  ium  Auf- 


bloren  tob  K.  P 


erfolgte.    Die  Versuchsanord- 
nung  ist  ohne  weitere  Erklärung 
aus  Abbildung  1  verständlich,    z » 
Die  Abmessungen  der  Versuchs- 
plättchen  waren  4S  X  30  X  0,5  mm.   Die  über- 
wiegende Zahl  der  Versuche  wurde  mit  einem 
Feinblech  aus  Schweißeisen  von  folgender  Zu- 
sammensetzung ausgeführt: 

Kohlenstoff   0,10  0/0 

Silizium   0.00  . 

Mangan   0.60  , 

Phosphor   0,173  „ 

Schwefel   0,099  . 

Kupfer   0,239  „ 

Arst-n   0,019  , 

Für  einige  Versuche  wurden  auch  noch  Plfttt- 
chen  aus  dem  in  Tabelle  2  aufgeführten  Fluß- 
elsen-Feinblech verwendet. 


Digitized  by  Google 


1570    Stahl  und  KiBen 


Ueber  den  Angriff  de»  Eisen»  durch  Warner. 


28.  Jahrg.  Nr.  44. 


Als  Maß  des  Angriffsvermögens  der  Flüssig- 
keiten wurde  die  Gewichtsabnahme  der  Eisen- 
plattchen  nach  22tägiger  Verauchsdauer  ange- 
wendet. Von  jeder  Versuchsflüssigkeit  wurde 
eine  Versuchsreihe  mit  steigenden  Konzentrationen 
ausgeführt;  als  Anfangsglied  jeder  Reihe  diente 
destilliertes  Wasser.  In  den  graphischen  Dar- 
stellungen ist  dem  destillierten  Wasser  die  Kon- 
zentration 10~ "  (mit  Bezug  auf  den  zugesetzten 
Körper)  angewiesen  worden.*  [  Als  Abszissen 
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Abbildung  2.  Magnesiumsulfat. 


ao7. 


6CV 


aas 


\o.o* 


003 


JOS- 


aar 


1  V 


Abbildung  4. 
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Chromsäuro. 


AbbUdung  5. 


sind  die  Briggschen  Logarithmen  5  der  in  einem 
Liter  der  einzelnen  Flüssigkeiten  enthaltenen 
Gramm  Aequivalente  c  des  gelösten  Stoffe«  ein- 
getragen: als  Ordinaten  sind  die  nach  22  Tagen 
erzielten  Gewichtsabnahmen  v  der  Eisenplattchen 
in  g  eingezeichnet. 

Die  Schaulinien  sind  im  folgenden  kurz  als 
$  v-Linicn  bezeichnet. 

Der  Verlauf  der  §  v-Linien  für  die  einzelnen 
Versuchsflüssigkeiten  ist  im  allgemeinen  ziemlich 
ähnlich.  Meist  bewirken  die  ganz  verdünnten 
Lösungen  einen  etwas  schwächeren  Angriff  als 
das  destillierte  Wasser,  so  daß  sich  die  Schau- 

•  Di..  Zahl  10"*  ist  willkürlich  gegriffen.  Die« 
im  »»ei  etwaigen  weitergehenden  Schlüssen  zu  berück- 
sichtigen. 


linie  zunächst  senkt.  Dann  beginnt  eine  Er- 
hebung; der  Angriff  erreicht  bei  einer  bestimmten 
Konzentration  ch  einen  Höhepunkt,  wonach  dann 
bei  weiterem  Anwachsen  der  Konzentration  der 
Angriff  allmählich  abnimmt. 

Die  Konzentration  ch  soll  als  kritische  Kon- 
zentration bezeichnet  werden,  die  zugehörige 
Lösung  als  kritische  Lösung. 

Der  Angriff  der  kritischen  Lösung  liegt  in 
der  Mehrzahl  der  Fäll    oberhalb  des  Angriffs 

des  destillierten  Waasers 
(vergl.  Abbildung  2: 
5  v-LInle  für  Magnesium- 
sulfat). Von  den  unter- 
suchten Lösungen  zeigen 
ähnliches  Verhalten :  Ar- 
senige Säure,  Ferrosul- 
fat,  Kaliumcyanid,  Borax. 
Kaliumferricyanid ,  Ka- 
liumferrocyanid,  Kalium- 
permanganat, Magnesium- 
chlorid ,  Mangansulfat. 
Natriumkarbonat ,  Dina- 
triumphosphat ,  Ammo- 
niumchlorid ,  Natrium- 
hydroxyd ,  Ammonium- 
Sulfat. 

Die  Lösungen  des  Na. 
triumnitrats  (siehe  Ab- 
bildung 3)  zeigen  zwei 
Höhepunkte. 

Der  Höhepunkt  des  An- 
griffs zeigt  sich  nicht 
bei  folgenden  Lösungen, 
die  von  obiger  Regel 
abweichen :  Chromsäure. 
Kaliumdichromat ,  Ka- 
liumchromat ,  Natrium- 
azetat, Kalziumhydroxvd. 

Abbildung  4  gibt  die 
E,  v-Linie  für  Chromsäure 
wieder. 

Das  Absinken  des  An- 
griffes zwischen  dem  de- 
stillierten Wasser  und  der  kritischen  Lösung 
war  nicht  beobachtbar  bei  Ammoniumazetat. 
Ammoniumnitrat  und  Kaliumjodat  (siehe  Abbil- 
büdung  5:  £  v-Linie  für  Kaliumjodat). 

Bei  den  Lösungen:  Kaliumchlorid,  Kalium- 
sulfat, Natriumchlorid,  Natriumbikarbonat,  Na- 
triumsulfat, Kalziumbikarbonat,  Kalziumchlorid. 
Baryumchlorid  liegt  der  Angriff  der  kritischen 
Lösung  unterhalb  des  Angriffes  des  destillierten 
Wassers  (siehe  Abbildung  6:  £v-Linie  für  Na- 
triumsulfat).* 

In  der  Nähe  der  kritischen  Konzentrationen 
zeigen  die  Lösungen  meist  starken  örtlichen  An- 

•  Die  genauen  Vermiclwahlen,  sowie  die  Scbao- 
bilder  für  »amtliche  untersuchten  Lösungen  sind  in 
der  Originalarbeit  niedergelegt. 


Kaliumjodat 
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griff.  Der  Angriff  verteilt  sich  sehr  ungleich- 
maßig  über  die  Flache  des  Eisens.  In  Abbil- 
dung 3  sind  die  Lösungen  mit  ausgeprägt  ört- 
lichem Angriff  durch  Pfeile  gekennzeichnet. 

Der  ausgeprftgt  örtliche,  ungleichmäßige  An- 
griff verleiht  der  gewählten  Bezeichnung  »kri- 
tische Lösung"   besondere  Berechtigung.  Für 
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Abbildung  6.  Natriumsulfat. 

die  technische  Verwertung  des  Eisens  ist  eine 
solche  Art  des  Angriffs  besouders  gefahrlich, 
weil  das  Eisen  an  bestimmten  Stellen  durch- 
geflossen wird,  wahrend  es  an  benachbarten 
Stellen  gut  erhalten  bleibt.  Die  Lebensdauer 
des  Konstruktionsteiles  ist  somit  unberechenbar. 

Besonders  ausgeprägt  ist  der  örtliche  An- 
griff der  kritischen  Lösungen  von  Natrium-  und 
Kaliumkarbonat    sowie    von  Natriumphosphat. 


Abbildung  7. 

Abbildung  7  zeigt  zwei  Eiscnplattchen ,  die 
22  Tage  in  der  kritischen  Lösung  von  Natrium- 
karbonat verblieben  waren.  An  den  dunkeln 
Stellen  ist  das  Eisen  tief  angefressen,  wahrend 
es  an  den  hell  erscheinenden  Stellen  völlig  blank 
und  unangegriffen  war. 

Die  in  der  Technik  weit  verbreitete  Ansicht, 
daß  alkalische  Lösungen,  wie  z.  B.  Natrium- 
karbonat, usw..  ganz  allgemein  unbedingten 
Schutz  gegenüber  Hostangriff  bieten,  ist  dem- 
nach irrig.  Schutzwirkung  tritt  wohl  ein, 
jedoch  erst  von  einer  ganz  bestimmten  Kon- 
zentration an.    Die  ebenfalls  weit  verbreitete 


Ansicht,  daß  die  Chloride  und  Sulfate  der  Al- 
kalimetalle (Natriumchlorid  und  Kaliumchlorid, 
Natrium-  und  Kaliumsulfat)  stärkeren  Rostangriff 
bedingen  als  reines  Wasser,  ist  ebenfalls  ein  Irr- 
tum. Alle  Lösungen  dieser  Salze  bewirken  ge- 
ringeren Rostangriff  auf  Eisen  als  destilliertes 
Wasser.  Der  Grund  liegt  in  dem  durch  den 
Salzzusatz  bewirkten  geringeren  Lösungsver- 
mögen des  Wassers  für  Sauerstoff  (Luft). 

Bei  einigen  Lösungen  ist  die  Abnahme  des 
Angriffs  so  stark,  daß  von  einer  bestimmten 
Konzentration  ab  das  Eisen  völlig  blank  bleibt 
und  der  Gewichtsverlust  des  Eisens  gleich  Null 
wird.  Diese  Konzentration  soll  als  die  „Scbwellen- 
konzentration"  (=  c„),  die  zugehörige  Lösung 
als  die  .Schwellenlösung-  bezeichnet  werden. 

Die  Chromsaure  und  ihre  Kalisalze  sind  die 
stärksten  Schutzmittel  gegen  das  Rosten  des 
Eisens.  Schon  äußerst  geringe  Zusätze  zum 
destillierten  Wasser  genügen,  um  diese  Schutz- 
wirkung hervorzurufen. 

Von  ausschlaggebender  Bedeutung  ist  hierbei 
jedoch  das  Verhältnis  von  Eisenoborflache  zur 
Menge  der  Lösung. 

In  Tabelle  3  sind  die  Schwellenkonzentra- 
tioncn  einiger  Salzlösungen  eingetragen.  Zu- 
gleich ist  der  Versuch  gemacht,  die  Lösungen 
nach  der  Schwellenkonzentration  c0  in  eine 
Reihenfolge  anzuordnen,  in  der  die  Lösungen 
mit  dem  niedrigsten  Wert  für  cu,  die  also  die 
stärkste  Schutzwirkung  gegenüber  Eisen  bieten, 
an  erster  Stelle  stehen. 

Tabelle  3.     Seh  Wellenkonzentrationen  und 
Einordnung  der  einzelnen  Lötungen,  wenn 
die  8chwellenkonzentration    der  Obrom- 
Bäuregleich  1  gesetzt  wird. 
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Außer  den  hier  aufgeführten  Lösungen  mit 
„  Schwellenkonzentration  *  gibt  es  noch  eine  sehr 
große  Anzahl  von  Lösungen  ohne  Schwellen- 
konzentration, bei  denen  praktisch  der  Angriff 
auf  Eisen  niemals  bis  auf  Null  heruntergedrückt 
werden  kann.  Man  kann  sich  etwa  vorstellen, 
daß  die  Schwellenkonzentration  die  Sättigungs- 
grenze  des  Wassers  gegenüber  dem  gelösten 


Stent*  Jf.^fjo 

Abbildung  8. 

Körper  überschreitet,  daß  also  eine  imaginäre 
Schwellenkonzentration  vorliegt.  Hierher  ge- 
hören unter  anderen  die  Lösungen  der  Salze: 
NHtN04,  (NH4)sS04,  FeS04,  NH4C1,  MnSO», 
MgCl,,  Na  NO»,  KCl,  MgSO.,  NaCl,  Na,  SO,, 
Ba Cl; ,  K ,  S04 ,  Ca  S04 ,  K  Cl  Os ,  Ä s,  0, .  Ca  ( H  C03 )» . 

Vom  technischen  Standpunkt  verdient  noch 
besonderes  Interesse  das  Verhalten  von  Wasser, 
das  Zement  als  Bodenkörper  enthalt.  Versuche 
zeigten,  daß  noch  im  Abbinden  begriffener  Ze- 


Abilbdung  9. 


ment  dem  Wasser,  dem  er  als  Bodenkörper  bei- 
gemengt ist.  die  Fähigkeit,  Eisen  zum  Rosten 
zu  bringen,  benimmt.  Dagegen  ist  der  völlig 
abgebundene  Zement  hierzu  nicht  imstande. 

E.  Elektrisches  Spannungsgefälle  zwischen  Elsen 
und  rersrhledenen  Flüssigkeiten. 

Von  Wichtigkeit  wäre  eB,  durch  Messung 
des  Spannungsgefälles  E  zwischen  Eisen  und 
einer  Flüssigkeit  feststellen  zu  können,  ob  die 
Flüssigkeit  Eisen  angreift  oder  nicht.  Wenn 
sich  auch  herausstellte,  daß  dieses  nicht  ohne 
weiteres  möglich  ist,  so  ergaben  die  Versuche 
doch  verschiedene  wichtige  Ergebnisse,  auf  die 


hier  noch  kurz  verwiesen  werden  soll.  Alle 
Spannungsgefälle  sind  gegen  die  Ostwaldsche 
Normalelektrode  festgestellt,  deren  Potential  aU 
Nullwert  angenommen  wurde.  Die  gewonnenen 
Ergebnisse  sind  in  der  Originalarbeit  in  Tabellen 
und  Schaulinien  zusammengestellt.  Hier  sollen 
nur  einige  kennzeichnende  Schaulinien  heraus- 
gegriffen werden  (siehe  Abbildung  8  bis  10). 

In  den  Abbildungen  8  bis  10  dienen  als 
Abszissen  die  Dauern  z  der  Einwirkung  der 
Flüssigkeit  auf  die  Eisenelektrode,  als  Ordinalen 
die  Spannungsgefälle  E  von  Flüssigkeit  zu 
Eisenelektrode  in  Volt  gemessen  von  dem  Po- 
tential der  Normalelektrode  aus  als  Nullinie.  Die 
Schaulinien    sollen    kurz    als    zE-Linien  be- 


Abbildung 10. 


zeichnet  werden.  Das  negative  Vorzeichen  von 
E  deutet  an,  daß  die  Eisenelektrode  in  der  be- 
treffenden Flüssigkeit  unedel  ist,  also  in  der 
Spannungsreihe  nach  der  Zinkseite  zu  liegt. 
Das  positive  Vorzeichen  entspricht  dem  Fall, 
daß  die  Eisonelektrode  sich  in  der  Flüssigkeit 
wie  ein  edleres  Metall  verhält. 

Vorversuche  führten  zu  der  Erfahrung,  daß 
das  gemessene  Spannungsgefälle  zwischen  Eisen 
und  irgend  einem  Elektrolyten  davon  ganz  wesent- 
lich abhangt,  ob  der  Elektrolyt  in  Ruhe  ist  oder 
bewegt  wird. 

So  wurde  z.  B.  gefunden,  daß  Bewegung  in 
Lösungen  unterhalb  der  Schwellenkonzentration 
den  Spannungswert  des  Eisens  nach  der  edleren 
Seite,  in  Lösungen  jenseits  der  Schwellenkonzen- 
tration nach  der  weniger  edlen  Seite  hin  ver- 
schiebt. Um  untereinander  vergleichbare  Werte 
zu  erhalten,  wurden  alle  Spannungsgefälle  mög- 
lichst in  der  Ruhelage  des  Elektrolyten  gemessen. 
Die  Untersuchung  ergab  einen  durchgreifenden 
Unterschied  in  den  Elektrolyten  ohne  und  mit 
Schwellenkonzentration,  so  daß  sich  daraufhin 
die  Schaulinien  für  die  Spannungsgefälle  in  zwei 
große  Gruppen  teilen  ließen. 
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I.  Gruppe:  Elektrolyte  ohne  Schwellen- 
konzentration.  Sie  haben  bei  allen  Konzen- 
trationen Werte  von  E,  die  oberhalb  —  0.2  Volt 
nachder  unedleren  Seite  zu  liegen.  Die  zE-Kurven 
steigen  von  der  edleren  zur  unedleren  Seite  an 
<vergl.  Abbildung  8:  Schaulinie  der  Spannungs- 
gefälle für  Eisen  in  Kaliunichlorid). 

II.  Gruppe:  Elektrolyte  mit  Schwellen- 
kon z  en  trati  on. 

a)  Hier  haben  die  Lösungen  unterhalb  der 
Schwellenkonzentration  E-Werte  oberhalb  — 0,2 
Volt.  Die  zE-Kurven  steigen  wie  bei  Gruppe  I 
nach  der  unedlen  Seite  zu  an. 

b)  Von  der  Schwellenkonzentration  ab  haben 
jedoch  die  zE-Kurven  umgekehrten  Verlauf; 
sie  sinken  nach  den  edleren  Werten  zu  ab  und 
bleiben  unterhalb  des  Grenzwertes  —  0,2  Volt 
<vergl.  zE-Kurven  für  Natriumkarbonat  Ab- 
bildung 9). 

Nur  hei  Natriumhydrat,  Kaliumcyanid  und 
Kaliumkarbonat  bilden  die  gesättigten  Lösungen 
t-ine  Ausnahme,  indem  sie  den  gleichen  Verlauf 
der  zE-Kurven  ergeben  wie  die  Lösungen  der 
Gruppe  I  oder  IIa,  wobei  sogar  auffällig  hohe 
unedle  Spannungswerte  erreicht  werden,  ohne 
daß  Rosten  erfolgt  (vergl.  Abbildung  10:  (zE- 
Kurven  für  Natriumhydrat). 

Per  Schwellenkonzentration  c«,  entspricht 
somit  ein  Schwellenwert  E„  des  Spannungsgefälles, 
der  etwa  bei  —  0,2  Volt  liegt.  Diese  Zahl  ist 
rein  empirisch  ermittelt.  Um  aus  dem  Verlauf 
der  zE-Kurve  eines  Elektrolyten  einen  Schluß 
zu  ziehen,  ob  er  Eisen  angreift  oder  nicht,  kann 
man  sich  auf  folgende  empirische  Kegel  stützen : 
Bleibt  E  in  der  zu  untersuchenden  Lösung  dauernd 
unter  E0  =  —  0,2,  so  tritt  sicher  kein  Rost- 
angrift  ein.  Liegt  dagegen  E  über  —  0,2  nach 
der  unedlen  Seite  zu,  so  ist  nicht  ohne  weiteres 
zu  entscheiden ,  ob  Rostangriff  eintritt  odor 
nicht.  In  diesem  Falle  bleibt  zur  Feststellung 
nichts  weiter  übrig,  als  den  unmittelbaren  Ver- 
such anzustellen,  wie  im  Abschnitt  unter  D  be- 
schrieben. Das  letztere  Verfahren  ist  überhaupt 
das  sicherste  und  deshalb  in  allen  Fallen  tu 
empfehlen. 

Von  großem  technischem  Interesse  war  noch 
die  Frage,  ob  der  dem  Eisen  durch  die  Lösungen 
jenseits  des  Schwellenwertes  der  Konzentration 
erteilte  edle  Spannungswert  einen  dauernden 
Schutz  gegen  Rost  angriff  verleiht,  auch  wenn 
das  Eisen  später  in  andere  Flüssigkeiten  einge- 
taucht wird,  die  selbst  keinen  Schutz  gewähren. 
Diese  Frage  ist  zu  verneinen.  Der  Schutz 
dauert  eine  ganz  kurze  Zeit.  Der  Spannungs- 
wert wird  sehr  schnell  wieder  unedel,  und  das 
Eisen  rostet. 

*  « 
* 


Nimmt  man  an,  daß  der  das  Rosten  ein- 
leitende Vorgang  auf  einer  Abgabe  der  elektri- 
schen Ladung  der  II  -Ionen  der  Lösung  an  das  Eisen 
unter  Bildung  von  Fe* "-Ionen  und  elektrisch 
neutralem  Wasserstoff  beruht,  so  ergibt  sich  die 
Gleichung 

Fe  +  2H-  — *       +  Ht 

Die  Reaktion  kommt  zu  einem  Stillstand,  sobald 
die  Sättigungsgrenze  der  Flüssigkeit  für  Fe  (OH), 
erreicht  ist.  Dies  gilt  jedoch  nur,  wenn  Sauerstoff- 
zutritt zur  Lösung  ausgeschlossen  ist.  Bei  Gegen- 
wart von  genügend  Sauerstoff  in  der  Lösung  kann 
das  Fe(OH),  zu  höheren,  in  der  betreffenden  Flüssig- 
keit unlöslicheren  Oxydstufen  oxydiert  werden. 
Sie  fallen  aus  und  es  kann  aufs  neue  Auflösen 
von  Eisen  zu  Fe  (OH),  stattfinden,  da  die  Lö- 
sung nicht  mehr  damit  gesättigt  ist.  Dies  geht 
ununterbrochen  vorsieh,  solange  genügend  Flüssig- 
keit und  Sauerstoff  vorhanden  ist,  das  Eisen 
rostet  weiter. 

Eine  ganze  Reihe  von  Beobachtungen,  die 
im  Laufe  der  Untersuchung  gemacht  wurden,  so 
z.  B.  der  eigenartige  verschiedene  Verlauf  der 
zE-Kurven  bei  Messungen  in  luftfreiem  und 
lufthaltigem  Wasser,  bei  Bewegung  des  Elektro- 
lyten, bei  Erhöhung  und  bei  Verminderung  der 
Sauerstoffzufuhr  usw.,  machen  es  wahrscheinlich, 
daß  die  in  lufthaltigen  Lösungen  gemessenen 
Spannungsuntcrscbiede  stark  beeinflußt  sind  durch 
den  Spannungswert  von  Sauerstoffelektroden,  die 
sich  auf  der  Eisenelektrode  ausbilden,  daß  es 
sich  also  bei  Messungen  in  lufthaltigen  Flüssig- 
keiten vorwiegend  um  Sauerstoffelektroden 
handelt;  zum  mindesten  ist  vorläufig  die  An- 
nahme einer  Sauerstoffelektrode  zur  Erklärung 
der  Vielheit  der  Erscheinungen  sehr  gut  brauchbar. 

Bemerkt  soll  noch  werden,  daß  verschiedene 
Vorbehandlung  des  Eisens,  wie  z.  B.  Ueber- 
hitzung,  Kaltbearbeitung  usw..  sich  wohl  in  den 
Spannungswerten  des  Eisens  gegenüber  lufthal- 
tigen Elektrolyten  der  Gruppe  I  und  gegen  destil- 
liertes Wasser  bemerkbar  machen  können,  daß 
diese  Verschiedenheiten  aber  bei  der  Spannungs- 
messung in  Ferrosulfatlösungen  verschwinden. 
Dies  Ist  nicht  auffällig,  da  ja  bei  der  letzten 
Messung  das  wirkliche  Eisenpotential  erscheint, 
das  nach  der  Nernstschen  Vorstellung  über  Ent- 
stehung des  Potentials  abhängt  von  der  elektro- 
lytischen Lösungstension,  die  dem  Eisen  als 
chemischem  Stoff  zukommt,  gleichgültig,  ob  dieses 
auf  mechanischem  Wege  Veränderungen  erlitten 
hat  oder  nicht.  —  Bei  den  übrigen  Lösungen 
dagegen,  die  von  vornherein  keine  Ferro-Ionen 
enthalten  und  die  lufthaltig  sind,  wird  nach  der 
oben  gemachten  Annahme  die  Spannung  einer 
Saucrstoffelektrode  gemessen,  und  es  treten  tat- 
sächlich Unterschiede  im  Potential  auf. 
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Eisenhüttenwesen  in  Bosnien. 


Der  Verein  der  ungarischen  Berg-  und  Hütten- 
leute unternahm  im  vorigen  Jahre  eine 
Reise  durch  Bosnien  und  die  Herzegowina,  über 
welche  Ar  päd  Galocsy,  der  verdienstvolle 
Geschäftsführer  des  genannten  Vereins,  in  der 
von  ihm  geleiteten  Vereinszeitschrift  einen  ein- 
gehenden Bericht  veröffentlicht  hat.*  Da  die 
in  dem  Artikel  beschriebenen  Werke  und  Gruben 
nur  wenigen  unserer  Leser  bekannt  sind,  so 
wollen  wir  im  Nachstehenden  die  für  den  Hütten- 
mann bemerkenswerten  Teile  des  erwähnten  Reise- 
berichtes hier  auszugsweise  wiedergeben.  Für 
uns  kommen  zwei  Anlagen  in  Betracht:  die 
Eisenwerke  Zenica  und  Vares,  ersteres  in  Ver- 
bindung mit  ausgedehnten  Braunkohlengruben, 
letzteres  mit  Eisenerzlagerstatten. 


1  =  Kaailel.  t  «  fUparaturwerkrtktte.  $  s  »«rUchmlrde.  4  =  Eleeanacazla.  1  =  Appretur. 
8  ie  Paddel-  and  Weliwerk.  7  =  Keiaelhau.  8  =  Blockwalzwerk.  9  —  Oaigeneratoren  f8r  Walz- 
werk. 10  -  Macula  U  ~  Keaeelhaoe.  1t  -  Marti  »werk.  1 S  =  Oeeyeaeratoren  der  Martinbltu. 
1«  =  ZlBfelaa»MU.   16  =  Elektr.  Zentrale.   18  =  PreBwark.    17  =  Mafaxia.   18  -  OMfenexalore». 


Das  Eisenwerk  und  der  Bergbau  Zenica 
liegen  bei  der  Stadt  Zenica.  welche  rund  3000  bei- 
nahe ausschließlich  mohammedanische  Einwohner 
zählt.  Das  Braunkohlengebiet  vonZenica-Serajevo 
ist  das  größte  und  reichste  oligozan-miozftne  Kohlen- 
vorkommen Bosniens.  Es  beginnt  bei  Jelovik 
in  der  Richtung  der  Bosna  über  Vranduk  und 
erstreckt  sich  bis  Serajevo  in  einer  Flache  von 
mehr  als  800  qkm,  wenn  auch  die  Flöze 
naturgemäß  nicht  Uberall  gleich  entwickelt  sind. 
Man  unterscheidet  hier  fünf  Flöze:  das  untere 
Kohlenflöz,  das  bei  Zenica  mehrere  Meter  machtig 
ist,  ferner  zwei  mittlere  Flöze  bei  Zenica  mit 
8  m  und  1,2  m,  das  Hauptflöz  mit  9,5  m  und 
das  Flöz  im  Hangenden  in  Zenica  mit  4  m 
Mächtigkeit. 

In  Zenica  wird  vornehmlich  das  Hauptflöz  ab- 
gebaut, das  eine  Mächtigkeit  von  9,5  m  besitzt, 
wovon  7  m  aus  reiner  Kohle  bestehen,  außer- 
dem steht  noch  das  Flöz  im  Hangenden  und 
das  zweite  mittlere  in  Abbau.  Die  Kohle  ist  eine 


•  Qalocey  Arpäd:  „A  bo«zniai  £a  herczegoTinai 
kirändula««  (Banv&suti  6»  Kobaszati  Lapok  1008  Nr.  4 
8.  20 1  —  288.) 


sehr  schöne  schwarze,  muschelige  und  nur  in 
geringem  Maße  spaltende  Braunkohle  von  5000 
bis  5500  Kai.  Heizwert;  ihre  Qualität  igt  in 
der  ganzen  Grube  ungefähr  gleich,  die  reineren 
Teile  des  zweiten  mittleren  Ftözes  werden 
bis  auf  6000  Kalorien  geschätzt.  In  Zenica 
wird  die  Kohle  ausschließlich  mittels  Tief- 
baues gewonnen,  die  Abbaugrenzen  werden 
durch  mehrere  Verwerfungen  bezeichnet,  welche 
kostspielige  Erschließungen  bedingen.  Die  alten 
Abhaustellen  des  Hauptflözes  brennen  schon  seit 
zehn  Jahren,  das  Feuer  ist  jedoch  lokalisiert; 
geplant  ist  auch  das  ganzliche  Ablöschen  des 
Feuers  mittels  Einführung  eines  entsprechenden 
Schlammversatzverfahrens.  Die  Kohlenflöze  sind 
von  verschiedenen  Ablagerungen  durchsetzt,  so 

daß  das  taube  Gestein 
auf  etwa  26  ge- 
schätzt werden  kann. 
Die  Tagesförderung 
betragt  seit  Jahren 
550  t.  Die  Arbeiter 
sind  beinahe  aus- 
schließlich Bosniaken 
und  zum  größten  Teil 
Mohammedaner. 

Das  Eisenwerk 
wurde  im  Jahre  1892 
errichtet  und  das  Un- 
ternehmen im  Jahre 
1899  in  eine  Aktien- 
gesellschaft mit  3,5 
Millionen  Kronen  Grundkapital  umgewandelt. 
Das  Werk  liegt  auf  einer  Bauflttche  von  rund 
50  000  qm,  einerseits  unmittelbar  an  die  Stadt 
Zenica,  anderseits  an  das  Kohlenwerk  angrenzend. 
Im  Osten  bildet  die  Bahn,  im  Norden  die  Bosna 
die  Grenze,  gegen  Süden  und  Westen  gestattet 
das  breite  Tal  genügend  Platz  zur  Ausdehnung. 
Abbildung  1  zeigt  den  allgemeinen  Lageplan. 

Das  Werk  erzeugt  ausschließlich  Flußeisen 
und  liefert  Schienen  von  der  weichsten  bis  zur 
härtesten  Qualität;  außerdem  werden  gewalzt: 
Rund-,  Quadrat-  und  FlacbeiBen,  Bandeisen  sowie 
Winkeleisen  in  allen  Abmessungen,  ferner  Draht- 
eisen mit  5  mm  Durchmesser,  Fenstereisen  und 
Eisenbahnschienen-Befestigungs  teile. 

Im  Stahlwerk  befinden  sich  zwei  Martinöfen 
von  je  15  t  Inhalt,  deren  Produktion  eine  Grob- 
strecke, Mittelstrecke  und  Feinstrecke  verarbeiten. 
Die  Tagesleistung  der  Grobstrecke  betragt  50  bis 
70  t,  die  der  Mittelstrecke  40  bis  50  t  und  jene 
der  Feinstrecke  20  bis  70  t.  In  Jen  Martinöfen 
wird  ausschließlich  Vareser  Roheisen  und  Erz 
verarbeitet.  Den  Gasbedarf  der  zwei  Martin- 
öfen sowie  der  drei  Schweißöfen  decken  fünf 
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Kerpely-Generatoren  bei  Verwendung  von  Zenicaer 
Kohle.  In  der  elektrischen  Zentrale  wurden  zur  Zeit 
des  Besuches  zwei  Dampfmaschinen  mit  je  1500 
P.S.  aufgestellt.  Die  Dynamos  erzeugen  Gleichstrom 
von  500  Volt,  der  sowohl  zur  Kraftübertragung 
wie  zur  Beleuchtung  dient.  Den  erforderlichen 
Dampf  Hefern  zwei  Wasserröhren-  und  vier 
Babcox-Wilcox-Kessel.  Die  Reparaturwerkstatte 
wird  durch  eine  Schmiede  nebst  Tischlerei  und 
Zimmerwerkstatte  ergänzt.  Die  Arbeiterzahl 
belauft  sich  auf  etwa  700.  Das  Unternehmen 
hat  viel  an  Wohlfahrtseinrichtungen  getan. 

An  der  Stavnya,  768,7  m  hoch  über  dem 
Meeresspiegel,  liegt  daa  Eisenwerk  Vares. 
Nach  der  Überlieferung  brachte  der  berühmte 
Banns  Kulin,  der  Bosnien  in  der  Zeit  von 
1180  bis  1240  regierte,  aus  Ungarn  Arbeiter 
—  größtenteils  Deutsche  —  zum  Betriebe  der 
Gruben  und  Hütten.  Die  ersten  historisch 
authentischen  Aufschreibungen  stammen  gemäß 
den  Jahrbüchern  der  dortigen  Franziskaner  aus 
dem  Jahre  1643.  Von  dieser  Zeit  an  ent- 
wickelten Bich  die  Gruben  und  Hütten  stetig  und 
erreichten  ihren  Höhepunkt  in  den  60  er  Jahren 
des  vorigen  Jahrhunderts.  In  dieser  Glanzzeit 
standen  längs  des  Baches  Stavnya  bei  Vares 
25  Schmelzöfen,  In  der  Umgebung  7,  ferner 
insgesamt  46  Schmiedefeuer,  außerdem  noch 
50  Zeugschmieden  in  ständigem  Betrieb,  und 
trotzdem  sollen  in  Vares  ganze  Karawanen  von 
Tragtieren  wochenlang  gewartet  haben,  um  die 
Ware  im  Lande  selbst  sowie  nach  der  Türkei, 
Kleinasien,  Arabien  und  Aegypten  verfrachten 
zu  können. 

Der  Betrieb  der  alten  Schmelzöfen  war  sehr 
einfach.  Der  etwa  5  m  hohe  Schmelzofen*  wurde  in 
der  Kegel  am  Montag  früh  in  Betrieb  gesetzt. 
Nachdem  er  bis  zur  Gicht  mit  Holzkohle  gefüllt 
war,  wurde  letztere  angezündet  und  das  Feuer 
durch  60  bis  80  mm  weite  Tonformen  mittels 
eines  durch  ein  Wasserrad  betriebenen  Blase- 
balges aus  Leder  langsam  angefacht.  Indem 
man  die  verbrauchte  Holzkohle  von  der  Gicht 
aus  ersetzte,  wurden  ein  bis  zwei  Schaufeln  Erz 
aufgegeben,  bis  der  ganze  Ofen  glühend  geworden 
war.  Nun  wurde  energischer  geblasen  und  mit 
den  normalen  Gichten  begonnen,  welche  aus 
50  oka  (64  kg)  Erz  —  ohne  Kalkstein  —  und 
5  hl  harter  Holzkohle  bestanden.  Alle  zehn 
Stunden  wurde  zugleich  Schlacke  und  Eisen 
abgestochen.  Ein  Abstich  (bei  den  Hosniaken 
„madscha"  genannt)  betrug  etwa  50  oka.  Auf 
solche  Weise  wurde  drei  Tage,  also  bis  Mitt- 
woch abends,  gearbeitet  und  während  dieser  Zeit 
20  bis  30  towar  (1  towar  =  100  oka  =  128  kg), 
also  26  bis  38  Meterzentner,  im  Durchschnitt 
32  Meterzentner  Roheisen  erzeugt.    Nach  dem 


•  Vergl.  die  Abbildung  in  »Stahl  und  Einen«  1902 
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letzten  Abstich  wurde  das  Blasen  eingestellt, 
die  Brust  des  Ofens  geöffnet  nnd  die  am  Boden 
liegende  etwa  300  oka  =  380  kg  schwere  Eisen- 
sau ausgehoben,  die  schon  halb  schmiedbares 
Eisen  bildete  und  „nado"  (Stahl)  hieß.  Hierauf 
wurde  die  BniBt  wieder  vermauert  und  mit  der 
zweiten  Sohmelzperiode,  die  am  Samstag  endete, 
begonnen.  Die  Mannschaft  eines  solchen  Ofens  be- 
stand aus  einem  Schmelzer  („smeotschar")  und 
drei  Gehilfen  („kalfa"),  die  Tag  und  Nacht  beim 
Ofen  sein  mußten.  Die  Baukosten  eines  Ofens 
beliefen  sich  auf  2000  K.  und  konnte  derselbe 
bei  sorgfältiger  Instandhaltung  10  bis  15  .Tahre 
in  Betrieb  gehalten  werden. 

In  den  60  er  Jahren  des  vorigen  Jahr- 
hunderts betrugen  die  Herstellungskosten  für 
32  Meterzentner  Roheisen  (madscha)  -f-  3  Meter- 
zentner Schmiedelsen  (nado)  136  K.  40  H.,  also 
für  1  Meterzentner  nur  3  K.  90  H.,  trotzdem 
der  Holzkohlenverbrauch  für  1  Meterzentner 
250  kg  war.  Der  Verkaufspreis  betrug  bei 
Gußeisen  für  100  oka  8  K.,  oder  für  1  Meter- 
zentner 6  K.  40  H.,  und  für  100  oka  schmied- 
bares Eisen  aus  der  Bodensau  16  K.,  oder  für 
1  Meterzentner  1 2  K.  80  H.  Die  Jahresleistung 
eines  Ofens  betrug  500  bis  550  Meterzentner, 
so  daß  Vares  schon  In  der  Zeit  jährlich  12  000 
bis  18  000  Meterzentner  Roheisen  erzeugte,  zu 
dessen  Verhüttung  rund  25  000  Meterzentner 
Eisenerz  verbraucht  wurden. 

Das  Roheisen  wurde  in  Frischfeuern  („ogniste* 
genannt)  in  folgender  Art  verarbeitet.  An  einem 
einfachen  Schmiedefeuer  wurden  an  zwei  Seiten 
durch  Wasserrad  betriebene  Lederblasebälge  an- 
gebracht. An  die  Luftaustrittsöffnung  am  Schmiede- 
feuer legte  man  1  hl  weiche  Holzkohle  und 
darauf  nicht  ganz  50  kg  (30  bis  40  oka) 
Roheisen.  So  wurden  zwei  Luppen  hergestellt 
und,  wenn  der  zu  erzeugende  Gegenstand  es 
erforderte,  dieser  Vorgang  zwei-,  ja  sogar  drei- 
mal wiederholt;  das  Ausschmieden  zur  Fertig- 
ware erfolgte  dann  mittels  Wasser  betriebener 
Schwanzhämmer.  In  dieser  Art  wurden  die  ver- 
schiedensten Waren  erzeugt,  und  zwar  jährlich 
an  einem  Schmiedefeuer  bis  zu  200  Meterzentner. 
Im  Durchschnitt  wurden  für  100  kg  Fertigware, 
Abbrand  und  Abfälle  mit  eingerechnet,  160  bis 
165  kg  Roheisen  verbraucht.  Der  Verkaufspreis 
betrug  28  bis  50  Heller  für  l  kg. 

Nach  der  Okkupation  im  Jahre  1879  wurden  die 
Einwohner  durch  den  damaligen  Regierungs- 
kommissar Baron  Mollin  ary  aufgefordert,  ein 
Konsortium  zu  bilden,  was  jedoch  nicht  gelang, 
bis  im  Jahre  1881  das  gemeinsame  Finanz- 
ministerium bezw.  die  bosnische  Regierung  sich 
entschloß  die  Ausbeutung  der  Gruben  und  den 
Bau  moderner  Hochöfen  seihst  zu  übernehmen. 

Südlich  von  der  Stadt  Vares.  in  kaum  500  m 
Entfernung,  sieht  man  schon  die  von  Westen 
nach  Osten  streichenden  mächtigen  Erzlager- 
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Blatten*,  die  durch  den  Bach  Stavnya  in  zwei 
Teile  geteilt  werden;  links  ist  die  Grube  Droza- 
kovac,  recht«  die  Grube  Smreka.**  Im  Jahre 
1886  ist  die  Regierung  mit  der  Kartierung  fertig 
geworden,  worauf  im  folgenden  Jahre  in  Drozs- 
kovac  drei  Schürfstollen  in  Angriff  genommen 
worden  sind,  mit  welchen  das  50  m  mächtige 
Erzlager  erschlossen  wurde.  Der  unterste 
Stollen  lieferte  sehr  guten  Spat,  der  mittlere 
und  obere  Hoteisenstein  mit  54  %  Eisen.  Oest- 


lich  vom  dritten  Stollen,  in  einer  Entfernung 
von  1,2  km,  auf  dem  1100  m  hohen  plateau- 
artigen Berge  Brezik,  wurde  ein  105  m  mächtige» 
Brauneisenerzlager  mit  48  °>  Eisengehalt  er- 
schlossen und  in  dessen  unmittelbarer  Nachbar- 
schaft In  Przici  der  beste  64  prozentige  Hot- 
eisenstein in  einer  Mächtigkeit  von  mehr  als  40  m 
gefunden. 

In  nachstehender  Zahlentafel  sind  einige  Erz- 
analysen  zusammengestellt. 


KUrn 

Kang-sn 

■Sur« 

Kalk 

«... 
netia 

Toa- 
«rd. 

B.rjrt 

Schwe- 
fel 

Phos- 
phor 

Kupfer 

65,07 

0,53 

4,14 

0,48 

0,26 

1,00 

0,04 

0,01 

1  Brüeer  Blaueisenetoin  

61,20 

0,11 

6,05 

0,35 

0,(18 

3,00 

0,16 

0,075 

8pur*a 

Breziker  Brauneisenstein    .  .  . 

48,70 

2,00 

6,28 

0,70 

0,89 

1,35 

3,08 

0,42 

0.25 

0,26 

DrozskoTacer  Roteisenstein    .  . 

54,80 

2,53 

11,20 

1,88 

1,74 

2,20 

0,85 

0,23 

0,81 

0,01 

:  DrozskoTacer  Spateisenstein  .  . 

45,90 

5,08 

6,55 

0,80 

0,02 

0,02 

Drozakovacer  geröstetes  Erz  .  . 

67,66 

6,17 

7,04 

nicht  b 

0,01 

0,02 

0.08 

<   Smrekaer  Roteisenstein  .... 

40,37 

11,25 

10,15 

0,06 

0,26 

0,05 

In  Przici  wurden  darauf  zwei  Stollen  an- 
gelegt und  beim  Tagbau  der  Grube  Brezik  Brems- 
berge  errichtet.  Die  zwei  Gruben  wurden  durch 
eine  4  km  lange  (55  cm  Spurweite)  Bahn  und 
mit  einem  670  in  langen,  jährlich  100  000  t 
fördernden  Bremsberg  direkt  mit  dem  heutigen 
Hochofenwerk  verbunden.  Drozskovac  und 
Smreka,  zwei  Gruben  mit  terrassenartigem  Tage- 
bau, wurden  ebenfalls  mit  Bremsbergen  versehen 
und  in  der  Richtung  der  Stavnya  durch  eine 
2,5  km  lange  Grubenbahn  mit  dem  Hochofen- 
werk verbunden.  Die  Erzlager  waren  bis  auf 
5  km  Erstreckung  bekannt  und  auf  mindestens 
100  Millionen  Tonnen  geschätzt. 

Die  Erzlagerstätte  Vares  ist  von  einer 
grollen  Verwerfung  durchsetzt,  der  zufolge  die 
jüngeren  Jurasckichteu  über  die  ältere  Trias  zu 
liegen  kamen;  wo  die  Verwerfung  das  Stavnya- 
tal  schneidet,  steht  das  Erz  zutage  an,  was 
auf  eine  Länge  von  5  km  verfolgt  werden  kann, 
während  die  Mächtigkeit  des  Lagers  auf  100  m 
geschätzt  wird.  Der  Bergbau  wird  hier  an  vier 
Orten  betrieben. 

Zwischen  den  Tälern  der  Stavnya  und  Potoci 
befindet  sich  der  Tagbau  Smreka.  An  der  linken 
Seite  der  Stavnya  liegt  der  Tagbau  Drozskovac. 
vou  diesem  2  km  entfernt  der  Tagbau  Brezik. 
und  von  diesem  letztereu  etwa  8u0m  westlich  liegt 
Przici.  Ob  Smreka  und  Drozskovac  mit  Brezik 
in  unmittelbarem  Zusammenhange  stehen,  wurde 
bisher  noch  nicht  festgestellt;  indessen  zeigen 
Smreka  und  Drozskovac  dieselbe  mctasomatiscke 
Bildung  wie  Brezik.  welches  Lager  bei  einer 
Ausdehnung  von  400  m  im  Streichenden  einen 
l.r»0m  mächtigen  Stock  bildet,  welcher  haupt- 

•  Vergl.  „Jahrbuch  für  das  EiBenbüttenwesen" 
l.  Band  8.  135  bis  141. 

Vergl.  das  Brohl  in    „Stahl  und  Eisen«  1902 
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sächlich  aus  Brauneisenstein  besteht  und  stellen- 
weise durch  Baryt  verunreinigt  ist.  Przici  bildet 
ein  verhältnismäßig  kleines  Lager  von  120  m 
im  Streichenden  bei  25  bis  30  m  Mächtigkeit 
und  besteht  aus  außerordentlich  gutem  Roteisen- 
stein. Der  Abbau  der  Gruben  wird  ganz  modern 
geführt,  das  Erz  zumeist  in  Vares  verarbeitet, 
der  größte  Teil  des  Rotelsensteines  hingegen  ab- 
gegeben, so  besonders  an  die  Martinöfen  in 
Ungarn.  Die  Erzmenge  der  Lagerstätten  von 
Vares  ist  nicht  genau  bestimmt,  doch  sind  die 
bisher  erschlossenen  Mengen  so  groß,  daß  das 
Hochofen  werk  auf  unabsehbare  Zeit  mit  Erz 
versorgt  ist. 

Die  jetzige  Erzeugung  beträgt: 

in  l'rziei    80  000  t 

,   Brezik    ...........    24  000  I 

»  Smreka  und  Drozskovac  "OOOOt 

"174  000  « 

Die  Förderung  kann  jederzeit  nach  Bedarf 
erhöbt  werden. 

Bei  dem  Bergbau  sind  16  elektrische  Bohr- 
maschinen, System  Siemens-Schuckert.  in  Tätig- 
keit; man  fördert  das  Erz  mit.  Zuhilfenahme 
von  zwei  Bcuzinlokomotivcn  und  erzeugt  jähr- 
lich über  170  000  t;  davon  verhüttet  Vares 
90  000  t,  den  Rest  verbrauchen  Hüttenwerke  in 
Oesterreich-Ungarn. 

Gleichzeitig  mit  den  Aufschlußnrbeiten  in  den 
Gruben  wurde  auch  mit  dem  Bau  des  Hoch- 
ofenwerkes begonnen.  Bereits  im  Jahre  1H91 
war  ein  Hochofen  von  12,4  m  Höhe,  ät>  cbm 
Inhalt  und  10  t  Tagesleistung  mit  einer  dazu- 
gehörigen kleinen  Gießerei  in  Betrieb.  lSaö 
gründete  die  Regierung  mit  einem  Grundkapital 
von  4  Millionen  Kronen  eine  Aktiengesellschaft, 
behielt  die  Leitung  der  Anlage  und  garantierte 
den  Aktionären  eine  Dividende  von  mindestens 
5°/o-    Dieses  Unternehmen  bildete  die  Grundlage 
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für  das  jetzige  Eisenwerk,  das  bereits  12°/o 
abwirft  und  eine  schöne  Zukunft  vor  sich  haben 
dürfte. 

Zwischen  Vares  und  der  an  der  Hauptstrecke 
Bosnisch- Brod  — Serajevo  liegenden  Station  Pod- 
lugovi  wurde  eine  25  km  lange  Bahn  erbaut. 
Außerdem  wurde  der  Inhalt  des  Hochofens  von 
36  cbm  auf  75  ebtn  erhöht  und  ein  zweiter 
Hochofen  mit  95  cbm  Inhalt  und  26  t  Tages- 
leistung im  Jahre  1896  in  Betrieb  gesetzt,  so 
daß  die  Jahreserzeugung  bereit«  1 6  500  t  er- 
gab. Spater  wurde  der  Ofen  auf  130  cbm  In- 
halt mit  einer  Tagesleistung  von  45  t  umgebaut. 

Da  hierdurch  der  Roheisenbedarf  noch  immer 
nicht  gedeckt  war,  wurde  im  Jahre  1899  an  der 
Stelle  des  ersten  kleinen  Hochofens  ein  ganz 
moderner  Hochofen  für  100  t  Mnrtingußeiseu- 
Tagesproduktion,  der  auch  jetzt  besteht,  nach 
den  Planen  von  Fritz  W.  Lürmann  erbaut.* 
Die  Jahresproduktion  erreichte  hierdurch  50  000 1. 

Neben  den  zwei  beschriebenen  Hochöfen  und 
ausgedehnten  Erz-  und  Holzkohlenmagazinen 
besitzt  das  Werk  sieben  mit  Gas  und  zehn  mit 
Holzkoblenabfällen  geheizte  Röstöfen,  sechs 
Cowper-Winderhitzer  mit  je  1400  qm  und  einen 
mit  2800  qm  Heizflache.  Außerdem  ist  eine  mit 
Gichtgasfeuerung  versehene  Kesselanlage  von 
554  qm  Heizfläche  vorhanden.  Sie  versieht 
folgende  Maschinen:  eine  im  Jahre  1899  mon- 
tierte Geblftsemaschine  von  max.  500  cbm  Wind 
in  der  Minute  und  eine  im  vorigen  Jahre  auf- 
gestellte liegende  Verbundmaschine  (Dörfel-Kado- 
vauovits-Steuerung,  Hörbiger  Ventile)  mit  800  cbm 
Höchstleistung  in  der  Minute.  Eine  Maschine 
versieht  beide  Hochöfen  mit  Wind,  so  daß  die 
kleinere  für  gewöhnlich  als  Reserve  dieut. 

Eine  liegende  Verbundmaschine  mit  150  P.S. 
»•rzeugt  elektrischen  Strom,  indem  sie  eine 
36  KW.-Gleichstromdynamomaschine  zu  Beleuch- 
tung« wecken  und  einen  100  KW.-Drelphaseu- 
Drehstrom-Kraftgenerator  betreibt.    Letztere  Ma- 


•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1902  Nr.  9  S.  490. 


schine  dient  jetzt  als  Reserve;  in  neuerer  Zeit 
wurde  ein  200  KW.-Dreiphasen-Drebstrom-Kraft- 
generator  in  Betrieb  gesetzt,  der  2520  Um- 
drehungen macht  und  von  einer  Zoelly -Dampf- 
turbine angetrieben  wird.  Dieser  Generator  ver- 
sieht die  45  Elektromotoren,  die  in  den  Gruben 
und  im  Werke  aufgestellt  sind  und  zusammen 
320  P.  S.  besitzen,  mit  Strom. 

Die  Gießerei  liefert  seit  ihrem  im  Jahre  1903 
erfolgten  Umbau  jahrlich  5000  t  Gußwaren, 
darunter  */'»  Rohre,  das  übrige  ist  Handels-  und 
zum  Teil  Maschinenguß.  Sie  besitzt  zwei  Kupol- 
öfen mit  Enke-Geblase,  sechs  2  bis  10  t  elek- 
trische Laufkranen,  vier  2  bis  5  t  eiserne  Haml- 
kranen,  fünf  hydraulische  Formmasehlnen,  fünf 
mit  Gichtgasen  geheizte  Trockenkammern,  und 
zur  Aufbereitung  des  Formsandes  zwei  Koller- 
gange.  Zur  Gießerei  gehören  noch  die  Appretur 
mit  Sandstrahlgebläse  und  Schmirgelscheiben,  sowie 
die  Modelltischlerei,  die  mit  den  entsprechenden 
Holzbearbeitungsmaschinen  versehen  ist.  End- 
lich ist  noch  für  Werk  und  Grube  gemeinsam 
eine  elektrische,  Maschinen-  und  Schmiede- Werk- 
statte vorbanden.  Die  Zahl  der  Arbeiter  be- 
tragt 1000. 

An  Wohlfahrtseinrichtungen  seien  erwähnt 
die  Schule  mit  zwei  Lehrkräften,  ein  Spital  und 
ein  Arbeiterbad.  Die  Kosten  für  die  Beamten- 
Pensionskasse  und  die  Bruderlade  bezahlt  die 
Unternehmung.  Ein  Konsumverein  wird  gleich- 
falls unterhalten.  Die  mit  Wasserleitung,  elek- 
trischem Licht  usw.  versehenen  Beamten-  und 
Arbeiterwohnungen,  sowie  die  in  einem  modernen, 
hotelartigen  Gebäude  untergebrachten  Säle  für 
Beamten  und  Arbeiter  lassen  nichts  zu  wünschen 
übrig. 

Die  vorzügliche  Beschaffenheit  der  Vareser 
Erze  sowie  die  Güte  des  Roheisens  und  der 
Gußwaro  bürgen  dafür,  daß  das  Werk  noch  vor 
einer  weiteren  Entwicklung  steht;  da  aber  das 
Tal  eng  ist,  so  wird  die  Anlage  wohl  nicht 
hier,  sondern  in  Podlugovi  den  Platz  zur 
Weiterentwicklung  finden.  c. 


Gießerei-Mitteilungen. 


Die  Einteilung  von  Roheisen,  Eisenlegierungen 
und  Koks  nach  amerikanischen  Gesichtspunkten. 

Ueber  obigen  Thema  bringt  „The  Iron  Trade 
Review"  *  einen  Aufsatz,  der  eine  Zusammenstellung 
Ton  Eliot  A.  Kobler  in  Cincinnati  als  Vergleich 
zur  Klassifikation  mit  anderen  Ländern  enthält.  Die 
Klassifikation  ist  darin  folgende: 

Standard  Bessemer:  DieseB Eisen  wird  Tor- 
wiegend zur  Herstellung  von  (saurem)  Bessemerstahl 
vorwendet,  bei  welchem  Verfahren  alle  Beimengungen 
durch  Durchblasen  von  Luft  durch  das  Metall  bad 
verbrannt  werden.  In  Hinsicht  auf  den  sauren  Pro- 
zeß ist  der  Phoapborgehalt,  ebenso  wie  beim  sauren 


•  26.  Juni  1908  8.  1183. 
bt  XL1V.,. 


Martinprozeß,  sehr  niedrig.  Die  Zusammensetzung 
soll  normal  die  folgende  sein: 


Silizium  .... 
Phosphor  .... 
Schwefel  .... 


1  bis  2,OOo,0 
nicht  über  0,10  . 


Im  mittleren  Teil  dor  Staaten  wird  dieses  Roh- 
eisen gehandelt  zu  2268  G  die  ton  (2000  fl  =  1  ton 
=  907,18  kg),  wenn  dasselbe  in  Sandformen  gegossen 
ist,  und  zu  '2240  Ö  die  ton,  wenn  in  eiserne  Formen 
gegossen.  Bei  ersterem  wird  nur,  wenn  es  gebrochen 
gehandelt  wird,  die  ton  zu  2240  R  angenommen,  wo- 
bei 26  Cents  (etwa  1  .*)  für  Brechen  für  die  ton  auf- 
geschlagen werden. 

Malleable  Bessern  er  oder  Malleable  i  Roh- 
eisen für  Bossemerstahl  oder  schmiedbaren  Uulii  wird 
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hauptsächlich  für  schmiedbaren  Guß  gebraucht.  Die 


Phosphor  nicht  hoher  als  .  0,20 

Schwefel     ,        „      „  .  0,05  . 

Silizium  ist  Üblich  zu    .  .  0,75  bis  1,25  °/o 

und  zu    .  .  1,25   „    1,75  „ 

Die  Masseln  werden  gebrochen  und  ungebrochen 
sowohl  in  Kokillenguß  als  in  8andform  zu  2240  ff 
die  ton  gehandelt,  nur  wenige  Werke  machen  darin 
eine  Ausnahme  und  rechnen  2268  ff  auf  die  ton. 

Low  Phosphorus  (Roheisen  mit  niedrigem 
Phosphorgehalt).  Dasselbe  dient  zur  Herstellung  saurer 
Stahle  mit  extra  niedrigem  Pbosphorgehalt.  Die  dafür 
festgesetzte  Zusammensetzung  ist: 

Silizium  1  bis  2 

Phosphor  nicht  höher  als  .  .    0,035  °/o 
Schwefel      .        „       „    .  .    0,035  „ 

Dies  wird  für  Kleinbessemerkonverter  mit  mög- 
lichst hohem  Siliziumgebalt  verwendet  und  die  ton  zu 
2240  ff  gehandelt. 

Washed  Metal  (sog.  gowaschonos  Metall).  Es 
ist  dies  KesBcmerrobeisen,  dessen  Gebnlte  an  Schwefel, 
Phosphor,  Silizium  und  Mangan  praktisch  auf  ein 
Minimum  im  geschmolzenen  Metall  erniedrigt  sind. 
Es  wird  gebraucht  als  Schmelzgut  für  saure  Martin- 
öfen zn  Stahlguß,  Feuerbüchsenmaterial  und  für  Tiegel- 
stahl.  Es  wird  nach  Analyse  gehandelt  und  zwar  nach 
folgenden  Werten: 

(Phosphor.  .  .  .  nicht  über  0,010  °/o 

\Schwofel   ....      „  „  0,015  „ 

(Phosphor  ....      „  „  0,015  . 

^Schwefel   „  0,020  , 

I  Phosphor  ....      „  ,  0,020  . 

\8chwefel   ....      „  »  0,025  » 

f Phosphor  ....      „  „  0,025  w 

\Schwefel   ....      a  .  0,030  , 

Dio  Stücke  sind  unregelmäßig,  da  daB  Material 
auf  Eisenplatten  ausgegossen  wird.  Die  ton  wird  zu 
2240  ß  gerechnet. 

Basic  (basisches  Roheisen  ).  Dieses  Roheisen  dient 
für  die  basischen  8tablprozcsse  und  kann  so  viel 
Phosphor  enthalten,  wie  die  Verarbeitungsverfahren 
praktisch  zulassen,  ohne  das  Endergebnis  zu  beein- 
trächtigen. Der  Siliziumgebalt  soll  aus  Gründen  des 
Stahlprozessos  1  °/«  nicht  überstoigen.  Die  Masseln 
worden  stets  nur  in  eiserne  Formen  gegossen.  Der 
Schwefelgehalt  wird  unter  0,05  verlangt.  Dse 
tuu-Gewicbt  ist  2240  ff. 

Die  Bestimmung  des  Robeisens  nach  dem  Bruch 
für  die  Gattierung  und  den  Handel  hat  in  den  Ver- 
einigten Staaten  durch  dio  Bestimmune  nach  Ana- 
lyse starke  Beeinträchtigung  erfahren.  Dies  liegt  wohl 
viel  daran,  daß  das  Roheisen  in  den  meisten  Fallen 
in  eiserne  Masselformen  gegossen  wird,  und  dadurch 
das  Bruchaussehen  wesentliche  Veränderung  gegen- 
über in  8andformen  gegossenem  erleidet;  außerdem 
ist  die  Art  des  Roheisenbandeis  nach  Analyse  eine 
viel  sicherere,  um  nicht  zu  sagen  reellere,  da,  ge- 
wissenhafte Lieferung  nach  Analyse  vorausgesetzt, 
der  Käufer  besser  über  den  Wert  des  Roheisens  unter- 
richtet ist,  als  beim  Handel  nach  Bruchaussehen,  das 
je  nach  den  Abkühlung« Verhältnissen  im  Masselbett 
verschieden  und  daher  irreführend  sein  kann. 

Die  amerikanischen  Bruchgattungen  von  Robeisen 
sind  die  folgenden: 

Gießereieisen  Nr.  1  :  Der  Bruch  besitzt  große 
Kristalle. 

Gießereieisen  Nr.  2:  Dies  Eisen  ist  Standard 
l  Normalroheisen)  und  enthält  mittelgroße  Kristalle, 
etwa  '/.*'  fH  U'tw*  3X3  mm  [£).  Die  Brucbnttcbe 
soll  keine  Stellen,  größer  als  1"  ;  ,  ohne  Kristalle 
enthalten. 


Gießereieisen  Nr.  3 :  Enthält  nur  kleine  Kristalle, 
der  Bruch  ist  kurz. 

Im  Osten  von  Altoona,  Pa.,  und  im  Staats 
New  York  wird  Nr.  1  X,  Nr.  2X  und  Nr.  2  Piain  ge- 
handelt.   Das  Roheisen  Nr.  1  ist  das  teuerste. 

Als  weitere  Roheisengattung  nach  dem  Bruch 
wird  Forge,  Roheisen  für  Puddelzwecke,  mit  grauem 
Bruch  und  praktisch  keinen  Kristallen  auf  der  Brucb- 
näcbe, gobandelt.  Ferner 

Mottled,  meliertes  Robeisen  mit  weißen  und 
grauen  Stellen  auf  der  Bruchfläche  und  vorwiegend 
gebundenem  Kohlenstoff,  eowie 

Woißes  Roheisen,  mit  weißem  Bruch  und 
nur  gebundenem  Kohlenstoff. 

Die  beiden  letzten  Roheisensorten  haben  meist 
hoben  Schwefel-  und  niedrigen  8iliziumgehalt. 

Das  Roheisen  aus  den  Südstaaten  bat  silbergraoe* 
Bruchauseehen  und  wird  wie  folgt  eingeteilt: 

Nr.  1,  weich  (im  Handel  zum  gleichen  Preise  wie 

Uießereieisen  Nr.  1); 
Nr.  2.  weich  (im  Handel  wie  Gießereieisen  Nr.  S>: 
Nr.  4,  Gießereieisen  (im  Preise  zwischen  Nr.  3  und 
grauem  Puddeleisen). 

Die  in  Sand  gegossenen  Oießereieieenmasseln 
werden  immer  gebrochen  geliefert  und  mit  Ausnahme 
woniger  Werke  des  Zentraldietrikts  zu  2240  ff  die  ton 
gehandelt.  Die  genannten  Werke  liefern  die  ton  za 
2268  0  und  reebnen  die  28  ff  für  anhaftenden  Saud. 
Die  gleichen  Bedingungen  gelten  für  Puddel-,  meliert«» 
und  weißes  Robeisen. 

Alle  in  Eisenformen  gegossene  Masseln  werden 
die  ton  zu  2240  ff  nach  Analyse  gehandelt,  und  zwar 
sind  dafür  folgende  Werte  durch  einen  besonderen 
Ausschuß  aufgestellt:* 

Roheison  aus  den  8üds tasten : 

SUUiun»  Schwefel 
%  % 

Gießereieisen  Nr.  1.  .  2,75  bis  3,25    0,05  u.  darunter 
„  ,    2 .  .  2,25   .   2,75    0,05  . 

„   3 .  ,  1,75    ,   2,25    0,0«  . 
„  ,    4.  .  1,25   ,    2,00    0.066 u.  . 

Graues  Puddeleisen    .  1,25   ,    1,75    0,07  u.  darüber 
Weiches  Robeisen  Nr.  1  3,00  u.  darüber  0,05  u.  < 
,        .  2  2,50  bis  2,25    0,05  , 
Roheisen  aus  den  Oststaaten: 


Nr.  1  X  2,75  u.  darüber    0,03  u.  darunter 

.  2  \  Gießereieis.    2,25  bis  2,75      0,015  u. 
„  2  piain  ....    1,75    .   2,25      0,05    „  , 
„  3  Gießereieisen    1.25   .    1,75      0,065  „  „ 
.  2  mill    ....    1,25  n.  weniger    0,065  B  , 
Graues  Puddeleisen    1,50  *      n         0,065  „  mehr 

Wenn  der  Schwefelgehalt  den  Höchstgehalt  über- 
steigt, wird  das  Roheisen,  ohne  Rücksicht  auf  den 
Siliziumgebalt,  in  eine  niedrige  Klasse  eingereiht 

Roheisen  von  den  Zentral-,  West-  und  an  den 
Seen  gelegenen  8taaten: 

tttlUinm  Schwefel 
\  \ 

Nr.  1  Gießereieisen    2,25  bis  2,75     0,05  n.  weniger 
,  2  .  1,75    .   2.25     0,05  „ 

„3  „  1,76  u.  weniger  0,05  ,  , 

Graues  Stahleisen  .     —  0,05  ,  mehr 

Roheisen  aus  dem  BufFulo-Distrikt : 


Scotch  (schottisches) 
Nr.  1  Gießereieisen  . 


%  % 

3,00  und  mehr  0,05  u.  weniger 

2,50  bis  3,00  0,05  „  , 

„  2  „  •    2,00   B   2,50  0,05  ,  , 

„  2  piain    ....    1,50   „   2,<>0  0,05  „ 

„  3  Gießereioisen  .    1,50  u.  wenigor  0,05  ,  , 

Graues  Stahleisen         —  0,05  „  mebr 

•  Vorgl.  auch  „Stahl  und  Eisen«  1905  Nr.  21  S.  1SJ« 
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äs  dem  Chicagoer  Distrikt: 

ailttlnna  Schwefel 
%  % 

Nr.  1  Gießereieisen  .  2,25  bis  2,50  0,02  bia  0,05 

.   2           „          .  1,75    .  2,25  0,02    „  0,05 

„   3           ,  1,35    „  1,75  0,06  o.  weniger 

8cotch    2,50   „  8,00  0,05  „  „ 

Silvery  (silbergrauee)  3,00   „  3,50  0,05  „  „ 

<<rauea  Stahleisen.  .  —  0,06,,  mehr 

Für  die  Probeentnahme  ist  von  der  American 
8ocioty  for  Teeting  Materials  folgende  Methode  fest- 
gesetzt worden,  die  von  der  American  Foundrymen's 
Association  angenommen  worden  ist: 

In  allen  Fallen,  in  denen  Roheisen  nach  Analyse 
gehandelt  wird,  soll  jede  Wagenladnng  oder  deren 
Aequivalent  als  Einheit  betrachtet  werden.  Von  je 
4  tone  jeder  Wagenladung  soll  eine  Massel  znr  Prüfung 
entnommen  werden.  Diese  Masseln  werden  gebohrt, 
und  sämtliche  Bohrspäne  von  den  Masseln  einer 
Ladung  gut  gemischt,  so  daß  eino  Darchschnitta- 
analysenprobe  entsteht.  Im  Falle,  daß  Kaufer  und 
Verkäufer  nicht  zur  Uebereinstimmung  gelangen,  soll 
ein  unabhängiger  Analytiker  angenommen  werden. 
Für  diesen  wird  von  je  2  tons  einer  Wagenladung  je  eine 
Massel  entnommen.  Findet  dieser  Chemiker  Werte, 
die  mit  denen  des  Verkäufers  übereinstimmen,  so 
zahlt  der  Käufer  die  Kosten,  im  andern  Falle  fallen 
dieselben  dem  Verkäufer  zur  Last. 

Dazu  ist  noch  zu  bemerkon,  daß  Gießereieisen 
>"r.  2  nnd  Nr.  2  X  als  „Standard* werte  gölten  und 
daß  Nr.  2  weich  («oft)  zum  gleichen  Preise  verkauft 
wird.  Nr.  1  Oießereieisen  und  Xr.  1  weich  wird  üblich 
50  Cents  (etwa  2,10  Jl)  höher  bewertet  und  „silber- 
graues" noch  höher,  je  nach  Silizinmgchalt.  Die 
anderen  Sorten  differieren  um  etwa  50  Cents  gegenein- 
ander. „Scotch*  bezeichnet  ein  leichtflüssigeres  Eisen, 
das  meist  mehr  Phosphor  und  Silizium  enthält,  als 


Der  Zweck  des  Handels  nach  Analyse  ist,  den 
Handel  nach  Nummern  aufzuheben  und  die  Grenzen 
des  Silizium-  und  SchwefelgebalteB  festzusetzen  und 
in  Rechnung  zu  ziehen. 

Von  anderen  Eisensorten,  die  im  Handel  und  bei 
don  Verbrauchern  besonderes  IntereBse  haben,  führt 
der  Verfasser  noch  eine  Reihe  an,  die  nachstehend 
mitgeteilt  werden. 

Siliziumeisen  (High  Silicon  Irons).  Weiche 
Roheisen  (Softenera)  bezw.  Roheisen  zum  Weich- 
machen werden  nach  8iliziumgehait  gehandelt  und 
enthalten  6  bis  10 7»  Silizium;  der  Preis  derselben 
steigt  f.  d.  Einheit  an  Siliziumgehalt  um  50  Cents. 
Silbergrauo  Rohoisensorten  (eilvery  irons)  enthalten 
zwischen  8'/i  und  5'  'i  o/o  Silizium  und  werden  ein- 
geteilt in  silbergraues  Nr.  1  mit  höchstem,  und  in 
Nr.  2  mit  niedrigerem  Gehalt  an  8ilizium. 

Die  Robeisensorten  mit  noch  höherem  Silizium- 
gehalt, als  obenstehend,  werden  unter  Eisenlegie- 
rungen angeführt,  wie  z.  B.  die  Legierungen  mit  50 
and  75  o0  Silizium. 

Ferromangan  wird  gewöhnlich  mit  garantiert 
80  */•  Maogan  gehandelt,  und  wird  dabei  nur  für  den 
Mangangehalt  Gewähr  geleistet,  nicht  für  andere  Bei- 
mengungen. In  Hinsicht  auf  den  niedrigeren  Phos- 
phorgehalt im  englischen  Köks  enthält  das  englische 
Ferromangan  weniger  Phosphor  als  das  deutsche. 

Fremde  Eisensorten.  Alles  in  England  ge- 
bändelte Roheisen  wird  nach  tons  zu  2240  fl  verkauft, 
während  in  Frankreich  und  Deutschland  die  Tonne  zu 
1000  kg  üblich  ist.  In  Europa  wird  das  Roheisen  im 
allgemeinen  nicht  als  Bessemer-Roheisen  bezeichnet, 
da  eowobl  saure  wie  basische  Konverter  in  Gebrauch 
sind,  die  jeweils  andere  Robeisensorten  verlangen. 


H  ä  m  a  t  i  t  e   sind  folgendermaßen 
gesetzt: 

Silizium  etwa  2,50  '/* 

Schwefel  etwa   0,085  , 

Phosphor  gewöhnlich  0,085,  selten  Ober  0,06  „ 
Hämatit  von  der  Westküste  hat  Mangangehalte  unter 
0,50  o/n,  während  das  von  der  Ostküste  Ober  0,75  7» 
enthält. 

Thomas-  Gilchrist-  oder  Thomasroheisen 
wird  für  den  basischen  Windfrischprozoß  gebraucht 
und  hat  etwa  folgende  Zusammensetzung: 

Silizium   0,50  % 

Phosphor   2,50  „ 

Mangan   2,50  „ 

Schwefel  bis  zu   0,20  . 

Basisches  Martinroheisen.  Nach  dem  Ver- 
fasser gibt  es  in  Wirklichkeit  kein  eigentliches  ba- 
sisches Martinroheisen  in  England  bezw.  in  Europa. 
Eine  Analyse  von  Beils  in  Middlesbrough  weist  fol- 
gende Zusammensetzung  auf: 

Silizium  0,75  bis  1,50  »/• 

Phosphor  1,00   „    1,75  „ 

Schwefel  bis  zu  .  .  .  0,20  „ 

Englischos  Gießereiroheisen.  Dasselbe  wird 
nach  dem  Bruch  beurteilt  und  nicht  nach  garantierter 
Analyse  gebandelt.  Die  Bestimmung  über  Standard- 
werte von  Gießereiroheisen  sind  nach  „London  Metal 
Exchange*  folgende: 

Nr.  1  Silizium  2','.  bis  3'/»  7«,  Phosphor  nicht  höher 

als  1,00  °/o,  Schwefel  nicht  über  0,04°/»; 
Nr.  2  Silizium  2','t  bis  3 1  »  o0,  Phosphor  nicht  höber 

als  1,25  >,  Schwefel  nicht  über  0,05%: 
Nr.  3  Silizium  1  bis  3';,  o/0t  aber  nicht  mehr,  Phos- 
phor nicht  höher  als  1,65  '/•>    Schwefel  nicht 
über  0,08 

Nr.  4  Silizium  1  bis  3  °/»,  aber  nicht  mehr,  Phos- 
phor nicht  höher  als  1,75  o/o,  8chwefel  nicht  über 
0.10  o  0. 

Nach  Ansicht  Hehlers  scheint  dabei  der  Schwofel- 
gehalt mehr  das  bestimmende  Klomont  zu  sein  als  der 
Siliziumgebalt. 

Die  gewöhnlichen  englischen  Robeisensorten  können 
in  zwei  Gruppen  eingeteilt  werden,  und  zwar  in  solche 
mit  Mangangehalten  unter  0,75  7»  und  solche  mit 
Mangangehalton  von  0,75  bis  1,10  7»- 

Das  meist  nach  den  Vereinigten  Staaten  im- 
portierte englische  Roheisen  ist  Middlesbrough  Nr.  3 
mit  folgender  Durchschnittsanalyse : 

Phosphor   1,40  bis  1,60  o/0 

Mangan   0,40    „    0,75  „ 

Silizium  meist  ....  2,50  „ 

Schwefel   0,02   „   0,05  „ 

Nr.  1  hat  praktisch  dieeelbe  Zusammensetzung, 
nur  ist  der  Schwofelgehalt  bedeutend  niedriger. 

All  Mine-  Roheisen  hat  folgende  Durchschnitts- 
analyse : 

Phosphor  0,20  bis  0,70  7« 

Schwefel  0,06   „  0,20  „ 

Mangan  unter  ....  0,76  „ 

Schottisches  Roheisen  wird  nach  Bruchaus- 
sehen beurteilt  und  zeigt  für  Nr.  3  folgende  Durch- 
schnittswerte : 

Phosphor   0,60  bis  1,16  7« 

Mangan   1,10  „   1,80  „ 

8chwefsl  etwa  ....  0,03  „ 

Silizium  etwa  ....  2       „   2,50  „ 

Die  Zusammenstellung  führt  im  Anschluß  an  obige 
nicht  amerikanischen  Koheisensorten  die  amerika- 
nischen Holzkohlon-Rohoisensorteu  auf.  Diese 
Holzkohlenroheison  werden  in  zwei  Klassen  geteilt: 
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1.  kalt  erblasene  Roheisen,  hergestellt  in  kloinen 
Oofon  mit  vier  biB  acht  tons  Tagesleistung  unter  Ver- 
wendung kalten  Windes; 

2.  warm  erblasene  Roheisen,  die  mit  Wind  von 
260  bis  480°  C.  erblasen  sind. 

Kalt  erblasenes  Holzkohlen  roheisen; 
Dieses  Eisen  wird  vor  allom  für  Hartgußwalzen  ver- 
wendet nnd  wird  außerhalb  der  Lake  Superior-Region 
wie  folgt  eingeteilt: 

Nr.  1 :  höchster  Siliziumgohalt,  niedrigster  Schwefel- 
gebalt,  Broch  wie  bei  Nr.  8  Koksroheison; 

Nr.  2:  Bruch  wie  Stahl  roheisen,  Stärke  der  weißen 
Hirtungskruste  '/•"  (etw*  3  mm),  wenn  in  Kokille 
gegossen ; 

Nr.  3:  Stärke  der  weinen  Härtungskruste  V« " 
(etwa  6  mm); 

Nr.  4:  Härtung  */•"  bis  »/«  "  (9  bis  etwa  18  mm); 

Nr.  5:  Härtung  »/."  bis  l'/t"  (18  bis  36  mm), 
mit  stark  meliertem  Bruchaussehen; 

Nr.  6:  ganz  weiß  mit  nur  gebundenem  Kohlenstoff. 

Warm  erblasene  Holzkohlenroheisen: 
Diese  Eisensorten  werden  besonders  zum  Quß  von 
Wagenradern,  als  Zusatz  zu  Maschinenguß  bei  hohen 
Festigkeiteansprüchen  ond  zum  Walzenguß  verwendet. 
Außerhalb  der  Lake  Superior  -  Region  werden  diese 
Roheisensorten  wie  folgt  eingeteilt : 

Nr.  1 :  höchster  Siliziumgehalt,  niedrigster  Schwe- 
felgebalt, Bruchauesehen  wie  KokBroheieen  Nr.  2; 

Nr.  2:  Bruchaussehen  wie  Koksroheison  Nr.  3; 

Nr.  3:  Brnchaussehen  ähnlich  dem  des  Stahl- 
roheisens ; 

Nr.  4:  Härtung  etwa  '/«  "  (etwa  6  mm)  wenn  in 
Kokille  gegossen; 

Nr.  6:  Härtung       bis  s/« "  (etwa  6  bis  18  mm). 

Nr.  6:  Härtung  etwa  sj*  bia  1'/»"  (etwa  18  bis 
36  mm)  mit  meliertem  Bruch,  wenn  die  Masseln  in 
Sand  gegossen  worden; 

Nr.  7:  Bruch  weiß,  aller  Kohlenstoff  gebunden. 

Die  Holzkohlenroheisen  vom  Lake  Superior- 
Distrikt  werden  nach  Analyse  und  nicht  nach  dem 
Bruch  beurteilt  und  wie  folgt  eingeteilt: 


Silizium 

-       ~       JSilrhe  dir  wrln>n 


Durcb- 
•eboitt 

Mini- 
nun 

Maxi- 
mum 

%  

_  ». 

% 

\  Scotch 

2,50 

2,38 

2,62 

Ii  Scotch 

2,25 

2,13 

2,37 

C  Scotch 

2,00 

1,88 

2,18 

Low  1  .  . 

1,75 

1,63 

1,87 

High  1  . 
Low  2  .  . 

1,50 

1,38 

1,62 

1,25 

1,13 

1,37 

High  2  . 

1,00 

0,88 

1,12 

Low  3  .  . 

0,75 

0,63 

0,87 

Spur  bl.  ".  "  i«  mm) 

High  3  . 

0,56 

0,50 

0,62 

>i,  bia  »••  •  Ii  bl»  16  mm) 

Low  4  .  . 

0,44 

0,38 

0,50 

*l»bi.  1  "  (15  bl.  U  mm) 

High  4  . 

0,32 

0,25 

0,38 

1  bis  l'/t"  «4  bUMmmi 

1  Low  5  .  . 

0,20 

0,15 

0,25 

»ebwaeb  mrllcrt 

High  5  . 

0,10 

0,05 

0,15 
0,05 

wriO  melfcrt 

:  Nr.  6  .  . 

0,00 

0,00 

«elO 

Km  sind  die  DurcbachnittBgebalte  an: 

Phosphor  0.15  bis  0,22  o„ 

Mangan  0.30   „   0,70  „ 

Schwefel  Spur  „    0,018  „ 

Die  in  den  Vereinigten  Staaten  in  Verwendung 
stehendon  KoksBorten  werden  wie  folgt  eingeteilt: 
Oicßereikoks.  Derselbe  wird  von  Oefen  ge- 
wonnen, die  72  Stunden  in  Hrand  waren.  Die  rimr- 
^iertagc  sind  Montag  und  Donnerstag,  da  Sonntags 
nicht  an  den  Oefen  gearbeitet  wird.  DioBcr  K«ks  i*t 
linrt  und  groüstiickig.  von  glänzendem  Au-s«>hrii  und 
dient  zum  KupolofeuBchinelzen  und  für  schwere 
Schmiedearbeiten. 


Ofenkok s.  Dieser  wird  in  48  Stunden  (rar- 
gebrannt  und  dient  als  Hochofenkoke,  seltener  für 
Knpolofenbetrieb. 

Standard  Gießerei-  und  Ofenkoks.  Der 
Schwofelgehalt  dieser  Kokssorte  int  unter  1  o^,  Uod 
zwar  je  niedriger  um  so  besser.  Der  Aschengehalt 
Boll  18  °/o  nicht  übersteigen;  je  niedriger  der  Aschen- 
gehalt, desto  besser  die  Qualität. 

Scbmelzkoks.  Der  Schwofelgehalt  über  1,20*« 
macht  ihn  für  Eisenschmelzen  unbrauchbar,  weshalb  er 
für  das  Schmolzen  anderer  Metalle  Verwendung  findet 

Stock-,  gelagerter  Koks.  Darunter  versteht 
man  auf  dem  Kokereihofe  abgelagerten  Koke.  Bei 
guter  Auswahl  ist  er  ziemlich  so  gut  wie  frischer 
Koks,  er  hat  aber  meist  durch  das  Stapeln  und  Ver- 
luden an  Aussehen  verloren. 

Weichor  oder  Ueizkoks  (Jamb.i  Derselbe  ent- 
steht an  den  Stellen  des  Ofons,  die  weniger  gsr 
brennen,  so  an  den  Ofentüren  usw. 

Gebrochener  Koke,  Knabbelkoks.  Dieser 
wird  eingeteilt  nach  Größe  in:  Eigröße  (Egg),  groB- 
stückigen  Koks,  kleinstückigen  Heizkoks,  Walnoß,  '/•* 
Naß,  "  Nuß  und  SUub  bezw.  Klarkoks.  Die  größeren 
Sorten  dienen  zum  Heizen  nnd  für  Schmieden,  die 
Nußeortcn  und  der  Klarkoks  zn  chemischen  und  ru 
den  auch  hier  üblichen  Zwecken. 

Nach  dieser  Eintoilung  der  Kokssorten  gebt 
Kebler  zu  den  Eisenlegierungen*  Ober.  Die- 
selben haben  nicht  alle  dauernd  praktischen  Wert 
behalten  und  ist  ihre  Bezeichnung  oft  von  der  Willkftr 
der  Verfertiger  teilweise  abhängig.  Die  nicht  io 
Amerika  erzeugton  Legierongen  werden  f.  o.  b.  Waggen 
amerikanischen  Seehafen  gehandelt  und  richtet  sieb 
ihre  Verzollung  nach  dem  Analysenbefund  eines  frem- 
den anerkannten  Chemikers. 

Ferroaluminium  enthält  meist  10"/»  Alu- 
minium. Höherprozentige  Sorten  werden  eben  fall*  in 
der  Eisen-  und  Stahlindustrie  gebraucht,  und  gelten 
solche  mit  garantiert  99  o/o  Aluminium  als  Nr.  1. 
Nr.  2  enthält  garantiert  über  90  "/•  und  keine  für 
Eisen  und  Stahl  schädlichen  Beimengungen.  Die  No- 
tierungen gelten  f.  d.  ff. 

8.-,  A.-,  M.- Legierungen  sind  solche  aus  Si- 
lizium, Aluminium,  Mangan  und  Eisen.  Die  durch- 
schnittliche Zusammensetzung  ist:  8,01*/«  6,60% 
AI,  8,89  o/„  Mn,  0,075  •/♦  P. 

Forrochrom  enthält  üblich  60  bis  68 •/«  Chrom. 
Es  wird  beurteilt  nach  der  Einheit  Chrom  und  Kohlen- 
stoff und  steigt  im  Werte  mit  Zunahme  des  Chrom-, 
nnd  Abnahme  des  Kohlenstoffgehaltos.  Dieso  Bestand- 
teile müssen  gewährleistet  werden.  Ferrochrom  mit 
niedrigem  Kohlenstoffgebalt  wird  als  „mild*  bezeichnet. 
Typische  Analysen  dafür  sind: 


.Mild*  Uco&baltck 

Chrom   64,80  •/•  66,00  •> 

Eisen   33,43   „  21,91  . 

Kohlenstoff  .      ...  1,21   „  9,90  „ 

Silizium   0,29  .  1.40  „ 

Phosphor   0,027  .  0,07  , 

Schwefel  .  .      ...  0,02  „  0,22  . 

Mangan   0,09  „  0,20  . 

Kupfer   0,12   „  — 

Aluminium   —  — 


Das  Ferrochrom  wird  tonsweise  (2240  ii)  gebandelt. 
Fe  r  ro  man  gan  enthält  über  40  Mangan. 
Stondard   Kerromangan   wird  nur  mit 
rantiort  80  o/0  oder  darüber  gehandelt,  und  zwar  eben- 
falls   tonsweise.     Eine  Analyse    englischen  Ferro- 
mangan»  zeigt  : 

Mangan  .  .  80,50  °/o  Phosphor  .  .  0,23»« 
Eisen  .  .  .  11,50  „  Kohlenstoff  .  6.78  . 
Silizium  .   .      1,C5  „        Schwefel   .  .  — 

*  Yergl.  auch  .Stahl  und  Eisen*  19Ü8  Nr.  i 
S.  41,  Nr.  3  S.  8-',  Nr.  5  S.  149,  Nr.  8  S.  255. 
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Ferromolybdftn  wird  gehandelt  nach  ff-Gehalt 
an  Molybdän,  ohne  Rücksicht  anf  den  Gehalt  an  anderen 
Beimengungen,  und  «war  wird  bei  Bestellung  Ton 
1  ff  engl.  Ferromolybd&n  von  80'/*  1'/«  ff  der  Le- 
gierung geliefert,  so  daß  wirklich  1  ff  Molybdän  ver- 
kauft wird;  dor  Ueberschnß  an  Gewicht  wird  anf 
die  anderen  Bestandteile  gerechnet.  Die  Zusammen- 
setzung ist  etwa  die  folgende:  79,15 o/o  Mo  (garantiert), 
17,55  %  Fe,  3,24  o/0  C,  0,028%  P,  0,021°/.  8. 

Nickel.  Gewöhnlich  wird  99 prozentigea Nickel 
in  der  Stahlindustrie  verwendet  und  f.d.  ff  engl,  notiert. 

Forronickel  kommt  mit  25,  35,  50  und  75°/o 
Nickel  in  den  Handel  und  enthält  auOer  Nickel  und 
Kiaen  noch  etwa  0,86%  0,  0,25  •/•  8i,  0,015  o/0  3 
und  0,025%  1». 

Fcrrophoaphor  enthält  über  10"/»  Phosphor, 
fremdländisches  kommt  mit  garantiert  etwa  22  bis 
24  %  Phosphor  in  den  Handel  und  zeigt  folgende 
Darchschnitteanalysenwerte  :  21,40  •»,„  P,  75,03%  Fe, 
0,70  o/o  Mn,  1,63°/.  Si  und  1,17  o/0  C;  amerikanisches 
wird  garantiert  zu  18  bis  22%  Phosphor,  wenigor  als 
0,05%  Schwefel  und  woniger  als  0,50  o/o  Mangan.  Die 
Notierungen  verstehen  sich  für  die  ton  (2240  ff). 

Phosphormangan  zeigt  folgende  Zusammen- 
setzung: 65,00  %Mn,  25,00»/.  P,  7,00  0'0Fe,  2,00  %C 
und  1,00*/.  Si. 

Silikospiegel  enthält  17  bis  22 %  Mangan 
und  6  bis  12  %  Silizium.  Ale  Standardwerte  werden 
garantiert  18  bis  20°/.  Mangan  und  9  bis  11«/.  Si- 
lixium  (durchschnittlich  10"/»  Silizium).  Die  Notierungen 
verstehen  sich  für  1  ton.  Als  Durcbschnittsanalyse 
wird  folgende  aufgeführt:  20,32%  Mn,  08,02 o,'0  Fe, 
10,33%  Si,  1,26  %  C,  0,07  7»  **• 

Spe/ial-Hocb-Siliziumoisen  enthält  über 
40%  Silizium  und  wird  bis  50°/o  und  auch  76o/9 
garantiert  geliefert.  Die  Notierungen  verstehen  sich 
für  1  ton  und  werden  nach  Einheiten  Silizium  bis 
50  o/o  zu  1,75  /,  bis  75%  zu  2,50  /  bewertet.  Eine 
Durchschriittsanalyse  des  ersteren  zeigt:  49,90  0'0  Si, 
0,16  V»  Mn*  0,65  o/o  C,  0,075  o0  P,  0,01 8  o0  S. 

Bossemor-  Ferro siliziutn  enthält  8  bis 
16*/.  Silizium  und  wird  für  die  Einheit  mit  1  $  stei- 
nend bezw.  fallend  bewertot.  Die  Handelanotierung 
versteht  sich  für  1  ton.  Amerikanisches  Bessomor- 
Ferrosiliziom  enthält  garantiert  8  bis  16°/«  Silizium 
und  nicht  über  1,10  •/•  Phosphor,  sowie  nicht  über 
0,05°/»  Schwefel.    Das  ausländische  wird  ohne  garan- 


tierten Siliziamgehalt  gehandelt  nnd  enthält  nnr  sehr 
wenig  Phosphor  and  Schwefel. 

Ferronatrium  enthält  25  0/0  Natrium  und  tat 
garantiert  frei  von  Kalzium  und  Kohlenstoff. 

Spiegel  oder  Spiegeleisen  enthält  10  bis 
40%  Mangan.  Als  normal  werden  garantiert :  18  bis 
22  0/o  (durchschnittlich  200/0)  Mangan,  0,10%  Phos- 
phor oder  weniger.  Als  Darchschntttsanalyse  wird 
angegeben:  20,50 »/<>  Mn,  73,61  •/•  Fe,  0,76%  Si, 
5,18  o/0  C,  0,002  o/o  8,  0,055°/.  P.  Notierungen  ver- 
stehen sich  für  1  ton. 

Ferrotitan:  Dasselbe  wird  f.  d.  ff  gehandelt 
und  enthält  garantiert  10  bis  12°/o  Titan  nach  fol- 
gender Durrhscbnitteanalyso:  11,21  °/.  Ti,  87,68  o/0  Fe, 
0,67%  C,  0,37°/.  Si,  0,04%  P,  0,03%  S. 

Besonders  hochtit&nhalti^e  Legierungen  werden 
ohne  Rücksicht  auf  andore  Bcstandteilo  nur  nach  dem 
Titangehalt  bewertet.  Eine  DurchschnitUanalvse  er- 
gibt: 51,30%  Ti,  44,18%  Fe,  2,82%  0,  0,08%  Mn, 
1,12%  As,  0,047%  8,  0,021%  P,  0,41%  AI. 

Ferrowolfram  wird  nach  dem  Wolframge halt 
bewertet  nnd  nach  ff  notiert.  Der  Preis  steigt  mit 
zunehmendem  Wolframguhalt  and  sinkt  mit  zunehmen- 
dem KohlenstoffgebalL  Nur  Wolfram  und  Kohlen- 
stoff werden  beim  Handel  garantiert.  AU  Durch- 
schnittswerte gelten: 


Wolfram  .... 

85,47 

% 

61,20% 

13,90 

n 

33,02  „ 

Kopfor  

0,30 

•> 

2,97  . 

Silizium  .... 

0,13 

« 

0,47  . 

Mangan 

0,09 

1,88  „ 

Aluminium  .  .  . 

0,00 

1 

0,31  „ 

Phosphor  .... 

0,019 

0,08  . 

8chwefel  .... 

0,025 

» 

0,03  , 

Ferro  Vanadium  wird  nach  Einheiten  an  Va- 
nadiumgohalton  f.  d.  ff  gebandelt,  z.  B. :  enthält  eine 
Legierung  20%  Vanadium  und  koBtet  dio  Einheit 
5  Cents,  so  kostet  das  ff  dieser  Legierung  1  /.  Als 
Durchscbnittsanalyso  wird  angegeben :  36,0  %  Vd, 
0,6%  Mn,  61,0%  Fe,  0,4  o  0  C,  0,9  o/„  8i,  0,8%  AI. 

Diese  Zusammenstellung  gibt  einen  interessanten 
Einblick  in  die  amerikanischen  Handelsgebräuche  für 
Eisen,  Eisenlegierungen  und  Koks  und  dürfte  für  die 
deutschen  Interessenten  manches  Wissenswerte  bieten 
bezw.  manche  wünschenswerten  Aufklärungen  geben. 

Ertitt  A.  Schott. 
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Wichtige  Gesichtspunkte  für  den  Bau  und  Betrieb  von  Gaserzeugeranlagen 

bei  Martinwerken. 


Dio  von  den  HH.  Wolff  und  Jaeger  in 
ihren  Ausfuhrungen  in  dieser  Zeitschrift*  an- 
gegebenen Keucht igkeitsgehnlte  der  Gaso  von 
Wasserabschluß-Gasorzeugern  stimmen  mit  den 
von  mir  gemachton  Erfahrungen  nicht  Uberein. 
In  einzelnen  Sonderfällen,  wio  bei  Kuhwacher  Be- 
treibung dor  Gaserzeuger  odor  bei  verminderter 
Dampfzufuhr,  habe  ich  allerdings  Werte  erhalten, 
die  nahe  an  30  g  f.  d.  cl>m  heranreichen.  Dioso 
können  jedoch  nicht  in  Betracht  kommen,  da  sie 
den  normalen,  der  Wirklichkeit  entsprechenden 
Betriebsbedingungen  nicht  entsprechen.  Meine 
unter  diesen  Verhältnissen  d.  h.   bei  voller  Be- 
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lastung  dor  einzelnen  Gaserzeuger  gomachten 
Feststellungen,  dio  sich  auf  eine  rocht  stattliche 
Anzahl  von  Untersuchungen  stützen,  lassen  viel- 
mehr oin  Schwanken  der  Feuchtigkeitsgehalte 
der  Gase  zwischen  »0  bis  100  g  f.  d.  cbm  or- 
kennon.  In  Einzelfällen  stoigon  diese  Werte 
sogar  über  100  g.  Vorstehende  Angaben  beziehen 
sich  allerdings  auf  die  Verwendung  von  Saar- 
kahle, doch  glaube  ich  nicht,  daß  dor  Bot  rieb 
mit  westfälischer  Kohle  wesentliche  Unterschiede 
bedingt. 

Eigentümlich  erscheint  mir  dio  im  weiteren 
Verlaufseiner  Ausführungen  ausgesprochene  An- 
sicht des  Hrn.  Wolff,  daß  das  Wasser  aus  dem 
Abschlußbehältor  nicht  in  nennenswerten  Mengen 
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verdampfe  und  in  das  Gas  Ubergehe.   Das  Auf- 
steigen de»  Wassere  wird  in  einer  von  der  Firma 
Ehrhardt  &Sehmer  in  Saarbrücken  heraus- 
gegebenen Broschüre  „Generatoren  Patent  Morgan 
für  jede  Kohle"  ganz  besonders  mit  den  Worten 
hervorgehoben:   „Die  Aschonschioht  saugt  sich 
selbsttätig  bis  zu  einer  gewissen  Höhe  voll  Wasser* 
(Seite  9).  Auf  Seite  10  ist  dann  zu  lesen :  „Gleich- 
zeitig wird  durch  das  aufsteigende  Wasser  die 
Schlacke  vollständig  gelockert,  so  daß  sie  zu  Sand 
und  kleinen  Stücken  zerfallt".    Diese  Angaben 
sind  doch  Bioherlich  auf  Grund  eingehender  und 
sorgfältiger  Beobachtungen  veröffentlicht.  Wie 
deckt  sich  aber  nun  die  Ansicht  dos  Hrn.  Wolff 
mit  den  seitens  seiner  Firma  gemachten  und 
in   erwähnter    Broschüre   veröffentlichten  Er- 
fahrungen?   Die  Verdampfung  dos  Wassers  ist, 
wie  ich  öfter   festzustellen  Gelegenheit  hatte, 
verhältnismäßig  groß.    Allerdings  habe  ich  diese 
Beobachtung  nicht  wie  Hr.  Wolff  an  einem  Gas- 
erzeuger gemacht,  der  versuchsweise  ohne  Dampf- 
zuführung  betrieben  wurde.  Die  auf  solche  Weise 
erzielten  Ergebnisse  können  keine  maßgebenden 
sein,  da  sie  einem  normalon  Betriebe  nicht  ent- 
sprechen.    Ein    Wosserabschluß-Generator,  der, 
wenn  auch  nur  Tür  kurze  Zeit,  ausschließlich  mit 
Luft  betrieben   wird,  vorschlackt  überraschend 
schnell.    Dio  Aschonzone  wächst  dadurch  bedeu- 
tend, und  dio  Entfernung  der  entstehenden  star- 
ken Schlackenbildungon  und  Ansätze  wird  wegon 
der  schweron  Feuorzugänglichkoit  des  Gaserzeu- 
gers fast  zu  einem  Ding  dor  Unmöglichkeit.  Der 
untere  Teil   des  Gaserzeugers  wird  allmählich 
kälter,  so  daß  unter  diesen  Umständen  allerdings 
nicht  mehr  von  einem  nennenswerten  Verdampfen 
des  Wassere  im  Abschlußbecken  die  Kode  sein 
kann.    Würde  Hr.  Wulff  seine  diesbezüglichen 
Versuche  an  einem  in  normalem  Botriob  stehen- 
den Generator  wiederholen,  so  würde  er  zweifel- 
los zu  underen  Ergebnissen  kommen. 

Wie  Hr.  Wolff  aus  den  gleichen  Wasserstoff- 
gehalten  der  Drohrost^-  und  Wasserabschluß-Gos- 
erzeuger  auf  einen  gloich  großen  Feuchtig- 
keitsgehalt der  in  dioson  boiden  Gaserzeuger- 
typon  orzougton  (läse  schließen  kann,  ist  mir 
unverständlich.  Meines  Kruchtens  ist  dies 
selbst  bei  dem  Gaso  ein  und  desselben  Gas- 
erzeugorssvstems  ziemlich  gewagt,  da  es  wohl 
kaum  Momente  gibt,  wo  dio  Gaserzeugung  tat- 
sächlich unter  genau  gleichen  Bedingungen  vor 
sich  geht.  Einen  Vergleich  dor  Feuchtigkeits- 
gehalte von  Gasen  zweier  grundsätzlich  völlig 
voneinander  abweichenden  (.iaser/ougorsysteme 
halto  ich  für  ganz  vorfehlt,  da  in  diesem  Falle 
von  gleichen  Verhältnissen  doch  nicht  im  ent- 
ferntesten die  Kode  sein  kann. 

Meine  mit  dor  mechanischen  Morgan -Be- 
schickung gemachten  Erfahrungen  können 
mich  nicht  sehr  für  die>olbe  einnehmen  und  halte 
ich  derartige  Apparate  für  Generatoron  schon  im 


Grundsatz   für   verfehlte  Einrichtungen.  Eine 
selbsttätige  Beschickung  der  in  Deutschland  zu- 
meist verwendeten  Förderkohle  mit  20  und  mehr 
Prozent  Staub  ist  einer  periodischen  gegenüber 
ein  großer  Fehler,  wie  aus  folgenden  Erwägungen 
hervorgehen  dürfte.   Durch  eine  kontinuierliche 
Beschickung  wird  der  Wassergehalt  der  Kohle  in 
gleichmäßiger  Weise  an  den  abziehenden  Gas- 
strom abgegeben,  wodurch  dessen  Temperatur 
bedeutend  horohgodrückt  und  sein  Feuchtigkeits- 
gehalt vermehrt  wird.   Es  läßt  sieh  dies  beson- 
dere gut  hei  sehr  feucht  angelieferten  Kohlen 
beobachten.    Bei  periodischer  Beschickung  da- 
gegen wird  die  Feucht  igkeit  der  auf  einmal  auf- 
gegebenen Kohlonmonge  in  ganz  kurzer  Zeit 
verdampft,  wodurch  den  Gasen  allerdings  für  den 
Augenblick  reichliche  Mengen  Wasserdampf  zu- 
geführt worden.    Nach  der  Verdampfung  aber 
bleibt  das  Gas  verhältnismäßig  trocken,  wird 
heißer    und    enthält  nur  so  viel  unzereetzten 
Wasserdampf,  als  dem  jeweiligen  Gang  der  Gas- 
erzeuger entspricht.     Dio  kontinuierlichen  Be- 
schickungsvorrichtungen erfüllen  häufig  ihre  Auf- 
gabe nur  in  mangelhafter  Weise.   Sie  sollen  eine 
fortwährende  Brennstoffaufgabe  vermitteln,  ver- 
sagen aber  sehr  oft.    Es  stellen  sich  viele  Unzu- 
träglichkeiten ein,  wenn  die  Kohlen  zu  nali,  zu 
gröbst Uck ig  oder  zu  fein  angeliefert  werden.  Ks 
treten  loicht  Verstopfungen  in  den  Trichtern  ein, 
dio  Veranlassung  zu  Betriebsstörungen  geben. 
Weiterhin  sind  die  ganzen  Vorrichtungen  nicht 
als  selbsttätig  wirkende  anzuerkennen,  da  sie, 
wie  jeder  andere  gewöhnliche  Fülltrichter,  von 
dor  Bedienungsmannschaft  abhängig  sind.  Die 
einzelnen  Teile  sind  nicht  betriebssicher  genug, 
einer  schnellen  Abnutzung  und  daher  häutigen 
Reparaturen  unterworfen.    Die  mit  Wasserküh- 
lung vereohenen   Unterteile  und  Grundplatten 
sind  zu  vorwerfen.    Sie  wirken  kühlend  auf  das 
erzougle  Gas  und  begünstigen  die  Rußhildung. 
Außerdem  erhalten  sie,  da  sie  bedeutenden  Tom- 
peraturechwankungen  ausgesetzt  sind,  sehr  leicht 
Risse,  welche  dem  Kühlwasser  don  Eintritt  in 
das  Innere  des  Guserzougore  vermitteln  und  aus 
dem  Gaserzeuger  einen  Dampferzeuger  worden 
lassen.    Eine  große  Gefahr  bogt  ferner  darin, 
daß  dio  kontinuierlich  arbeitenden  Beschickungs- 
vorrichtungen  die  Staub-   und  Rußbildung  in 
geradezu   beängstigender  Weise  erhöhen.  Da- 
durch, daß  die  Kohle  fortwährend  in  ganz  gerin- 
gen Mengen  in  den  Gaserzeuger  hineinge«treut 
wird,  werden  dio  feineren  Kohleteilchen  natur- 
gemäß von  dem  entgegenströmenden  Gusstrom 
entführt  und  lagern  sich  in  den  Rußfangen.  Al- 
zugs-  und  Sammelkanälen  sowie  in  den  Kammern 
ah  und  führen  nicht  selten  in  überrasc  hend  kurzer 
Zeit  eine  völligo  Verstopfung  derselben  herhei. 
So  mußten  dio  Gasabzugskanäle   dor  in  Rede 
stehenden   Gaser/.eugeranloge,  welche  die  Gas- 
erzeuger mit  dorn  Haupt  kanal  verbandon,  neben 
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der  sonntäglichen  Reinigung  wöchentlich  min- 
destens zweimal  gereinigt  werden,  was  natürlich 
jedesmal  nicht  ohne  eine,  wenn  auch  nur  kurze 
Zeit  dauernde  Betriebsunterbrechung  möglich 
war.  Die  dicht  hinter  den  Generatoren  einge- 
bauton Rußränge  fand  man  regelmäßig  bei  ihrer 
alle  acht  Tage  vorgenommenen  Reinigung  bis 
oben  gefüllt,  während  sich  in  den  Rußfängen 
der  neben  den  Wasserabschluß-Generatoren  auf- 
gestellten Troppenrost-Generatoren,  die  mit  perio- 
discher Beschickung  betrieben  wurden,  jedesmal 
nur  ganz  geringe  Mengen  Ruß  abgesotzt  hatten, 
ein  Umstand,  der  die  Ueberlegenheit  einer 
periodischen  Beschickung  im  Vergleich  zu  einer 
kontinuierlichen  auch  in  diesem  Punkte  deutlich 
genug  erkennen  läßt.  Welohe  großen  Unzuträg- 
lichkeiten diese  außerordentlich  starke  Staub- 
und Rußbildung  für  die  ganze  Ofenanlage  im 
Gefolge  haben  kann,  darauf  glaube  ich  wohl 
nioht  besonders  hinweisen  zu  müssen.  — 

Die  Uberaus  günstigen  Resultate,  die  Herr 
Jaeger  mit  seinen  Gaserzeugern  erzielt  hat, 
stehen  im  Gegensatz  zu  meinen  ferneren  Be- 
obachtungen.   Hrn.  Jaeger  sind  Schlackenver- 
setzungen usw.  unbekannt.    Ich  möolite  dabei 
nur  auf  die  Tatsache  hinweisen,  daß  bei  fast 
sämtlichen  Wasserabschluß-Goneratoren,  dio  ich 
bisher  zu  sehen  die  Gelegenheit  hatte,  der  zum 
Teil  in  das  abschließende  Wasserbecken  tauchende 
gußeiserne    Mantel   gesprungen   war.  Wohor 
kommt  das?  Durch  störende  Sohlackenbildung, 
die  wegen  der  Unzugänglichkeit  des  Generators 
nicht  leicht  und  schnell  genug  entfernt  werden 
kann,  bleibt  die  Beschickung  hängen.   Bei  dem 
Versuch,   die  angesetzte  Schlacke  herunterzu- 
stoßen, kommt  es  dann  nur  zu  leicht  vor,  daß 
glühende  Koks-  und  Kohlenstücke  in  die  durch 
Wegschaufeln  der  Asche  gebildeten  Hohlräume 
hinunterstürzen.    Der  Gußring   wird  einseitig 
glühend,  erhält  Spannungen  und  springt.  Daß 
diese  Vorgänge   keinen  günstigen  Einfluß  auf 
den  Vergasungsprozeß  ausüben  und  nicht  dazu 
beitragen,  die  Güte  des  Gase«  zu  erhöhen,  ist 
selbstverständlich.     Von  einer  wirtschaftlichen 
Ausnutzung  der  Brennstoffe  im  Wasserabschluß- 
Generator  kann  Uberhaupt  nicht  die  Rede  sein, 
weil  ein  an  BrennslofTrückständen  arme  Asche 
nur  durch  reichlichen  D.impfzusatz  erzielt  werden 
kann.    Dann  aber  enthält  das  Gas  infolge  des 
hierdurch  entstehenden  kalten  Generatorganges 
reichliche  Mengen  von  Kohlensaure  und  Wasser. 
Will  man  aber  ein  qualitativ  besseres  Gas  er- 
zeugen, so  ist  wegen  der  hiermit  Hand  in  Hand 
gehenden  Schlacken-  und  Hohlraumbildung  die 
Asche    reichlich    mit  brennbaren  Bestundtoiion 
durchsetzt.    Die  Bedienung  der  Wusserubschluß- 
Generatoron  erfordert  wegen  der  geringen  Feuer- 
zugänglichkeit  eine  größoro  Geschicklichkeit  und 
Aufmerksamkeit    als   die  der  Rostgeneratoren, 
von  den  sich  immer  mehr  einbürgernden  Droh- 


rostgeneratoren ganz  abgesehen.  Auch  hat  die 
Praxis  zur  Genüge  gelehrt,  daß  durch  die  so- 
genannten selbsttätigen  Beschickungsvorrich- 
tungen nioht  nur  keine  Lohnereparnisso  erzielt 
werden,  sondern  daß  diese  Generatoren  bedeutend 
mehr  Bedienungsmannschaften  erfordorn,  als  alle 
anderen  Systeme,  und  zwar  unter  anderem  des- 
halb, weil  die  Beschickungsvorrichtungen  allein 
schon  eine  gewissenhafte  und  zeitraubende  War- 
tung nötig  haben.  Hierzu  kommt  noch,  daß  zur 
Vermeidung  des  Zusammenbackens  der  Schlucken 
fortgesetzt  gesohürt  werden  muß,  was  natürlich 
auch  bedeutende  Gasverluste  zur  Folge  hat. 
Peine,  Ende  Juli  1908. 

Dipl.-Ing.  H.  Küpper». 
• 

Hr.  Küppers  beriohtet,  daß  er  im  Gas  von 
Wasseranschluß  -  Gaserzeugern  einen  Feuchtig- 
keitsgehalt von  vereinzelt  30  g,  im  allgemeinen 
von  50  bis  100  g  und  mehr  gefunden  habe.  Herr 
Küppers  hat,  soviel  ich  weiß,  seine  Messungen 
an  den  ersten  Morgan-Gaserzeugern  in  Europa 
gemacht,  als  Erfahrungen  mit  deutseben  Kohlen 
noch  nicht  vorlagen.  Daß  so  große  Unterschiede 
im  Feuchtigkeitsgehalt  bei  gleiohen  Kohlensorten 
an  derselben  Gaserzeuger-Anlage  gefunden  wur- 
den, beweist  doch  nur,  wie  unrichtig  es  ist,  zu 
behaupten,  daß  ein  bestimmtes  Gaserzeugersystem 
ein  Gas  von  bestimmter  Feuchtigkeit  erzeuge. 
Bestätigt  wird  dies  durch  die  Tatsache,  daß  die 
spätor  von  anderer  Seite  gemachten  Unter- 
suchungen auf  demselben  Work  ganz  andere  Ur- 
sachen für  die  Feuchtigkeit  des  Gases  ergaben 
und  daß  heute  dieselbe  Anlage,  durch  mehrere 
weitere  Wusserabschluß  -  Gaserzeuger  vergrößert, 
einwandfrei  arbeitet. 

Im  übrigen  sind  die  Unterschiede  in  den 
verschiedenen  im  Verlauf  der  Erörterung  ge- 
machten Angaben  bezüglich  des  Wassergehalte« 
meines  Erachten»  ein  Beweis,  daß  die  Feuchtig- 
keit des  Gases  lediglich  von  der  Betriebsführung 
abhängt. 

Was  die  Verdampfung  des  Wassors  aus  dem 
Absohlußbehältor  betrifft,  so  ist  bisher  loider  keine 
Zahl  genannt  worden.  Eine  einfache  Messung 
des  zu-  und  abliießenden  Wassers,  wie  sie  Herr 
Küppers  für  genügend  zu  halten  soheint,  ergibt, 
wenn  nicht  gerade  das  Feuer  vorschriftswidrig 
tief  gehalten  wird,  nur  wenige  Liter  in  der 
Stunde.  Daß  bei  solchen  Versuchen,  richtigen 
und  normalen  Betrieb  vorausgesetzt,  Uberhaupt 
große  Verdampfung  festgestellt  werden  konnte, 
muß  ich  bezweifeln.  Die  geringe  aus  solchen 
Messungen  bostimmbare  Wossermonge  verschwin- 
det vollständig  gegen  die  Dumpfmenge  von  meh- 
reren Hundert  Kilogramm,  die  i.  B.  ein  Drohrost- 
Gaserzeuger  stündlich  braucht  und  dio  größten- 
teils kondonsiort. 

Weil  mir  dies  aus  zahlreichen  Versuchen 
bekannt  war  (wio  auch  dio  Veröffentlichungen 
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von  Dr.-Ing.  Quasebart*  bestätigen),  glaube 
ich  die  einfache  Wassermessung  als  ungenau  an- 
sehen zu  müssen,  und  habe  sie  deshalb  gar  nicht 
erwähnt.  Ich  habe  nun  den  geschilderten  Ver- 
such gemacht,  an  einem  im  normalen  Betrieb  be- 
findlichen Gaserzeuger  zeitweise  den  Dampf  ab- 
zusperren und  zu  beobachten,  wieviel  Wasser 
dann  vordampft.  Daß  bei  solchem  Betrieb  der 
Apparat  nach  einer  gewissen  Zeit  verschlacken 
muß  und  daß  infolgedessen  ein  solcher  Versuch 
nur  an  einer  fUr  Versuchszwecke  zur  Verfügung 
stehenden  Anlage  gemacht  werden  kann,  ist 
selbstverständlich.  In  dieser  Hinsicht  bin  ich 
wohl  mißverstanden  worden.  Uehrigons  ist  moine 
Ansicht,  daß  die  Verdampfung  aus  dem  Ab- 
schlußbehälter im  normalen  Betrieb  nicht  wesent- 
lich ist,  durch  inzwischen  gemachte  Messungen 
bestätigt  worden.  Ich  hoffe,  daß  demnächst 
darüber  Zahlen  veröffentlicht  werdon,  die  einen 
Vergleich  beider  Systeme  ermöglichen. 

Auf  die  bekannton  Vorwürfe  gegon  Be- 
schickungsapparate gehe  ich  nicht  ein.  Ich  be- 
merke nur,  daß  z.  B.  die  Beobachtungen  des 
Hrn.  Küppers  an  Ausführungen  gemacht  wurden, 
die  heute  als  veraltet  bezeichnet  worden  müssen. 
Sie  haben  mit  dorn  System  ebensowenig  etwas 
eu  tun,  wie  die  vorläufig  bei  Drehrost-üaserzeu- 
gorn  noch  sohr  häufig  vorkommenden  Brüche 
von  Schnecken,  Zahnkranz,  Antrieb  usw.  ein 
Grund  sind,  dieses  System  grundsätzlich  zu  ver- 
werfen. 

Ich  glaube,  daß  mir  bezüglich  der  beiden  in 
Frage  Btebenden  Gaserzeugersysteme  weit  um- 
fangreichere und  mannigfaltigere  Betriebsergob- 
nisse  zur  Verfügung  stehen,  als  Hrn.  Küppere. 

So  wenig  ich  den  Drehrost-Gaserzeuger  grund- 
sätzlich verwerfe,  ebenso  sicher  bin  ich  Uber- 
zeugt, daß  os  wogen  der  sehr  hohen  Anlagekosten, 
der  sehr  sorgfältigen  Wartung  und  dos  hohen 
Wasserverbrauches  einer  sehr  eingehenden  Prü- 
fung bedarf,  um  festzustellen,  in  welchen  Fällen 
Drehrost-Gaserzeuger  angebracht  und  vor  allem 
wirtschaftlich  Bind.  — 

So  wünschenswert  derartige  Veröffentlichun- 
gen sind,  so  sehr  ist  es  zu  bedauern,  daß  kaum 
irgendwelche  praktischen  Zahlen  in  denselben 
bekannt  gegeben  wurden.  Ich  hoffe  jedooh,  bald 
( iologenheit  zu  haben,  vergleichende  Zahlen  Ubor 
b  e  i  d  e  Systeme  mitteilen  zu  können. 

Mülheim  a.  d.  Ruhr,  im  Soptomber  WÜ8. 

O.  Wolff. 

•  Vcrgl.  „Stahl  und  Riaen"  1908  Nr.  86  8.  1800. 


Zu  den  Mitteilungen  des  Hrn.  Küppers, 
daß  er  mit  dem  Morgan-Gaserzeuger  befriedigende 
Resultate  nicht  habe  erzielen  können,  bemerke 
ich  folgendes:  loh  habe  in  den  letzten  Tagen 
zusammon  mit  unserem  Chef- Chemiker,  Herrn 
H.  Becker,  noch  einmal  Versuche  gemacht  und 
folgende  Ergebnisse  erhalten: 


dem  Uu- 
24 


Wux  r- 

f*balt 

1«  C 

t.  d.  cbm 

15.  September 

Torrn.     .  .  . 

27 

30 

16. 

TOrm  

31 

34 

17. 

Torm  

86 

nachm.    .  .  . 

38 

18. 

rorm  

38 

nachm.   .  .  . 

38 

19- 

xorm  

38 

nachm.  . 

37 

I 


12  40.1 


12  750 


13  450 


9  600« 


13  860 


Der  im  Vergleich  zu  früher  etwas  höhere 
Wassergehalt  erklärt  sich  wohl  daraus,  daß  wir 
jetzt  eine  viel  feinere  Kohle  verarbeiten.  Außer- 
dem hatto  es  in  der  Nacht  vom  15.  zum  U>.  <t  M. 
stark  geregnet.  Der  Kohlensäuregohalt  des  Gases, 
der  fortlaufend  durch  einen  Adosapparat  registriert 
wurde,  hiolt  sich  zwischen  4  und  5  o/0.  Die  Schlacke 
ließ  sich  leicht  entfernen. 

Hrn.  Küppere'  Ansicht,  daß  es  ein  Vorteil  de» 
Gaserzeugers  mit  periodischer  Beschickung'  sei, 
den  Wassergehalt  der  Kohle  in  kurzer  Zeit  zu 
verdampfen,  während  er  hei  der  kontinuierlichen 
Beschickung  gleichmäßig  verdampft  wordo,  kann 
ich  mich  nicht  anschließen.  Ks  ist  auoh  ein  Irr* 
tum,  wenn  er  annimmt,  daß  das  Springen  dor 
gußeisernen  Wasserabschlußmäntel  nur  auf  stö- 
rende Schlackenbildungen  zurückzuführen  sei. 
Wird  durch  Unachtsamkeit  zu  viel  Asche  aus 
dem  Gaserzeuger  genommen,  so  sinkt  das  Feuer 
zu  tief  herunter,  und  der  Gußrand  wird  heiß. 
Unsere  Morgan-Gaserzeuger  arbeiten  wirtschaft- 
lich. Das  Gas  ist  gut  und  die  Asche  vollkommen 
ausgebrannt. 

Ich  stimme  Hrn.  Küppers  zu,  wenn  er  sagt, 
es  gehöre  zu  ihrem  Betrieb  oino  größere  Auf- 
merksamkeit und  Geschicklichkeit,  als  zu  dem 
der  Rostgaserzouger,  dafür  ist  aber  auch  die  Aus- 
nutzung der  Brennstoffe  eine  wesentlich  bessere. 

Hörde,  September  1UU8. 

C.  Jaeger. 

*  Der  (iaoerzeuger  stand  kurze  Zeit  für  die 
wöchentlich  einmal  stattfindende  Reinigung  de«  Gm- 
ab.ugrobre«. 


Digitized  by  Google 


28.  Oktober  1908. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente^. 


Stahl  und  Eiten.  15S5 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Deutsche  Patentanmeldungen.  * 

15.  Oktober  1908.  Kl.  10a,  J  9862.  Beschickungs- 
vorrichtung für  Koksöfen.  William  John  Jenkins, 
Ketford,  England. 

Kl.  49e,  M  33  876.  Schmiedehammer  zum  Aus- 
führen einen  ziehenden  Schlagoa.  Jakob  Merk-Stückel- 
berger  und  Johann  Huemayer,  Frauenfeld,  Kt.  Tbur- 
gau,  Schweiz;  Priorität  der  Anmeldung  in  der  Schweiz. 

Kl.  49  f,  C  15  943.  Verfahren  zum  Autogen- 
schweißen von  Schienen,  Trägern,  insbesondere  Eisen- 
bahnschienen. Chemische  Fabrik  Griesheim-Elektron, 
Frankfurt  a.  M. 

Kl.  49h,  A  14  668.  Elektrische  Kettenschweiß- 
mascliine  zum  Schweißen  von  Ketten  aus  U-förmigen 
Kettengliederhälften.  American  Electric  Chain  Com- 
pany, Newark,  New  Jersey,  V.  8t  A. 

19.  Oktober  1908.  Kl.  7a,  H  43866.  Hebetisch 
für  Walzwerke;  Zus.  zum  Pat.  199  523.  Otto  Horn, 
Friedrich- Wilhelms-Hütte,  Sieg. 

Kl.  7b,  A  15  047.  Vorrichtung  zum  Abstützen 
der  Matrize  an  Strangpressen.  Wiland  Astfalck,  Tegel 
b.  Berlin. 

Kl.  24  c,  B  48  122.  Gaserzeugungsofen  mit  senk- 
rechten Retorten  oder  Kammern.  Christian  Bolz, 
Budapest. 

Kl.  24  e,  J  9899.  Vorrichtung  zum  Trocknen, 
Entgasen  nnd  Vergasen  von  festem  Brennstoff,  bei  der 
der  letztere  in  einem  oberhalb  deH  Vergasors  liegen- 
den, fächerartig  durchbrochenen  Schacht  getrocknet 
und  entgast  wird.    Asmus  Jabs,  Zürich. 

Kl.  31b,  L  26  104.  Einsteilvorrichtung  für  den 
Schablonen-  oder  Modellhalter  an  Schablonenform- 
:i. ah. -Innen  H.  Alban  Ludwig,  Chemnitz,  FQrsten- 
straße  21. 

Kl.  31b,  Sch  30487,  Verbundformmascbine  für 
die  Herstellung  von  Formen  für  Hohlkörper.  Oscar 
Schölch,  Berlin,  Amsterdamerstr.  21. 

Kl.  31c,  Sch  29  349.  Vorrichtung  zum  Festhalten 
der  Gießpfannen  oder  Tiegel  an  den  Trageisen  mit 
gegen  den  Tiegel  federnden  BQgelscgmenten.  Richard 
Schmidt,  Magdeburg-N.,  Lübeckerstr.  96. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

19.  Oktober  1908.  EL  7b,  Nr.  352004.  Muffen- 
rohr  mit  verstärkter  MufTe.  Deutsch-Oesterreichiache 
Mannesmannröhren  -  Werke,  Düsseldorf. 

Kl.  24c,  Nr.  353  147.  Kammergitterstein  für  Re- 
generativöfen. Albin  Ruppert  jr.,  Düsseldorf,  Hahn- 
straße  65. 

Kl.  24  f,  Nr.  352  782.  Durch  Düsen  verbesserter 
Secbskanthohlrost.   Paul  Greulich,  Berlin,  Franzstr.  2. 

KL  24  f,  Nr.  353  099.  Schwenkbare  Stau-  und 
Abstreichplatte  für  Kettenrost-Fouorungen.  Paul  Engel- 
hardt, Berlincrstr.  87,  und  Hihi.-  Weise,  Treskowstr.  14, 
Tegel. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  24«,  Nr.  197088,  vom  7.  Dezember  1906, 
Zusatz  iu  Nr.  175  832;  vergl.  „Stahl  und  Eisen-  1907 
Nr.  35  S.  1264.  Deutsche  Bauke-Gas  Gesell- 
schaft m.  b.  H.  in  Berlin.  Caserzeugungsver- 
fahren. 

Nach  dem  Hauptpatent  soll  Generatorgas  in  der 
Weise  erzeugt  werden,  daß  in  eine  an  Bich  zur  Gene- 
ratorgaserzeugung ungenügend  hohe  Brennstoffschicht 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tag«  an  während  tweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserbebung  im  Patentamte  zu 
Berlin  aua. 


kohlenstoffhaltige  Gase  oder  Dämpfe,  die  mit  Luft 
und  eventuell  mit  Wasserdampf  gemischt  sind,  ein- 
geblaBen  werden. 

Es  hat  sich  herausgestellt,  daß  in  bezug  auf  die 
Gleichmäßigkeit  der  (iaszusammeusetzung,  auf  Teer- 
freiheit und  hohe  Ausbeute  die  besten  Kesultato  denn 
erzielt  werden,  wenn  man  den  Luftzutritt  durch  den 
Rost  vollkommen  verhindert  und  das  für  den  Betrieb 
notwendige  gesamte  Luftquantum  in  inniger  Mischung 
mit  den  kohlenstoffhaltigen  Gasen  oder  Dämpfen  in 
den  Generator  einführt. 

Kl.  81c,  Nr.  194412,  vom  S.Januar  1907.  Ge- 
werkschaft Deutscher  Kaiser  in  Hamborn, 
Khld.  Presse  zur  Erzeugung  dichter  llohlblöcke.  durch 
Pressen  in  verjüngter  Blockform  über  verjüngtem, 
gegen  den  beweglichen  Boden  der  Form  verschieb- 
barem Dorne. 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Presse  zum 
Verdichten  von  Hohlblöcken  in  der  Gußform  mittels 
eines  unteren  Preßkolbens  und  eines  oberen  Gegen- 
druck- und  Ausstotistompols  und  bezweckt,  das  Aus- 
stoßen des  Domes  nach  beendeter  Pressung  möglichst 
rasch  zu  vorrichten. 

E«  bedeutet  a  den  oberen  Teil  dor  Blockform, 
b  den  gegossenen  Block,  c  den  Dorn,  d  den  Preß- 
kopf und  e  die  obere  Kolbenstange.  Diese  besitzt 
eine  Einschnürung  /',  die  von  einer  zweiteiligen 
Klemmhülse  g  umfaßt  werden  kann.  In  dieser 
Stellung  wirkt  die  Kolbenstange  e  auf  den  Preßkopf  </ 
und  damit  auch  als  Gegenhalter  auf  den  Hohlblock  b. 


Wird  hingegen  die  Kolbenstange  «  nach  beendoter 
Pressung  etwas  angehoben  und  die  Klemmhülse  ge- 
öffnet, so  wirkt  der  erneut  niedergehende  Kolben  nicht 
mehr  auf  den  Block,  sondern  nunmehr  auf  den  Dorn  r, 
den  er  aus  dem  Block  drückt. 

Statt  dieser  Einrichtung  kann  die  obere  Kolben- 
stange e  auch  hohl  ausgeführt  und  durch  sio  eine 
zweite,  mit  einem  besonderen  Druckzylinder  versehene 
Kolbenstange  geführt  sein,  die  nach  beendeter  Pressung 
niedergeht  und  den  Dorn  aasdrückt. 

Der  Dorn  e  wird  beim  Gießen  in  einor  unteren, 
durch  den  Riegel  h  bestimmten  Stellung  gehalten, 
wobei  das  untere  Ende  seiner  Kolbenstange  i  aus  dem 
beweglichen  Boden  k  herausragt.  Geht  nun  dor  untere 
(nicht  gezeichnete)  Preßkolben  hoch,  so  trifft  er  zu- 
nächst nur  auf  die  Dornkolbenstange  i  und  drückt  so 
vorläufig  nur  den  Dorn  c  in  dem  Block  hoch;  dann 
erst  gehen  beide  Teile  (Boden  i  und  Dorn  e)  gemein- 
sam hoch  und  verdichten  den  Block.  Der  Riegel  h 
kann  nach  Anhoben  des  Domes  c  leicht  herausgezogen 
werden  und  wird  so  dem  Dorn  c  bei  seinem  späteren 
Ausdrücken  ein  Herabsinken  in  seine  tiefste  .Stellung 
ermöglii  ht. 
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Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  863864.    Idois  R.  Williams  in  Lorain, 

Ohio.  Gießeinrichtung. 

Erfinder  schlagt  vor,  den  häufig  beim  Gießen  von 
Blöcken  in  der  Gießpfanne  übrig  bleibenden  Rest  Ton 
Flußstahl  in  besondere  Gießformen  einzufallen  und  so 
in  eine  Form  zu  bringen,  in  der  er  sich  leicht  wieder 
einschmelzen  läßt.  Der  die  Gießpfanne  a  gewöhnlicher 
Konstruktion  tragende  Wagen  b  kann  auf  dem  Aus- 
leger e  mittels  des  hy- 
draulischen Zylinders  d 
sowohl  Ober  die  Block- 
formen e  als  auch  über 
eine  Gießrinne/' gefahren 
werden.  Letztere  ist  auf 
einem  Wagen  g  so  an- 
geordnet, daß  sie  mit 
ihrem  oberen  Ende  in 
dein  Lagor  h  drehbar 
ist  und  mit  ihrem  Aus- 
guß Über  eine  Keihe  von 
Formen  gedreht  werden 
kann,  die  in  einer  Platto  i 
kreisbogenförmig  ange- 
bracht sind.  Diese  Formenplatte  ist  mittels  zweier 
seitlicher  Rollen  *  auf  dem  Wagengestell  g  drehbar  ge- 
lagert. Bleibt  nun  nach  dem  Füllen  der  Blockformen  e 
in  der  Pfanne  a  noch  ein  Rest  Metall  zurück,  so  wird 
die  Pfanne  über  die  Rinne  f  gefahren  und  durch  ent- 
sprechende« Drehen  der  Rinne  das  Metall  auf  die 
Formen  i  verteilt.  Diese  könnon  dann  später  durch 
Kippen  entlocrt  werden. 

Nr.  8684T6.  James  W.  Dcetrick  in  Youngi- 
town,  Ohio.  Gebläsrwindleitung. 

Die  Erfindung  soll  dio  durch  die  Gebllsemaschinen 
in   den   Leitungen   hervorgerufenen  Windstöße,  die 

häufig  zu  unangenehmen 
Erschütterungen  der  Lei- 
tungen Veranlassung  ge- 
ben, unschädlich  machen. 
In  die  Leitung  ist  ein 
senkrechtes  weites  Rohra 
eingeschaltet,  welches  mit 
seinem  unteren  Ende  auf 
dem  Boden  montiert  ist. 
In  dieses  mündet  das  von 
dorGebläsemasch'me  kom- 
mende Windrohr  b  ein  und 
reicht  mit  seiner  Mündung 
fast  bis  zum  Boden  des 
Rohres  a.  Am  oberen  Ende 
ist  die  weitere  Gebläse- 
leitung  angeschlossen.  Die 
Windstöße  werden  teils  von  dem  festen  Fundament 
aufgenommen,  teils  auch  durch  den  bedeutenden  In- 
halt des  Rohres  a  aufgehoben. 

Nr.  874391.  Harry  O.Ohntfl  in  (le  veland, 
Ohio.    Stahlgewinnungset  r fahren. 

Es  bandelt  sich  darum,  solche  minderwertigen 
Eisenerze  auf  ihren  Eisengehalt  zu  verarbeiten,  die 
bei  heißem  Hochofengang  infolge  ihres  Silizium- 
gchaltes  »ich  nicht  leicht  im  basiseben  Ofen  ver- 
arbeiten lassen  und  bei  kaltem  Hochofengang  einen 
hohen  Sehwefelgehalt  aufweinen.  Bei  möglichst 
heißem  Ofengang  wjrtj  nllH  diesem  minderwertigen  Krz, 
mangan-  und  phosphorhaltigen  Hüttenprodukten,  die 
beide  im  Verlaufe  des  Frischverfahrens  gewonnen 
werden,  und  so  viel  Kalk,  daß  eine  basische  Schlacke 
entsteht,  ein  stark  überhitztes  Roheisen  erschmolzen, 
dns  fast  frei  von  Schwefel,  hingegen  reich  an  Silizium 
und  Phosphor  und  praktisch  mit  Kohlenstoff  gesättigt 
ist.  Auf  dieses  überhitzte  Roheisen  wird  bei  seinem 
Austritt  aus  dem  Hochofen  uud  während  es  durch 
eine  zweckmäßig  abgedeckte  Kinne  fließt,  Eisenoxyd 


aufgegeben.  Das  vorhandene  Silizium  wird  dadurch 
nnter  großer  Wärmeentwicklung  sehr  energisch  ver- 
brannt, desgleichen  das  vorhandene  Mangan.  Die 
entstehende  8chlacke  wird  durch  in  die  Rinne  ein- 
gebaute Schlackenabscheider  stetig  abgeschieden  und 
in  den  llochofen  zurückgegeben. 

Das  nunmehr  in  der  Hauptsache  nur  noch  Kohlen- 
stoff und  Phosphor  enthaltende  leichtflüssige  Eisen 
wird  in  einen  mit  Rogenerativgasfeuerung  versehenen 
Herdofen  oder  dergl.  geleitet,  in  dem  es  auf  der 
nötigen  Temperatur  erhalten  wird  und  mit  Eisenoxyd 
weiter  behandelt  werden  kann. 

Es  wird  dann  nach  Bedarf  in  einen  basischen 
Herdofen  abgelassen,  in  dem  es  in  üblicher  Weise  ent- 
kohlt und  entphosphort  und  fertig  gemacht  wird.  Di* 
fallende  Schlacke  kann  gleichfalls  in  den  Hochofen 
zarückgegeben  werden. 

Nr.  871  982.  JohnM.  HsnseninPittsbur;, 
Pa.  Verfahren  und  Vorrichtung  tum  Härten  ton 
Radkränzen. 

Das  Rad,  dessen  Laufkranz  durch  Ablöschen  ge- 
härtet werden  soll,  wird  glühend  in  einen  ans  dem 
Oberteil  o  und  dorn  Unterteil  b  bestehenden  Behälter 
eingelegt,  in  dem  die  Radnabe  und  die  Speieben  de» 


Hades  von  feuerfester  Masse  c  eingeschlossen  sind, 
während  die  Lauffläche  in  einer  Ringkammer  frei  liegt, 
die  durch  ein  gelochtes  Blech  d  in  zwei  Räume  ge- 
teilt sind.  In  den  äußeren  Teil  wird  durch  das  Kobr  t 
Kühlllüssigkeit  eingeführt,  die  durch  die  Löcher 
des  Bleches  d  gegen  den  glühenden  Radkranz  spritzt 
Dampf  und  Flüssigkeit  finden  Austritt  durch  mehrere 
Oeffnungen  f  und  g.  Asbestatreifen  h  halten  die  Kühl- 
fiüssigkeit  von  den  inneren  Teilen  des  Rades  zurück. 

Nr.  878691.  Robort  C.  Totten  in  Pitti- 
burg, Pa.  Hartgußeisen. 

Erfinder  will  gefunden  haben,  daß  ein  Zusatz 
von  Nickel  zu  Gußeisen  für  Schalen-  oder  Hartguß 
dessen  Eigenschaften  wesentlich  zu  verbessern  ver- 
mag. Nickel  soll  eine  besondere  Verwandtschaft  xu 
dem  gebundenen  Kohlenstoff  des  Hartgußeisens  haben. 
In  geringen  Mengen  zugesetzt  soll  es  die  besonderen 
Eigenschaften  des  Hartgußeisens  vermehren,  insbeson- 
dere die  Härte  und  Dehnbarkeit  des  Metalles.  E* 
genügt,  wenn  dem  Eisen  so  viel  Prozent  Nickel  zuge- 
setzt werden,  als  es  Prozente  an  gebundenem  Kohlen»!  ' 
hat.  In  größeren  Mengen  zugesetzt  vermindert  Nickel 
die  Tiefe  der  Abschreckung  des  Hartgusses.  Dies  i»t 
von  besonderem  Nutzen  bei  der  Verwendung  tou 
Hartgußschrott,  der  bekanntlich  bei  seiner  Wieder- 
verwendung zu  Hartguß  eine  abnorme  Tiefe  der  Ab- 
schreckung zeigt,  bröcklig  und  ohne  wirkliche  Härle 
ist.  Ein  genügend  hoher  Nickelzusatz  verbessert 
diesen  Schrott  ganz  wesentlich. 

Nr.  S810S6.  Robert  C.  Totten  in  Pitts- 
bürg,  Pa.  Hartgußeisen. 

Statt  des  teuren  Holzkohleneisens,  welches  sieb 
infolge  seines  hohen  Gehaltes  an  gebundenem  Kohlen- 
stoff für  Hart-  oder  Schalenguß  eignet,  soll  Kol«- 
roheisen  genommen  werden,  dem  durch  Zusatt  too 
Siliziumkarbid  iKarborund)  dio  charakteristischen 
Eigenschaften  des  liolzkohlenroheisens  gegeben  werdet 
sollen.  Hierzu  sind  etwa  5  bis  7  o/o  Karborund  nötig. 
Das  resultierende  Eisen  soll  oin  sehr  feines  Korn  und 
große  Festigkeit  besitzen. 
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Statistisches. 

Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-September  1908. 


Einfuhr 


Eisenerze;  einen-  oder  manganhaltige  GanreimgungHmanMo;  Konverterschlacken; 

ausgebrannter  eisenhaltiger  Schwefelkies  (287  e)*   

Manganerze  (237  h)  

Roheisen  (777)  

Bracheisen,  Alteisen  (Schrott);  Eisenfeilspäne  usw.  (848a,  848b)  

Röhren  und  Köhrenformstücke  ans  nicht  schmiedbarem  QoB,  Hahne,  Ventile  usw. 

(778a  u.  b,  779  a  n.  b,  788e)  

Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  OuB  (780  a  u.  b)  

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  aus  nicht  schmiodb.  OuB  (782a,  783 a  —  d) 
Sonstige  EisenguBwaren  roh  nnd  bearbeitet  (781a  n.  b,  782b,  788 f  u.  g.)  .  .  . 
Kohluppen;  Rohschienen;  Kohhlöcke  ;  Brammen;  vorgewalzte  Blöcke;  Platinen; 

Knappet;  Tiegelstahl  in  Blöcken  (784)  

Schmiedbares  Eisen  in  8täben:    Träger  (J-,  U-  nnd  jn_-Eisen)  (78öa)  . 

Eck-  und  Winkeleisen,  Kniestacke  (785  b)   

Anderes  geformtes  i  fassonierte»)  Stabeisen  (785c)  

Band-,  Reifeisen  (785d)  

Anderes  nicht  geformtes  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  mm  Umschmelzen  (785 e) 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786a)  

Feinbleche:  wie  vor.  (786b  u.  c)  

Verzinnte  Bleche  (788a)  

Verzinkte  Bleche  (788b)  

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebräunt  usw.  (787,  788c)   

Wellblech ;  Dehn-  (8treck>-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ;  andere  Bleche  (789  a  u.  b,  790) 

Draht,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  — c,  792  a  —  e)  

Schlangenröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  Röhrenformstflcke  (798a  u.  b)     .   .  . 

Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794a  n.  b,  795a  u.  b)  

Kisenbahnechienen  (796a  u.  b)  

Eisenbahnschwellen,  Ki»onliabnlanrhen  und  Unterlagsplatten  (796c  u.  d)  .  .  ,  . 

Eisenbahnachsen,  -radeisen,  -räder,  -radsätze  (797)  

Schmiedbarer  OuB;  Schmied  est  ucke***  (798  a — d,  799  a — f)  

Geschosse,  Kanonenrohre,  Sagezahnkratzen  usw.  (799g)  

BrOcken-  und  Eisenkonstrnktionen  |800a  u.  b)  

Anker,  Ambosse,  8chraubst0cko,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 

Flaschenzagen;  Winden  (806a— c,  807)  

Landwirtschaftliche  Geräte  (808a  u.  b,  809,  810,  816a  u.  b)  

Werkzeuge  (811a  u.  b,  812a  n.  b,  818a— e,  814a  u.  b,  815a— d,  886a)    .  .  . 

Kisenbahnlascbenschrauben,  -keile,  Scbwellenschranben  usw.  (820a)  

Sonstiges  Eisenbahnmaterial  (821a  u.  b,  824a)  .  

Schrauben,  Niete  usw.  (820b  u.  c,  825 e)  

Achsen  und  Achsenteile  (822,  823  a  n.  b)  

Wagenfedern  (824  b)  

Drahtseile  (825  a)  

Andere  Drabtwaren  (825  b — d)  

Drahtstifte  (825 f,  826  a  u.  b,  827)  

Haus-  und  Kachengeräte  (828  b  u.  c)  

Ketten  (829a  u.  b,  880)  

Feine  Messer,  feine  Scheren  usw.  (836  b  n.  c)  

Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a— c)  

Alle  übrigen  Eisenwaren1  (816c  u.  d— 819,  828a,  832—885,  888 d  u.  e— 840, 


842) 


Eisen  und  Eisenlegierungen,  unToUständig  angemeldet  . 
Kessel-  und  Kesselschmiedearbeiten  (801a — d,  802 — 805) 


Eisen  und  Eisenwaren  in  den  Monaten  Januar-September  1908 

«»    «        ■  »       "  » 

Summe 

Januar-September  1907 :  Eisen  und  Eisenwaren  . 


t 

5  741  185 

258  399 

198  904 
108  204 

1  641 
440 

4  763 
7  107 

6  683 
698 

2  6«7 
2  631 

2  075 
13  044 
13  448 

3  916 
25  198 

13 
104 
94 

4  993 
124 

10  017 
282 
78 
478 

5  791 
2  408 

423 

659 
1  491 
1  182 
52 
471 
1  245 
57 
88 
188 
463 

1  749 
312 

2  844 

77 
134 

1  CI3 

_    1  102_ 

429  am 

68  842 

493  038 
600  063 
72  713 


A  Ulfuhr 


2  375  004 

1  599 

190  356 
117  168 

47  096 
9  100 
3  891 

45  201 

828  721 
214  976 
47  119 

46  526 
76  253 

299  305 
153  195 

83  060 
182 

12  849 

2  921 
15  085 

258  077 

2  499 
83  651 

262  704 
43  875 
59  829 
37  323 
24  099 
46  233 

5  128 
28  972 
14  257 

7  000 

8  396 
12  774 

1  296 
753 

3  333 
24  673 
57  991 
18  951 

2  322 
2  666 
2  072 

33  «38 
623 
20  904 


2  751  541 
271  008 


|   8  028  449 

I    2  5B9  880 
242  849 


Summe 


672  77« 


2  812  729 


*  Die  in  Klammern  stehenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichnisse». 
**  Die  Ausfuhr  an  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
***  Die  Ausfuhr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
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28.  Jahrg.  Nr.  44. 


Roheisenerzeugung  in 

l'eber  die  Leistung  der  Koka-  und  Anthrazithoch- 
Ofen  der  Vereinigten  Staaten  im  September  1908, 
verglichen  mit  dem  vorhergehenden  Monate,  gibt  fol- 
gende Zusammenstellung  Aufecbluß : 

September  190S     Antut  190« 
I  I 

I.  Oesamt-Erzeugang  .  .  1  441  702     1  381  588** 
Arbeitstägl.  Erzeugung      48  057         44  567  ** 

*  .The  Iron  Ago*  1908,  8.  Oktober.  8.  1018. 
**  Endgültige  Ziffer  (vergl.  „Stahl  und  Einen"  1908 
Nr.  41  S.  1476». 


Vereinigten  Staaten.' 

feptonber  1904     Aa(««t  1908 


t  I 

II.  Anteil  der  Stahlwerks- 

goscllsebeftcn  .  .  .  .     948  450  911  405 
Darunt.  Ferromangan 

und  Spiegeleisen    .        9  081  15  171 

Am  Am 

1.  Oktober  190A  1.  ScpKrotxr  1*08 

III.  Zabl  der  Hochöfen    .          393  393 

Davon  im  Feuer  .  .          188  179 

I V.  Wochenleiatungen  der        t  t 
Hochöfen                       343  332  318  122 


Aus  Fachvereinen. 


Iron  and  Steel  Institute. 

(SchUB  »on  -Seit.  |»MM 

Arthur  E.  Pratt  logt  in  einer  ausführlichen 
Arbeit  über 

die  zukünftige  Entwicklang  de«  Mischers 
and  de«  Herdfrischverfahrens 

seine  Beobachtungen  niedor  über  die  Bestrebungen 
moderner  Betriebsweise  in  Stahlwerken  und  schließt 
daran  Vorschläge  an,  welche  nach  seinen  Stadien  die 
logische  Folge  dieser  Bestrebungen  darstellen.  — 

Die  Anwendung  des  Mischers  erfolgt  beute  vor- 
nehmlich zur  Erreichung  folgender  Zwecke:  l.  um 
oin  einschmelzen  zu  ersparen ;  2.  um  fortlaufend  einen 
Bestand  an  Eisen  von  gleichmäßiger  Zusammensetzung 
zu  haben ;  3.  um  in  Sonderfällen  eine  Entschwefelung 
durch  Anwendung  hocbmanganhaltigen  Eisens  zu  er- 
reichen ;  4.  in  allen  Fällen  tritt  zu  der  gleichförmigen 
Horn  InifT  riheit  des  MiscberinhaltoR  noch  eine  gewisse 
Reinigung  des  Bades  hinzu,  aber  dieser  Umstand  ist 
oin  mehr  zufälliger  als  ein  beabsichtigter  Zweck  des 
Mischers.  Man  scheint  sehr  wenig  getan  zu  habon, 
um  diese  natürliche  reinigende  Wirkung  des  Mischers 
zu  fördern.* 

Im  ersten  Abschnitt  seines  Vortrages  bespricht 
l'ratt  die  Entwicklung  des  Mise  herv  erfahren», 
auf  die  hier  nur  kurz  eingegangen  zu  werden  braucht. 
Die  ersten  Mischer  hatten  nur  einen  beschränkten 
Fassungsraum  (Hürde  70  t,  Edgar  Thompson  Works 
80  t),  während  man  diesen  in  den  letzten  Jahren 
immer  mehr  vergrößert  hat,  so  daß  heute  Mischer 
von  300  t  aufwärts  als  die  gebräuchlichsten  gelten. 
Mit  der  Steigerung  des  Inhaltes  kamen  gleichzeitig 
Aenderungen  in  konstruktiver  Richtung.  Während  bei 
Mischern  aufwärts  von  150  bis  200  t  Inhalt  die  Kon- 
verterform in  Anwendung  gewesen  war,  erwiesen  sich 
für  größere  Mengen  von  Eisen  Mischer  von  zylin- 
drischer Form,  die  auf  Rollen  gelagert  wurden,  prak- 
tischer. Aus  dioser  zylindrischen  Form  entwickelte 
sich  dann  mehr  und  mehr  eine  Mischerform,  die  eich 
der  eines  modernen  kippbaren  Martinofons  nähert, 
l'ratt  streift  dann  noch  kurz  die  weiteren  Modifika- 
tionen in  der  Miecherkonstruktion,  z.  B.  die  in  Ebbw 
Vale  benutzte  und  die  von  J.  Kennedy  in  Amerika 
mehrfach  angewandte. 

Eine  weitero  Entwicklung  stellt  dann  die  An- 
wendung der  Beheizung  der  Mischer  dar.  Der 

*  Verfasser  befindet  sich  in  einem  Irrtum,  wenn 
er  meint,  die  Möglichkeit  des  Raffinieren«  des  Roh- 
eisens in  einem  als  kippbaren  Martinofen  gebauten 
Mischer,  von  der  in  seinen  Ausführungen  mehrfach 
die  Rede  ist,  sei  wenig  bekannt  oder  angewandt.  Nicht 
nur  in  zwei  englischen  Werken,  sundern  auch  in 
deutschon  und  österreichischen  Betriebon  wird  das 
Verfahren  ausgeführt.  Die  Red. 


Vorteil  dieser  Beheizung,  die  alle  Formen  von  der 
einfachen  Oel-  oder  Oasdüse  bis  zur  Anwendung  von 
Heizköpfen  ähnlich  denen  an  Martinöfen  durchlaufen 
hat,  ist  neben  der  Möglichkeit,  einem  Einfrieren 
des  Bades  vorzubeugen,  der,  daß  man  dem  Bade 
Roheisen  und  Schrott  direkt  zuführen  und  in  dem- 
selben, wenn  nötig,  niodersehmolzen  kann,  l'ratt  er- 
wähnt in  dieser  Beziehung  einen  Mischer  in  Clairton. 
der  mit  dem  Zweck,  20  o/o  Schrott  schmelzen  zu  können, 
entworfen  wurde.  In  solchen  Fällen  ist  es  aber  üblich, 
sowohl  das  zur  Heizung  dienende  Gas  als  auch  die 
Luft  zu  regenerieren.  Ucneratorgas  wird  zur  lleizung 
allgemein  benutzt,  die  Anwendung  von  Hochofengas 
ist  vorgeschlagen*  worden,  während  in  Amerika  viel- 
fach Naturgas  gebraucht  wird.  Pratt  weist  ferner 
noch  kurz  hin  auf  den  750  t-Mischer  in  Ebbw  Vale,** 
der  augenblicklich  wohl  der  größte  der  Welt  aei.*** 
Andere  englische  Werke  wieder,  z.  B.  das  modern 
eingerichtete  Cargo  Fleet, t  scheinen  die  kooverter- 
förmigen  mittelgroßen  Mischer  zu  bevorzugen. 

Die  Mischer  wurdon  zunächst  nur  in  Verbindung 
mit  Konverterbetrieben  benutzt;  erst  seit  dem  Jahre 
1900  etwa  begann  man,  mit  flüssigem  Einsatz  bei 
Martinöfen  zu  arbeiten,  ff  und  man  hat  in  der  Zwischen- 
zeit dieses  Arbeitsverfahren  mehr  entwickelt.  Heute 
wird  der  Mischer  in  gleicherweise  für  den  Konverter 
und  Martinofon  herangezogen. 

Die  Aehnlichkeit  zwischen  einem  modernen  ge- 
heizten Mischer  und  einem  kippbaren  Martinofen  ist 
sehr  groß,  und  es  ist  überraschend,  daß  bei  zwei  so 
sehr  Ähnlichen  „Oefcn"  der  eine  Fcrtigstahl  ausbringt, 
und  der  andere  nur  als  Sammelgefäß  dient.  Mao  kann 
fast  behaupten,  daß  ein  moderner  Mischer  tatsächlich 
ein  kippbarer  Martinofen  ist,  den  man  zur  Ansamm- 
lung flüssigen  Metalls  benutzt. 

*  Die  Heizung  mit  Hochofengas  ist  nicht  nur  vor- 
geschlagen, sie  wird  tatsächlich  schon  auf  mehreren 
Werken  angewandt.  Die  Red. 

•*  .Engineering-  1905,  31.  März,  Bd.  79  S.  407. 

***  Diese  Annahme  von  Pratt  ist  nicht  zutreffend. 
Ebbw  Vale  hat  allerdings  einen  heizbaren  Mischer, 
der  750  t  halten  soll.  Einem  Besucher  des  genannten 
Werkes  wurde  jedoch  im  vorigen  Jahre  mitgeteilt, 
daß  die  höchste  Beschickung  500  t  betragen  habe. 
Es  ist  wohl  anzunehmen,  daß  in  der  Zwischenzeit  sich 
nichts  in  dieser  Beziehung  geändert  hat.  Es  haben 
z.  B.  in  Deutschland  die  Rheinischen  Stahlwerke 
einen  allerdings  ungeheizten  Mischer  von  750  t  in  Be- 
trieb, der  tatsächlich  joden  Sonntag  gefüllt  wird; 
der  höchste  Einsatz  betrug  790  t.  Auf  der  Oute- 
Ii  o  f  fn  ii  n  gs  h  ü  1 1  e  ist  ein  Mischer  im  Bau,  der  so- 
gar rd.  90D  t  Roheisen  fassen  soll.  Die  Red. 
t  .Stahl  und  Eisen«  1908  Nr.  38  S.  1347  ff. 

tt  .Journal  of  the  Iron  and  Steel  Institute*  1900 
Bd.  I  S  22. 
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Im  zweiton  Toile  der  Arbeit  spricht  Pratt  von  der 
reinigenden  Wirkung  des  Mischers  und  führt  als 
Beleg,  besonders  für  die  Entschwefelung,  hierfür  die  Er- 
gebnisse dor  Arbeiten  von  Massenez*  und  Knaff** 
an,  die  in  dieser  Zeitschrift  veröffentlicht  worden  sind. 
In  neueren  Mischern  können  unter  günstigen  Verhält- 
nissen bis  zu  70°/»  und  mehr  des  Schwefels  abge- 
schieden werden.  So  wird  z.  B.  in  oineni  gasgeheizten 
Mischer  mit  einem  Eisen  von  ungefähr  0,8°/»  Mangan 
der  -Schwefel  von  durchschnittlich  0,14°/«  (einzelne 
Proben  haben  sogar  0,2  °/»  Schwefel)  auf  0,05  "/o 
heruntergebracht  Dies  entspricht  einer  Entfernung  von 
64  Ä/o  des  vorliaml<«ni>n  Schwefels, 

Das  einzige  andere  Metalloid,  das  im  Mischer  in 
nennenswerter  Weise  beeinflußt  wird,  ist  das  Silizium. 
Aber  erst  in  neuoren  Mischern,  die  mit  oxydierender 
Klamme  arbeiten,  dürfte  Silizium  in  erheblicherem 
Umfange  abgeschieden  werden  und  einer  Entfernung 
von  etwa  35  0/0  oder  mehr  entsprechen.  Ed.  W. 
Richards***  hat  in  dieser  Beziehung  einige  zahlen- 
mäßige Angaben  veröffentlicht. 

In  dem  weiteren  Abschnitt  seiner  Arbeit  ent- 
wickelt i'ratt  seine  Ansichten,  wie  dio  Nützlichkeit 
des  Mischers  iu  der  Richtung  einor  erhöhten  Rei- 
nig u  n  g  des  Bades  orweitert  werden  kann.  Obwohl 
in  einzelnen  Fallen  Leute  eine  viel  gröliero  Reinigung 
im  Mischer,  aU  es  hei  bisheriger  Praxi*  der  Fall  war, 
stattfindet,  so  scheint  doch,  daß  die  damit  verbundenen 
Vorteile  noch  nicht  allgemein  bekannt  sind.  E*  dürfte 
sieb  daher  verlohnen,  dieser  Frage  eine  eingehende 
Würdigang  zuteil  werden  zu  lassen  und  zu  zeigon, 
daß  der  Mischer  neben  einer  „mechanischen"  Funktion 
(als  Sammel- und  Mischapparat  zur  Erreichung  gleich- 
mäßiger Zusammensetzung)  eine  gleich  wichtige  „Cho- 
rnische" Funktion  hat,  nämlich  als  Raftinationsapparat 
die  beste  Zusammensetzung  des  Metalls  zur  Umwand- 
lung in  Stahl  zu  gewährleisten.  Dio  Zukunft  des 
Mischers  itt  untrennbar  mit  der  des  Herdfrischver- 
fahrens verknüpft,  in  welchem  er,  wenn  seine  chemische 
Funktion  völlig  entwickelt  wird,  berufen  ist,  eine 
wichtige  und  unentbehrliche  Rollo  zu  spielen. 

Pratt  will  die  weitergebende  Entfernung  von  Ver- 
unreinigungen im  Mischer  dadurch  erreichen,  daß  in 
demselben  stets  eine  Decke  von  basischer  oxydieren- 
der Schlacke  gehalten  wird,  zu  der,  wonu  nötig,  Zu- 
sätze von  Kalziumcblorid,  Flußspat  usw.  zur  Erhöhung 
der  Leichtflüssigkeit  gemacht  werden  können.  Die 
reinigende  Wirkung  einer  aolcbon  Schlacko  ist  schon 
InugH  bekannt,  aber  es  blieb  B.Tal  bot  vorbehalten, 
ihre  praktische  Anwendung  im  gewöhnlichen  Verfahren 
zu  zeigen.  Das  Talbotsche  kontinuierliche  Verfahren 
bedeutet  in  seinen  Qruodzügen  die  Erzeugung  von 
Stahl  im  Mischer.  Pratt  befürwortet  die  Anwendung 
dieser  Urundzüge  des  Talbot- Verfahrens  auf  die  ge- 
wöhnlichen Mischer,  um  regelmäßig  oin  „Normal- 
Material*  zn  erhalten,  welches  dann  weiter  nach  einem 
der  bekannten  Verfahren  zu  behandeln  w&re. 

Da  die  durchschnittliche  Zusammensetzung  des 
Hochofeneisens  in  gewissem  Orade  abbäogt  von  dem 
zur  Umwandlung  in  Benutzung  befindlichen  Stahl- 
erzeugungsverfahren, so  wird  zunächst  dio  Wirkung 
der  Mischerschlacke  auf  typisches  Material  für  die 
vior  Hauptverfahren  betrachtet. 

1.  Bessemerverfahren.  Dio  in  Rode  stehen- 
den Vorschläge  sind  praktisch  wertlos  für  dieses 
Verfahren,  da  das  Silizium,  daB  für  die  Durchführung 
desselben  notwendig  ist,  zuerst  abgeschieden  würde. 


*  „Stahl  und  Eisen"  1891  Nr.  II  8.  045  bezw. 
Nr.  10  S.  798,  bezw.  „Iron  and  Steel  Institute"  1891 
Bd.  II  S.  76. 

*•  „Stahl  und  Eisen"  1896  Nr.  3  S.  100. 

•••  «Journal  of  the  West  of  Scotland  Ixon  and 
Steel  Institute-  Bd.  VI  18»rJ  bis  189J  8.  18. 


2.  Saures  Hordverfahren.  Die  Entfernung 
eines  Uoberschusses  an  Silizium  im  Mischer  erscheint 
vorteilhaft,  wobei  gleichzeitig  die  geringen  Oehalte  an 
Schwefel  und  Phosphor  gemindert  werden  können. 
Dadurch  würde  das  Herdverfahren  abgekürzt,  woniger 
Eisen  in  die  Schlacke  gehen  nnd  daa  Erzeugnis 
Schwefel-  und  phosphorfreier  werden. 

8.  Thomas  verfahren.  Bei  Behandlung  hoch- 
pbospborhaltigen  Materials  im  Mischer  in  der  vor- 
gesehenen Weise  könnten  Silizium  und  ein  Teil  des 
Mangans  und  Schwefels  abgeschieden  werden,  ohne 
den  Phosphor-  und  KohlenBtoffgehalt  wesentlich  zu 
berühren,  wodurch  sich  die  Blasezeit  abkürzen  und 
der  Zusatz  an  Kalk  verringern  ließe.  Natürlich 
dürfte  diese  Vorreinigung  nicht  so  weit  getrieben 
worden,  daß  die  Wärmeentwicklung  dor  Charge  irgend- 
wie Gefahr  läuft.  Durch  Art  und  Menge  der  Mischer- 
scblacke  wäre  dio  Reinigung  zu  regulieren.  Das  Ver- 
fahren würde  besonders  da  anzuwenden  »ein,  wo  es 
sich  um  bochsilizium-  und  phosphorhsltiges  Material 
handelt,  das  für  den  gewöhnlichen  ThomaBprozeß  zu 
hoch  siliziert  ist. 

4.  Basisches  Herd  verfahren.  Der  Mischer 
soll  für  dieses  Verfahren  dazu  dienen,  den  Silizium- 
gebalt völlig,  den  größten  Teil  Schwefel  sowie  Mangan 
und  Phosphor  zn  entfernen,  ohne  den  Kohlonstoff- 
gobalt  wesentlich  zu  verändern.  Es  würde  ein  sehr 
günstiges  Material  für  das  Martinverfahren  sich  ergeben, 
diu  damit  in  kürzerer  Zeit  durchgeführt  werdon  könnte 
Je  mehr  Phosphor  bei  der  vorausgehenden  Reinigung 
im'  Mischer  abgeschieden  wird,  um  so  höherwertiger 
Stahl  würde  hergestellt  werden  können.* 

Es  soll  also  die  Nützlichkeit  des  Mischers  da- 
durch erweitert  werden,  daß  in  ihm  schon  das  Ma- 
terial durch  eine  Vorreinigung  geeigneter  für  das 
nachfolgende  Fertigverfahren  gemacht  werden  soll. 
Diese  Reinigung  ist  in  hohem  Maße  durch  die  Menge 
und  die  Qualität  dor  Schlacke  beeinflußbar.  Da  die 
Mischertemperatur  verhältnismäßig  niedrig  ist,  so 
wird  der  KohlenBtoffgehalt  kaum  geändert,  bis  die 
anderen  Metalloide  praktisch  entfernt  sind,  obwohl  im 
allgemeinen  nicht  beabsichtigt  ist,  das  Verfahren  so 
weit  zu  treiben.  In  jedem  Falle  wird  eine  Abnahme 
in  den  Metalloiden  im  Verhältnis  zum  Kohlenstoff  er- 
folgen, was  für  das  Hordofenverfahren  immer  nur  er- 
wünscht sein  kann. 

Pratt  macht  hier  noch  einen  Vorschlag  bezüglich 
Einschaltens  eines  Mischers  hinter  die  Konverter  zor 
Aufnahme  des  vorgeblasenen  Materials  mehrerer  Kon- 
verter in  einem  Mischer,  der  in  diesem  Falle  aber  nur 
als  Sammelgofäß  dienen  soll.  Wir  können  diese  An- 
regung als  nicht  unmittelbar  zor  Sache  gehörig  und 
von  geringer  praktischer  Bedeutung  übergehen. 

An  diese  Betrachtungen  schließt  nun  Pratt  seine 
Anregungon  für  die  zukünftige  Gestaltung  des  Herd- 
frischverfahrens an  zugleich  mit  Vorschlägen  für  ein 
neues  8tahlerzeugungsverfahren.  Verfasser  geht  von 
der  Foatstollung  aus,  daß  in  dem  gewöhnlichen  Herd- 
frischverfahren drei  Hauptperioden  zu  unterscheiden 
sind:  1.  die  Schmelzperiode,  2.  die  bei  niedriger  Tem- 
peratur (exothermische  Reaktion)  verlaufende  Abschei- 
dung  eines  Teiles  der  Metalloide  neben  einem  ge- 

*  Diese  Annahme  ist  nicht  zutreffend.  Eine  Ent- 
phosphorung  im  Mischer  ist  nicht  erwünscht,  sogar 
unwirtschaftlich,  denn  man  «teilt  das  Roheisen  mög- 
lichst nicht  mit  einem  höheren  Phosphorgebalt  her, 
als  für  das  Thomas-  oder  basische  Herdfrischverfahren 
und  für  den  Erhalt  einer  guten  phosphorsäurereivhen 
Schlacke  erforderlich  ist.  Im  übrigen  macht  das  Ent- 
fernen des  Phosphors,  /.  B.  beim  Ho  nach-  Verfahren, 
gar  keine  Schwierigkeit.  Aub  Mischereimen  mit  1,8  "/u  1' 
und  minderwertigem  Schrott  erzeugt  man  dabei  ein 
sehr  gutes  Flußeisen  bezw.  Flußstahl  mit  0,015  >  P. 
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ringen  Betrag  von  Kohlenstoff,  und  3.  die  bei  höherer 
Temperatur  (endotbermische  Reaktion)  »ich  abspielende 
Poriode,  in  welcher  der  größere  Teil  des  Kohlen- 
stoffes und  der  Rost  der  übrigen  Metalloide  entfernt 
werden.  In  dem  gewöhnlichen  .  Verfahren,  das  in 
einem  Ofen  eich  vollzieht,  folgen  sich  diese  drei 
Perioden  bezw.  greifen  so  ineinander  Ober,  daß 
zwischen  der  zwoiten  und  dritten  Periode  eine 
„Zwischenporiode"  angenommen  werden  muß,  in  der 
beträchtliche  Mengen  an  Kohlenstoff  and  der  übrigen 
M etalloide  zusammen  entfernt  werden.  Diese  Zwischen- 
periode, die  dazu,  wie  Verfasser  näher  ausfuhrt,  noch 
als  Benr  unwirksam  zu  bezeichnen  ist,  nimmt  den 
größten  Teil  der  Zeitdauer  des  ganzen  Verfahrens  in 
Anspruch.  Pratt  will  nun  hei  seinem  Verfahren  zu- 
nächst diese  „Zwischenperiode*  ausschalten.  Nach 
seiner  Ansicht  wird  das  Verfahren  schneller  durch- 
führbar sein,  wenn  die  verschiedenen  Arbeitsperioden 
nebeneinander  verlaufen,  anstatt  wie  jetzt,  hinter- 
einander (in  „Serien",  wie  Pratt  eich  ausdrückt).  Die 
Vereinigung  dieser  beiden  Grundsätze  (das  Aus- 
einanderhalten der  exothertnischen  und  ondothermi- 
schon  Reaktion  und  die  Durchführung  der  drei  Pe- 
rioden des  Verfahrens  nebeneinander)  nennt  Pratt  den 
Grundsatz  der  „Spezialisierung".  Die  praktische 
Ausführung  dieser  Vorschläge  ist  nun  so  gedacht, 
daß  drei  Typen  von  Oefen  angewandt  werden  sollen : 

1.  Ein  großer,  gasbeheizter  Mischer  oder  kipp- 
barer Martinofen,  der  „Frischer"  |  Piner)  genannt 
wird.  In  diesem  Apparat  sollen  sich  die  oben  als 
exothermiscb  bezeichneten  Vorgänge  abspielen.  Durch 
Anwendung  einer  geeigneten  Schlacke,  die  nach  Be- 
darf abgegossen  bezw.  erneuert  wird,  soll  das  in  den 
Apparat  eingefüllte  llochofeueisen  (Kupolofeneisen 
usw.)  teilweise  von  «einem  Gehalt  an  Silizium,  Mangan, 
Schwefel  und  Phosphor  befreit  werden,  also  vorge- 
frischt  werden,  ohne  den  Kohlenstoffgehalt  wesentlich 
zu  ändern. 

2.  Ein  Ofen,  .Schrottscbmclzer"  (Scrapper)  be- 
zeichnet, von  ähnlicher  Bauart  wio  der  vorgenannte 
Apparat,  in  dem  mit  hoher  Temperatur  Schrott  niedor- 
geschmolzen  wird,  der  nach  und  nach  zuzuführen  ist. 
Dieser  Ofen  dient  also  als  Sammclgeffiß  für  hoch- 
erhitzten geschmolzenen  Schrott. 

3.  Fiuo  Reihe  von  Oefen,  .Fertigöfen"  (Finiehers) 
genannt.  In  diesen,  die  als  gewöhnliche  feststehende 
oder  kippbare  Herdöfen  gedacht  sind,  soll  der  Suhl 
fertiggemacht  werden  aus  Chargen  vorgefrischten  Me- 
talls (von  Apparat  unter  1)  und  ttflasigon  Schrotts 
(von  Apparat  unter  2). 

Der  Vorgang  des  Arbeitens  ist  so  gedscht:  Eine 
Charge  geschmolzenen  Schrotts  vom  „Schrottscbmolzer" 
wird  in  einen  der  „Fertigöfen"  eingebracht.  Oxyde 
und  Kalk,  womöglich  in  vorgewärmtem  Zustande, 
werden  zugesetzt  odur  werden  vor  dem  Einfüllen  der 
Schrotteharge  aaf  den  Herd  gebracht.  Ein  Satz 
Material  aas  dem  .Frischer"  wird  zugesetzt.  Es  wird 
dann  eine  heftige  Roaktion  zwischen  dem  Kohlenstoff- 
gebaltc  des  Frischermaterials  und  den  geschmolzenen 
Oxyden  eintreten,  wobei  der  Kohlenstoff  zusammen 
mit  den  geringen  Gehalten  an  anderen  Metalloiden 
schnell  abgeschieden  wird.  Das  Metallhad  wird  nun 
anf  gewöhnliche  Weise  durch  die  in  Ketracht  kommen- 
den Zusätze  fertiggemacht  und  der  Ofen  dann  abge- 
stochen. F.s  würden  sich  also  die  drei  Hauptperioden 
gleichzeitig  und  unabhängig  voneinander  vollziehen. 
Ferner  wird  die  hohe  Temperatur,  die  für  eine  wirk- 
same Kohlonstoffahscheidunc  wichtig  ist,  augenblick- 
lich erreicht  durch  das  Verfahren,  Material  vom 
„Frischer"  mit  dem  hocherhitzten  geschmolzenen 
Srhrott  zusammenzubringen. 

Pratt  empfiehlt  dieses  Verfahren  als  sehr  zweck- 
mäßig da,  wo  reichlich  Schrott  zur  Verfügung 
steht;  er  gibt  aber  auch  für  den  Fall  mangelnder 
Schrottzufuhr  zwei  Wege  zur  Durchführung  des  Ver- 


fahrens an;  es  maß  dieserhalb  auf  die  Qnelle  ver- 
wiesen werden. 

Es  würde  su  weit  führen,  an  dieser  Stelle  suf 
die  Prattschen  Ausführungen  über  die  seinem  oben 
gekennzeichneten  Verfahren  zugrunde  liegenden  Ideen 
näher  einzugehen.  Wir  müssen  uns  darauf  beschränken, 
nachstehend  die  Vorteile  zusammenzufassen,  die  Prstt 
selbst  seinem  Verfahren  zugestanden  haben  will: 

1.  Das  Verfahren  ist  ein  kontinuierliches. 

2.  Erhöhtes  Ausbringen  wegen  erhöhter  Reduktion 
der  Oxydo  und  Fehlens  von  Oxydation  durch  Zutritt 
von  Luft. 

3.  Schnelles  Arbeiten  und  erhöhtes  Ausbringen 
dank  der  Durchführung  des  Grandsatzes  der  „Speziali- 
sierung", des  Gebrauches  von  flüssigem  Eisen  und 
Schrott. 

4.  Bei  Verwendung  bochphosphorbaltigen  Metalle 
wird  die  Schlacke  des  „Frischers"  wertvoller  fürs 
landwirtschaftliche  Zwecke. 

5.  Niedrige  Löhne,  Ersparnis  an  Brennstoff, 
längere  Haltbarkeit  der  Oefen  durch  die  alleinire 
Anwendung  von  flüssigem  Metall  und  Schrott  und 
unter  Verminderung  der  Abkühlung  des  „Fertigofee*' 
durch  Beschickung  mit  kaltem  Schrott. 

6.  Hochwertiger  Stahl  kann  aus  minderwertigen 
Material  hergestellt  werden. 

7.  Gewöhnliche  kleine  feststehende  Martinöfen 
können  als  Fertigöfen  benutzt  werden,  daher  werden 
keine  großen  Pfannen  oder  starke  Krane  benüttgi. 
Durch  Anwendung  kleiner  Fertigöfen,  die  abwechselnd 
abstechen,  können  den  Walzwerken  häutig  frische 
Blöcke  zugeführt  werden. 

8.  Vorhandensein  eines  Vorrates  an  geschmolze- 
nem Schrott  sowie  teilweise  gefrischten  Miscber- 
materials.  Kein  Ofen  braucht  zu  warten,  während 
bei  einem  andern  der  Herd  gettickt  oder  die  Charge 
eben  fertiggemacht  wird.  Das  Ausarbeiten  der  (.'harzen 
hat  man  völlig  in  der  Hand. 

9.  Sobald  dio  Charge  völlig  entkohlt  ist,  wird  «e 
ganz  abgestochen;  man  braucht  nicht  einen  großer 
Teil  derselben  im  Ofen  zurückzuhalten  znr  Vermeogunr 
mit  einer  neuen  Charge  ungefrischten  Materials. 

10.  Die  Tempcraturverbältnisse  in  allen  Oefes  sind 
gleichmäßige.  Es  tritt  kein  Wechsel  ein  zwischen 
Abkühlung  und  Hrbitzung  mit  sieb  daraus  ergebendem 
Verlast  an  Zeit  und  Brennstoff,  sonst  veranlaßt  durch 
die  Vereinigung  der  bei  niederer  und  hoher  Tempe- 
ratur verlaufenden  Reaktionen,  Niedorsch melien  ton 
Schrott  usw.  in  einom  Ofen.  — 

In  einem  fünften  Abschnitt  bespricht  l'rstt  die 
Thermochemie  des  Herdfrischverfahrens,  am  an  Hand 
der  gegebenen  Gleichungen  dio  Wichtigkeit  des  ton 
ihm  betonten  Grundsatzes  der  „Spezialisierung"  dar- 
zutun,  wenn  ein  Verfahren  von  größter  Leistung** 
fähigkeit  erreicht  werden  soll.  Ein  näheres  Eingehen 
anf  diese  Ableitungen  muß  hier  versagt  bleiben.  Ver- 
fasser schließt  diesen  Abschnitt  mit  den  Worten.  d»B 
„Spezialisierung"  (immer  in  dem  oben  gegebenen 
Sinne  zu  verstehen)  das  alleinige  Heilmittel  fär  all« 
die  verschiedenen  Nachteile  des  gewöhnlichen  Ver- 
fahrens sei,  und  daß  in  der  Zeit  der  großen  Anlage» 
und  Oefen  nichts  davon  abhalten  könne,  diesen  Grund- 
satz der  „Spezialisierung"  anf  das  Henlfrtschverfs^r  r. 
in  der  allernächsten  Zukunft  mit  den  besten  Auf- 
sichten anzuwenden.* 

In  einem  kurzen  Anhange  wurden  daon  B«h 
einige  der  im  Vortrage  gezogenen  Schlüsse  sensu- 
bildlich  erläutert.« 

*  Dio  Prattschen  Vorschläge,  auf  die  wir  hier 
nur  kurz  eiugohen  konnten,  sind  in  manchen  Punkten 
anfechtbar.  Sie  beleuchten  dio  einschlägigen  Ver- 
hältnisse mehr  vom  theoretischen  als  praktischen 
Standpunkte.  Nen  an  seinen  Vorschlägen  ist  vielleicht 
nur  das  Kinschmelzen  des  Schrotts  In  einein  ander» 
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Sherard  Cowper-Coles  aus  London  besprach 
die  Herstellung  toü  fertigen  Eisenblechen  nnd 
Behren  In  einem  Arbeitsvorgang. 

Den  Ge^en^tand  dieses  Vortrages  bildet  iie  Be- 
schreibung eines  clektrolytischon  Verfahrona  zur  Her- 
stellung von  Köhren,  zylindrischen  Gefäßen,  Blechen 
and  Draht  in  einem  oder  zwei  Arbeitsvorgängen  vom 
Roh-  oder  Abtalleisen  aus  bozw.  unmittelbar  aus  den 
Erzen  ohne  Schmelzen,  Walzen  und  Ziehen.  Man 
nimmt  allgemein  an,  daß  das  Eisen  wie  auch  die  übrigen 
Metalle,  die  auf  elektrolytiscbem  Wege  gereinigt  wer- 
den, ganz  frei  von  Verunreinigungen  sind.  In  der  Tat 
kann  das  elektrolytiscbe  Eisen  bei  Anwendung  beeon- 

Mischer  und  dann  das  Zusammengießen  von  Roheisen 
aus  dorn  einen  Mischer  nnd  Schrott  aus  dem  andern 
Mischer  auf  ein  Bad  von  Schlacke  und  Erz  in  den 
Martinofen.  Der  wunde  Punkt  bei  diesem  Verfahren 
ist  zunächst  der,  daß  der  zum  Schrottschmolzen  be- 
nötigte Mischer  eine  sehr  hohe  Temperatur  haben 
muß,  wenn  der  Schrott  bo  dünnflüssig  werden  soll, 
daß  er  sich  von  ihm  aus  in  einon  andern  Ofen  über- 
führen laßt.  Der  „Sehrottschmelzer"  wird  daher  vor- 
aussichtlich —  wenn  diese  hohe  Temperatur  überhaupt 
zu  erreichen  ist  —  sehr  hohe  Reparaturkosten  er- 
fordern. Forner  wird  der  von  Fratt  hervorgehobene 
Vorteil  des  geringeren  Anbranden  an  Schrott,  der 
dadurch  verursacht  wird,  daß  der  Schrott  beim 
Einschmelzen  in  ein  flüssiges  Bad  taucht  und  dahor 
nicht  so  sehr  der  oxydierenden  Flammenwirkung 
ausgesetzt  ist,  zum  großen  Teil  wieder  dadurch  auf- 
gehoben, daß  die  große  Oberfläche  des  Schrottbades 
selbst  ständig  von  der  oxydierenden  Flamme  be- 
strichen wird.  Hiordurch  kann  unter  l'mständen 
ein  größerer  Abbrand  entstehen,  als  es  bei  dem 
normalen  Schrotteinschmelzen  im  Martinofen  der 
Fall  ist  Eine  weitere  Folge  der  Btandigon  Einwir- 
kung der  oxydierenden  Flamme  auf  das  Schrottbad 
wird  vor  allen  Dingen  auch  die  sein,  daß  dieses 
frischen  und  schließlich  zu  oinem  vollkommen  übor- 
friichton  Bad  werden  wird,  was  für  dio  Qualität  des 
Fertigerzeugnisses  nicht  gerade  von  Vorteil  ist  und 
ein  Ueberführen  des  Materials  in  den  Fertigofen  noch 
mehr  erschwert. 

Die  Anlagekosten  für  einen  derartigen  Stahl- 
prozeß werden  sehr  teuer  Bein.  Um  Roheisen  nennens- 
wert raffinieren  zu  können,  ist  immerhin  eine  gewisso 
Zeit  nötig.  Es  ist  anzunehmen,  daß  man  in  einem 
Mischer  von  150  t  Fassung  nicht  mehr  als  150  t 
Roheisen  in  24  Stunden  durchsetzen  darf,  wenn  eine 
einigermaßen  nennenswerte  Raffination  orreicht  worden 
soll.  Nimmt  man  eine  tagliche  Erzeugung  von  300  t 
an  und  einen  Roheiseneinsatz  von  50  o/o,  so  benötigt 
Pratt  demnach  hierfür  einen  Mischer  zum  Roheiaon- 
schmelzen,  einen  Mischer  zum  Schrottschmelzen  und 
mehrere  Martinöfen.  Außerdem  braucht  er  aber,  da 
diese  Mischer  doch  zum  llerdflicken  nnd  kleineren 
und  größeren  Reparaturen  ab  und  zu  entleert  werden 
müssen,  mindestens  je  einen  Mischer  zur  Reserve,  so 
daß  außer  den  zum  Fertigmachen  der  Chargen  dienen- 
den Martinöfen  vier  Mischer  notwendig  sein  müssen, 
von  denen  jeder  ungefähr  daB  Doppolte  kostet  wio 
ein  normaler  80-  bis  40  t-Martinofen.  Die  Anlago 
ist  also  für  die  Erzeugungsmögliehkeit  eine  viel  zu 
teuere. 

Des  ferneren  ist  nicht  einzusehen,  warum  Pratt 
zum  Fertigmachen  der  Chargen  nur  Martinöfen  mit 
kleinem  Fassungsvermögen  in  Vorschlag  bringt.  Durch 
die  höheren  Kosten  an  Schmelzerlöhnen,  feuerfesten 
Materialien,  Gas  und  dergl.  wird  sich  der  Prozeß  bei 
kleineren  Oefen  teurer  stellen,  als  es  bei  größeren 
der  Fall  ist,  so  daß  der  Vorteil  der  geringeren  An- 
lagekosten  für  leichtere  Krane  und  dergl.  bald  auf- 
gehoben sein  wird.  Die  Redaktion. 


derer  Vorsichtsmaßregeln  fast  chemisch  rein  herge- 
stellt werden,  allein  auch  dann  noch  wird  sich,  wenn 
man  ans  diesem  Material  die  Pole  einer  elektrischen 
Bogenlampe  bildet  and  das  Spektrum  sorgfältig  prüft, 
die  Gegenwart  sohr  kleiner  Mengen  von  Verunreini- 
gungen bemerkbar  machen. 

Einer  der  ersten,  wonn  nicht  der  erste  selbst,  der 
Eisen  elektrolytisch  hergestellt  hat,  war  Bockbush- 
mann  im  Jahre  1846.  Er  stellte  eine  Eisenplatte  von 
150  qmm  und  2  mm  Dicke  her.  Im  Jahre  1857  zeigte 
Fcuquieres  auf  der  Pariser  Weltausstellung  Proben 
seines  Elektrolyteisens.  Alfred  Smoe  bemerkt  in  sei- 
nem 1851  erschienenen  Buche  übor  Elektrometallurgie: 
Die  Reduktion  des  Eisens  ist  vom  finanziellen  Stand- 
punkte aus  betrachtet  der  ungünstigste  Prozeß  auf 
dem  ganzen  Gebiete  der  Elektrometallurgie,  denn  die- 
ses Metall  hat  im  Vergleich  mit  anderen  kaum  irgend- 
welchen Wert.  —  Seit  Alfred  Smee  diese  Bemerkung 
gemacht  hat,  sind  große  Fortschritte  zu  vorzeichnen. 
Dio  Kosten  haben  sich  von  1  sh  f.  d.  Pfd.  Eisen  auf 
Vi  d  vermindert. 

Im  Jahre  1898  führte  der  Verfasser  eine  Reihe 
von  Versuchen  zur  Herstellung  von  Etsonplatton  auf 
elektrolytischem  Wege  aus;  u.  a.  stellle  er  auch  solche 
von  ansehnlicher  Dicke,  aber  in  so  rohem  Zustand 
her,  daß  sie  umgeschmolzen  und  gewalzt  werden 
mußten;  dabei  erfolgte  die  Abschcidung  de»  Eisens 
so  langsam,  daß  das  Verfahren  unbrauchbar  war. 
Erst  im  Jahre  1900  gelang  es  ihm,  kleine  Köhren 
darzustellen,  die  er  in  Beinern  Vortrago  auch  vorzeigte. 
Obschon  dio  so  erziolten  Ergebnisse  gegenüber  den 
bisher  erreichten  einen  großen  Fortschritt  bedeuteten, 
so  hatte  das  Verfahren  selbst  noch  keinen  prak- 
tischen Erfolg;  erat  im  letzten  Jahre  gelang  es, 
Bloche  und  Röhren  herzustellen,  die  in  ihrer  Qualität 
dem  Stahl  gleich  waren,  nnd  deren  Oberfläche  keine 
weitere  Nachbearbeitung  durch  Walzen  oder  Ziohon 
erforderte,  wie  dio  gleichfalls  ausgestellten  Proben 
bewiesen. 

Die  Gewinnung  des  Eisens  auf  elektrolytiscbem 
Woge  muß,  wonn  sie  von  ökonomischer  Bedeutung 
sein  soll,  folgende  Bedingungen  erfüllen : 

Die  Spannung  zwischen  den  Klemmen  der  Zolle 
muß  gering,  die  Stromdichte  f.  d.  Quadratfaß  der 
Kathodonoberfläche  aber  hoch  sein,  und  das  ausge- 
schiedene Eisen  muß  eine  solche  Beschaffenheit  haben, 
daß  es  für  industrielle  Zwecke  ohne  Umschmelzen  zu 
verwonden  ist.  Ein  elektrolytischer  Prozeß,  der  diese 
Bedingungen  erfüllt,  dürfte  imstande  sein,  manche 
Zweige  der  Eisenindustrie  umzugestalten,  indem  er  es 
beispielsweise  ermöglicht,  dünno  Eisenrohro  und  Blecho 
billig  und  ohne  Kohlenverbrauch  darzustellen. 

Da«  beschriebene  Verfahren  besteht  kurz  darin, 
daß  man  Roheisen  oder  fein  vorteiltes  Eisenerz  in 
entsprechende  Gefäße  bringt,  in  welchen  eine  saure 
Lösung  sich  in  Bewegung  befindet,  und  zwar  unter  An- 
wendung eines  unlöslichen  Anodenmatcrials;  man  kann 
Bich  aber  auch  löslicher  und  unlöslicher  Auoden  bo- 
dienen.  Das  rohe  Eisen  bezw.  das  Eisenerz  wird  in 
jedem  Falle  mit  dem  positiven  Pole  der  Dynamo- 
maschine verbunden ;  das  Eison  geht  dabei  in  Lösung 
und  scheidet  sich  auf  entsprechenden  Walzen  oder 
Platten,  die  je  nach  der  Art  des  erforderlichen  Fertig- 
produktes entweder  in  Drehung  befindlich  oder  fest- 
stehend Bind,  ab.  Gute  Resultato  wurden  mit  einem 
Erz  erzielt,  das  folgende  Zusammenstellung  hatte: 
Eisenoxyd  50,7  °/»,  Kalk  3,8  o/0,  Phosphorsäure  1,51  %, 
Tonerde  10  "/»  und  Kieselsäure  16  °/«.  Auf  diese 
Weise  können  Bleche  *on  großen  Dimensionen  her- 
gestellt werden ;  so  konnte  z.  B.  durch  Anwendung 
einer  Walze  von  8  Fuß  —  2,44  m  Durchmesser  eine 
Tafol  von  24  Fuß  =  7,82  m  Länge  und  5  bis  7  Fuß 
=  1,5  bis  2,1  in  Breite  gewonnen  werden.  Will  man 
eiserne  Rohre  herstellen,  so  verwendet  man  Walzen, 
welche  einen  etwas  geringeren  inneren  Durchmesser 
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als  die  fertigen  Rohre  haben,  and  versieht  sie  auf 
elektischem  oder  anderem  Wege  mit  einem  Bleiüber- 
zug; hierauf  UBt  man  sie  in  dem  entsprechendem 
Apparate  rotieren.  Hat  sich  das  Elsen  in  der  erfor- 
derlichen Dicke  abgesetzt,  so  wird  die  Walze  auf  die 
Schmelztemperatur  des  Bleies  erhitzt,  worauf  sie  sich 
leicht  aus  dem  Rohr  ziehen  läßt. 

Der  Vortragende  machte  ferner  noch  kurze  An- 
gaben Ober  die  verwendeten  Elektrolyten  und  gab 
zwei  Analysen  Ton  elektrolytisch  ausgeschiedenem 
Eisen  an: 

Koblenetoff  8IIUIU»  Schwefel  Phoipbor   Hang»  Arten 
%  %  %  %  % 

r.     0,060      0,011     0,016    0,041    Spuren  0,004 
II.       0,05      0,048     0,045    0,04         —  0,01 

Den  Schlatt  bildeten  Mitteilungen  über  den  Einfluß 
von  Wasserstoff  auf  Eisen.  Der  Vortragende  unter- 
scheidet je  nach  dem  Wasserstoffgebalt  zwei  ver- 
schiedene Arten  von  Elektrolyt-Eisen;  die  Wasserstoff- 
ärmere  Sorte  ist  weicher  und  silbergrau,  wahrend  das 
waesorstoffreiche  Eisen  hart  und  brüchig  ist.  Das 
waeaerstoffreichere  Eisen  ist  sehr  widerstandsfähig 
gegen  die  Einwirkung  von  Sauren.  Den  Schluß  des 
Vortrages  bildete  die  Kostenberechnung  einer  An- 
lage, die  jährlich  5000  t  Elektrolyt-Eisen  in  der  Form 
von  Röhren,  Riech  und  Draht  liefern  soll.  Die  An- 
lagekosten belaufen  sich  auf  2113900.4;  die  Kosten 
für  1  t  Fertigprodukt  werden  zu  rund  105  Jt  ange- 
geben. 

E.  D.  Campbell  sprach  sodann  über  die 

Konstitution  der  KohlenstofTstfthle. 

In  der  Einleitung  seines  Vortrages  bespricht  der  Ver- 
fasser die  augenblickliche  Auffassung  über  das  Ver- 
halten des  Kohlenstoffes  in  Eisenkohlenstofflegierungen. 
Er  gelangt  dabei  zu  dem  Schlüsse,  daß  die  herrschende 
Theorie,  welche  zwei  oder  auch  drei  ätiotrope  Formen 
de«  Eisens  annimmt,  dagegen  nur  ein  Karbid  von  der 
Formel  FeiC,  nicht  imstande  int,  alle  Erscheinungen 
in  befriedigender  Weiso  zu  lösen.  Eine  vollkommene 
Theorie  sucht  der  Verfasser  auf  rein  chemischem 
Woge  zu  erhalten. 

Die  vorliegenden  Versuche  bestehen  darin,  daß 
Werkzeugstahl  mit  1,17  °/o  Kohlenstoff  uneh  verschie- 
denen thermischen  Behandlungen  in  geuau  neutraler 
Eisensulfatlösung  elektrolysiert  wird.  Eine  erste 
l'robe  des  Stahles  bestand  aus  reinom  Martensit, 
welcher  durch  AbBcbrocken  eines  IMättchene  hei 
UOU"  C.  in  Kiswaaser  erhalten  worden  war.  Eine 
zweito  Probe  wies  nur  Troostit  auf,  dadurch  erzeugt, 
daß  das  abgeschreckte  Material  während  24  Stunden 
auf  350*  ('.  angelassen  wurdo.  Während  des  Elektro- 
lysiercns  bildete  Bich  auf  der  Oberfläche  der  Stahl- 
plättchon  eine  Schicht  von  Karbid,  wetches  unter 
ganz  besonderen  Vorsichtsmaßregeln  entfernt  und 
ausgewaschen  wurde.  Die  Versuche  ergaben  die  Mög- 
lichkeit, auch  von  abgeschrecktem  Stahl  die  Gesamt- 
menge des  Kohlenstoffes  in  Form  einer  homogenen, 
karbidartigen  Masse  abzuscheiden.  Im  Falle  des 
Martensits  entspricht  ihre  Zusammensetzung  etwa  der 
empirischen  Formel  G'ioFe»,  im  Falle  des  Troostits 
('Fei.  Die  Karbide  wiesen  in  beiden  Fällen  erheb- 
licho  Mengen  von  gebundenem  Wasser  auf,  ferner 
noch  gewisse  Mengen  Mangan,  Schwoll,  Phosphor 
und  Silizium. 

Aus  den  Ergebnissen  »einer  Versuche  gelangt 
der  Verfassor  tu  folgenden  Theorien,  wolcbe  er  zur 
Ergänzung  der  bestehenden- vorschlagt :  Zuerst  nimmt 
er  an,  daß  neben  der  Verbindung  l-'oaC  noch  weitere 
Eisenkarbide  bestehen,  welche  man  sich  aus  Kohlen- 
wasserstoffen hergeleitet  denken  kann,  in  welchen  der 
Wasserstoff  vollständig  durch  Eisen  ersetzt  ist.  Je 
n  ich  dem  bei  der  Losung  abgeschiedenen  Oase  würde 
man  zu  unterscheiden  haben:  Methokarbid,  welches 


boi  seiner  Lösung  Methan  liefert,  Ethokarbid,  welches 
sich  anter  AethylenbÜdung  lösen  würde,  u.  a  m.  Eine 
weitere  Theorie  des  Verfassers  besteht  in  der  An- 
nahme, daß  die  verschiedenen  Eisenkarbide  sich  bei 
ihrer  Lösung  in  Eisen  ähnlich  verhalten  wie  gewisse 
Salze  in  Wasser,  welche  Hydratwasser  aufnehmen 
und  diasoziieren  können.  II  vdratations-  sowie  Dt«»o- 
tiationsgrad  sind  abhängig  von  Temperatur  und  Kon- 
zentration. In  ähnlicher  Weise  würden  auch  in  fester 
I#ösnng  die  Karbide  die  Eigenschaft  besitzen  sowohl 
zu  dissoziieren  als  auch  Eisenmoleküle  aufzunehmen, 
beides  Vorgänge,  welcho  von  Temperatur  und  Kon- 
zentration beeinflußt  würden. 

Professor  Dr.  William  Arthur  Bone  und 
Dr.    Richard  Vernon  Wheeler  besprachen 

Weitere  Untersuchungen  ans  der  Praxis 
der  Gaserzenger 

im  Anschluß  an  ihre  im  vorigen  Jahre  gemachten 
Mitteilungen  „über  die  Anwendung  von  Dampf  im 
Betriebe  der  Gaserzeuger." 

In  der  vorjährigen  Veröffentlichung  war  unter- 
sucht, welchen  Einfluß  es  auf  die  Wirkung  der  Gas- 
erzeuger hatte,  wenn  in  diesen  ein  gesättigtes  Daoipf- 
luftgemisch  von  00,  65,  70,  75  und  80°  C.  Temperatur 
eiugeblaaen  wurde,  und  es  wurdo  festgestellt,  daB 
nach  der  unteren  Grenze  dieser  Temperaturen  hin  die 
Nutzwirkung  der  Generatoren  stieg.  Unter  60*  C. 
vermochte  man  damals  mit  Rücksicht  auf  starke 
Schlackenbildung  nicht  zu  gehen,  aber  die  Verbesse- 
rung dos  Effektes  bei  den  Feststellungen  nach  dieser 
Grenze  zu  ließ  eben  doch  die  Frage  offen,  ob  nicht 
eine  weitere  Vorminderung  dor  Temperatur  des  Dampf- 
luftgomisches  noch  weitere  Vorteile  zur  Folge  haben 
würde.  Diese  Frage  schien  um  so  mehr  von  Inter- 
esse, weil  von  verschiedenen  Seiten  gosagt  wurde, 
daß  eine  so  niedrige  Temperatur  schon  bei  einsr 
dauernden  durchschnittlichen  Belastung  der  Genera- 
toren mit  ungefähr  '/«  ihrer  Normalleistung  unzweck- 
mäßig wäre. 

Veränderte  Betriobsverhältnisse,  hervorgerufen 
hauptsächlich  dadurch,  daß  einer  der  beiden  zu  den 
früheren  Versuchen  benutzten  Generatoren  stillgeseut 
werden  mußte  und  der  übrigbleibende  mit  stark 
wechselnder  und  dabei  zum  Teil  wesentlich  höherer 
Leistung  beansprucht  werden  mußte,  gaben  nun  Ge- 
legenheit zu  den  neuen  Untersuchungen  vor  allem 
mit  geringeren  Dampflufttomporatureti  als  die  früheren 
Während  die  Generatoren  bei  den  früheren  Versuche« 
nur  mit  einer  mittleren  Beschickung  zwischen  630  and 
840  kg  Kohle  stündlich  beansprucht  wurden,  mußte 
jetzt  doi  im  Betrieb  gebliebene  Generator  tagsüber 
mit  bis  1200  kg,  nachts  mit  durchschnittlich  600  k„- 
stündlich  betrieben  werden.  Dio  Höchstleistung  be- 
trug ungefähr  43  o/0  mehr  als  die  normale  and  wurde 
trotzdem  zu  voller  Zufriedenheit  dauernd,  auch  ohne 
zu  »ehr  störende  Schlackenbildung  geleistet,  wenn 
man  mit  einer  schwächeren  Schichthöhe  des  Brenn- 
stoffes, nämlich  mit  rund  1  m  gegenüber  der  früher 
verwendeten  von  rund  2  m,  arbeitete. 

Die  Zusammensetzung  der  bei  den  neuen  Ver- 
suchen verwendeten  Kohle  war  der  der  früheren  ziem- 
lich ähnlich.  Der  Gehalt  an  Kohlenstoff  betrug  77,6  %. 
an  Wasserstoff  5.35  o/o,  an  Asche  4,6°/«,  an  Schwefel 
1,25  "/o.    Der  Heizwert  war  dem  früheren  gleich. 

Die  gefundenen  Zahleu  bei  Temperaturen  des  mit 
Dampf  gemischten  Gebläsewindes  von  45  bis  «0  *  t  . 
sind  in  nachfolgender,  der  vorjährigen  gleichen  Ts- 
belle  zusammengestellt.  Es  sind  außerdem  noch 
einige  Versuchszablen  bei  einer  Dampflufitemperatur 
von  7t)"  V.  hinzugefügt,  um  den  Vergleich  mit  den 
früheren  Zahlen  zu  erloichtorn. 

•  „Stahl  und  Eisen»  1907  Nr.  22  8.  787  ff. 


Digitized  by  Google 


Aus  Faehcfreinen. 


Temperatur  d.  zur  Ver- 

gasung dionondon  ge- 

[ 

sättigten  Pampfluft- 

gemisches  .  .  .  'C, 

45 

50 

55 

60 

70 

StflndL  Kohlen  verbrauch 

im  Generator: 

wfihrend  d.Tagschi  cht  kg 

1170 

1070 

1120 

1120 

während  der  Nacht- 

scbloht    ....  kg 
Stfindl.  Kohlenverbrauch 

635  660 

660 

660 

dos  Kessels  für  die  Ge- 

bläseluft    .  .  .  kg 

:t:t 

33 

;t3 

Stfindl.  KohlenTerbranch 

f.  d.  Dampf  in  der  Ver- 

gasungsluft    .  .  kg 

Totaler  Kohlenstoffvcr- 

Inst  (in  Asche,  Teer 

und  Ruß)    .  .  .  °/o 

7,3 

7  9 

9,05  8,0 

Mittlere  Zusammensetzung. 

Kohlensäure  

2,35 

2,5 

4,4 

5.1 

fl,25 

Kohlenoxyd  

31,0 

30,6 

28,1 

27,8 

20,85 

11,6 

12,36 

15,45 

15,5 

19,75 

3,05 

3,00 

3,00 

3,05 

8,45 

Stickstoff  

51,40 

51.55  49,05 

49,05 

46,70 

Brennbare  Teile  i.  Gase 

46,20 

45,45 

46,60 

45,85 

44,05 

Heizwert  des  Gases  in 

1592 

1678 

1600. 1580 

1560 

Heizwert  des  Gases  in 

WE  unterer 

1505 

141)0 

1495 

1478 

1430 

Gasmenge  in  cbm  aus 
einer  Tonne  Kohle  . 

8780 

8750 

3760 

:»820 

— 

Dampfmenge  in  kg  zu- 

gesetzt zu  1  kg  ver- 

gaster Kohle  .... 

0,2 

0,21 

0,325 

0,454 

— 

Vom  Dampf  werden  im 

Generator  zugesetzt  o  0 

100 

96 

100 

76 

— 

Gebläseluft  in  cbm  von 
0°  n.  760  mm  Baro- 

meterstand fttr  1  kg 

2,32 

2,31 

2,2:» 

2,34 

Verhältnis  d.SaaerstoffcB 

d.  Dampfes  zum  Sauer- 

stoff der  Luft    .  .  . 

0,83 

0,3 

0,42 

0,44 

Nutzeffekts  Verhältnis 

einschl.  des  Dampfes 

für  das  Gebläie    .  . 

0,7:i 

0,71« 

0,722  0.725 

Aus  diesen  Tabellen 

geht 

nun  hervor 

daß 

selbst 

die  stark  schwankende  Belastung  bei 

den  untersuchten 

Verhältnissen  einen  wesentlichen  Einfluß  auf  die  Gas- 
ztisaininonsotznng  nicht  ausübt.  Der  Kohlensäure- 
gebalt sank  bei  Verminderung  der  Pampflufttempcratur 
von  60°  auf  50\  von  5,1  auf  2,35 o>,  der  Wasser- 
stoffgehalt gleichzeitig  von  15,5  auf  12,35  %,  dagegen 
stieg  der  Kohlenoxydgohalt  von  27,3  auf  30,6  o'0  und 
erreichte  damit  eine  Zahl,  die  für  Generatorgas  sehr 
hoch  genannt  werden  muß.  Nach  Meinung  der  unter- 
suchenden Herren  ist  es  keine  Krage,  daß  dieses  mit 
hohem  Kohlenoxydgebalt  versehene  (Jas  für  den 
Ofenbetrieb  sehr  geeignet  ist.  Die  Erfahrung  hätte 
sie  gelehrt,  daß  für  die  Wirkung  des  Ofens  der  höhere 
Kobleno.xydgehalt  günstiger  wäre,  als  ein  höherer 
Wasseretoffgehalt.  Auch  für  Kraftzwecke  durfte  das 
gleiche  der  Fall  sein.  Interessant  erscheint  die  Tat- 
sache, daß  der  der  Gebläseluft  beigemischte  Dampf 
bei  Temperaturen  untor  60°  sich  vollkommen  zersetzt. 
Mit  Ausnahme  des  Versuches  bei  55°,  bei  dem  eine 
Unterbrechung  durch  zu  Bruch  gebende  Koste  vorkam, 
waren  überall  92,2  o/o  dos  Kohlenstoffes  in  permanente» 
Oas  verwandelt,  6°/»  desselben  erschienen  im  Teer, 
1,2  %  waren  Koksreste,  Kuß  und  dergleichen.  Der 
Unterschied  gegenüber  den  frühereu  Ergobnisseu  boi 
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hoher  Schichthöhe  des  Generatore  und  bei  den  unteren 
der  damals  angewendeten  Dampflufttemperaturen  ist 
nicht  bedeutend. 

Der  Nutzeffekt  der  Generatoren  betrug  bei  all 
diesen  neuen  Versuchen  durchschnittlich  72  °/o, 
während  unter  don  früheren  Zahlenreihen  höhere 
Nutzeffekte  angegeben  wurdon ;  aber  der  geringere 
Niit'effekt  der  neuen  Versuche  wird  dadureb  ausge- 
glichen, daß  eben  bei  der  dünneren  -Schiebt  im 
Generator  eine  wesentlich  höhere  Kohlenmenge  ver- 
gast werden  konnte. 

Die  Verfasser  erwähnen  sodann,  daß  es  nicht 
nützlich  sei,  die  Sättigungstemperatur  tiefer  als 
50"  zu  legen,  es  sprächen  dafür  noch  andere  als 
thermische  Gründe.  Es  wird  außerdem  darauf  hin- 
gewiesen, daß  man  vielfach  bei  anderen  Angaben 
Zahlen  von  0,76  und  0,77  für  die  Nutzwirkung  von 
Generatoren  finde,  daß  aber  meistens  in  diesen  Zahlen 
der  Kohlenverbrauch  für  den  Uebläsebetrieb  nicht  mit 
eingerechnet  sei,  so  daß  also  die  obengenannten  72  o,'0 
oine  andere  Bedeutung  haben  als  diese.  Ks  folgen 
zum  Schluß  Erwägungen  theoretischer  Natur  Über  die 
ehemischen  Vorgänge  in  Generatoren,  besonders  auch 
über  die  Verwendung  von  Regenoratoren.  Es  würde 
hier  zu  weit  führen,  auf  diese  Erwägungen  näher  ein- 
zugehen. 

Zum  Schluß  bemerken  die  Vorfaaser  sehr  richtig, 
daß  es  wünschenswert  erscheint,  daß  die  thermischen 
und  chemischen  Vorgänge  in  den  Generatoren  vou 
einer  höheren  wissenschaftlichen  Grundlage  aus  be- 
handelt würden,  als  das  bisher  geschehen  wäre,  und 
daß  der  Vorgang  englischer  Korporationen,  das  für 
Kraftbetriebe  benötigte  Gas  wissenschaftlich  genau 
zu  untersuchen,  auch  für  die  Untersuchung  der  für 
Hütteiizweeke  aufzuwendenden  Generatorgase  zweck- 
mäßig erscheint,  oine  Tatsache,  der  man  nur  bei- 
pflichten kann.  J.  K. 

Alf  red  H  a  r  ri  s  o  n  (Warrington)  und  Richard 
Vernon  Wheeler  (Normanton)  behandelten  die 

chemische  Kontrolle  des  Martlnprosesses. 

Mio  Verfassor  gehen  von  der  Ansicht  aus,  daß  der 
Mariinprozeß  im  wesentlichen  ein  chemisches  Problem 
darstelle;  sie  wollen  zeigen,  in  welcher  Weise  der 
Chemiker  den  Prozeß  kontrollieren  und  die  daboi 
stattfindenden  Reaktionen  genau  vorfolgen  könne. 

In  einer  läuteren  Einleitung  legten  die  Verfasser 
zuerst  ausführlich  ihre  Ansiebten  dar  über  die 
Stellung  des  Chemikers  im  Ilüttenbetrieb  im  allge- 
meinen und  seine  Stellung  zum  Betriebsingenieur  im 
besonderen.  Während  gewöhnlich  in  Eisen-  und 
Stahlwerken  der  Chemiker  bloß  als  Analytiker  au- 
geseben wird,  muß  gegenüber  dieser  Auffassung  be- 
tont werden,  daß  der  Chemiker  und  der  Analytiker 
zwei  ganz  verschiedene  Personen  seien.  Letzterer 
brauche  lediglich  die  Methoden  zu  kennen,  uacb  denen 
die  verschiedenen  Körper  bestimmt  worden;  die 
wichtigste  Aufgabe  dos  Hüttenchemikers  dagegen,  der 
natürlich  auch  die  einzelnen  analytischen  Methoden 
genau  kennen  und  mit  der  Leitung  eines  großen 
Laboratoriums  vertraut  sein  müsse,  bestände  darin, 
die  gefundenen  Zahlen  zu  interpretieren  und  die  so 
gezogenen  Schlüsse  in  die  Praxis  umzusetzen.  Er 
soll  also  hauptsächlich  als  beratende  Persönlichkeit 
wirken  und  zu  diesem  Zwecke  befugt  sein,  vom  Be- 
triebe jede  Information  zu  verlangen  und  mit  dem 
Betriebsleiter  Hand  in  Hand  zu  arbeiten.  Aus  diesem 
Grunde  bedauern  die  Verfasser  so  sehr  die  auf  den 
Stahlwerken  vorherrschende  Tendenz,  sich  nur  betreffs 
der  Analysenrosultate  an  den  Chemiker  zu  wenden 
und  ihm  auf  diese  Weise  eine  Stellung  anzuweisen, 
die  der  des  Ingenieurs  subordiniert  ist.  Sehr  häufig 
ist  der  Ingenieur  nicht  imstande,  dem  Gang  einer 
chemischen  Ueberlegung  folgen  zu  können,  trotzdem 
oft  der  Fall  eintritt,  daß  or  nur  auB  rein  chemischen 
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Gründen  beurteilen  soll,  ob  ein  bestimmtes  Verfahren 
in  dor  Praxis  durchführbar  ist  oder  nicht. 

Deshalb  sind  die  Verfasser  der  Ansicht,  daß  ein 
Chemiker,  der  mit  den  Grundsätzen  der  Metallurgie 
and  der  Technik  einigermaßen  vertraut  int,  für  das 
Werk  riel  wertvoller  ist  als  ein  Ingenieur,  der  \on 
der  Chemie  nur  oberflächliche  Kenntnisse  besitzt. 
Mit  Rücksicht  anf  die  wichtigen  Funktionen  des 
Chemikers  sollte  dessen  Stellung  deshalb  nach  jeder 
Richtung  hin  der  des  Betriebsingenieurs  vollständig 
gleichberechtigt  sein.  Die  besten  Erfolge  können  nur 
erzielt  werden,  wenn  beide  mit  gegenseitiger  Achtung 
und  gegenseitigem  Vertrauen  als  gleichwertige  Kak- 
toren zusammenarbeiten. 

Als  Beispiele,  wie  für  den  eigentlichen  Martin- 
prozeß fast  nur  chemische  Gesichtspunkte  maßgebend 
sind,  führen  die  Verfasser  den  Schwefel  und  Phosphor 
an.  Die  Einwirkung  der  Temperatur  und  der  gleich- 
zeitigen Abscheidung  des  Kohlenstoffes  auf  das  Maß 
der  Phosphorabscheidung  aus  dem  Bado  ist  eine  noch 
nicht  vollständig  gelöste  Aufgabe,  die  aber  außer- 
ordentlich wichtig  ist,  besonders  dort,  »o  man  einen 
hochgekohltcn  Stahl  erschmelzen  will,  ohne  zurück- 
zukohlen.  Ferner  ist  dio  Entfornung  des  Schwefels 
heutzutage  noch  unzuverlässig,  so  daß  man  zu  einem 
niedrigschwefelbaltigen  Stahl  ein  niedriggeschwefeltes 
Roheisen  verwenden  muß.  Dio  Tatsache,  daß  bei 
dem  Talbotprozeß  große  Mengen  Schwefel  wäh- 
rend der  Roaktionsperiodo  entfernt  werden,  scheint 
darauf  hinzudeuten,  daß  eine  hohe  Temperatur  bei 
der  Abscheidung  eine  große  Rollo  spielt.  Der 
Schwefel  kann  auf  zweierlei  Weise  entfernt  werden, 
entweder  durch  direkte  Oxydation  zu  schwefliger 
Säure  oder  durch  Uebergehen  in  die  Schlacke  als 
Schwefelmangan.  Da  dor  Schwefol  im  Roheisen 
hauptsächlich  als  Schwefolmangan  enthalten  ist,  so 
hat  dio  letztere  Art  der  Abscheidung  die  größte  Wahr- 
scheinlichkeit für  sich.  Hierfür  spricht  auch  dio  Tat- 
sache, daß  eine  beträchtliche  Schwefelabschoidung  aus 
dem  Bade  nach  dem  Zusatz  von  Ferromangan  eintritt, 
wie  folgende  Tabelle  zeigt: 
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0,450  0,«15  0.555  0,000 
0,500  0,1105  0,5*55  0,040 
0,400  0,585  0,535  0,050 
0,400  0,570  0,525  0,045 

Es  folgen  jetzt  als  Grundlage  für  die  l'nter- 
suchung  des  Martinprozesses  die  als  gut  und  genau 
bewährten  Methoden  zur  Bestimmung  der  beim 
Schmelzen  der  ('bärge  wichtigen  Bestandteile ;  sie 
sollen  keinen  Anspruch  darauf  machen,  etwas  be- 
sonders Neues  zu  bieten  (die  Eggertzsche  Kohlenstoff- 
bestimmung  ist  dor  Vollständigkeit  halber  hinzugefügt 
worden),  aber  sie  sind  besonders  zu  dem  Zweck  modi- 
fiziert und  ausgearbeitet  worden,  um  große  Schnellig- 
keit unbeschadet  der  Genauigkeit  zu  erzielen. 

Die  Anzahl  der  im  Laufe  des  Prozesses  zur  Ana- 
lyse genommenen  Proben  hängt  von  der  Erfahrung 
und  der  Ansicht  des  Schmelzers  ab.  Die  wichtigste 
Probe  ist  die  sogenannte  „Scbmelzprobe",  die  vor 
dem  Dünnwerden  der  Schlacke  genommen  wird;  nach- 
her braucht  keine  Probe  mehr  genommen  zu  werden, 
bis  die  Schlacke  etwas  Bteifer  geworden  ist  und  die 
Verbrennung  des  Kohlenstoffes  ziemlich  lebhaft  vor 
sich  geht;  dann  »ollen  ziemlich  häutig  Proben  zur 
Analyse  genommen  werden. 

Die  auf  der  Scbmelzbühne  selbst  aus- 
geführten Analysen  Bind  folgende: 

Kohlenstoff.  Einige  kleine  Abänderungen 
von  der  Eggerteschen  Methode  bezweckten,  die  Zeit 


abzukürzen,  ohne  die  Genauigkeit  zu  beeinträchtigen. 
0,2  g  dor  Stahlprobo  und  die  gleiche  Menge  eines  Ver- 
gleichsstahlos  mit  ungefähr  gleichem  Kohlenstoffgehtlt 
werden  in  trockenen  Reagenzgläsern  eingewogen:  bei 
8tahl  mit  über  0,40  0/0  Kohlenstoff  genügt  von  beiden 
eine  Einwage  von  0,1  g.  Nach  Hinzufügen  von  4  cem 
Salpetersäure  1,20  werden  die  Proben  in  ein  Wasser- 
bad gestellt,  bis  der  Stahl  sich  gelöst  hat;  darauf  folgt 
Kochen  über  einer  kleinen  Flamme,  bis  die  braunen 
Flocken  von  Eisenkarbid  (Y)  in  Lösung  gegangen  sind. 
Nach  dorn  Abkühlen  Ucberspülen  iu  Vorgleichsröhren. 
dio  in  40  cem  graduiert  sind.  Die  Vergleichsprobe 
wird  mit  destilliertem  Wasser  auf  ein  Vielfaches  des 
KofalenstoffgehalteB  verdünnt  und  dann  die  Stahlpmbf 
so  weit  vordünnt,  daß  beide  Proben,  gegen  einen 
weißen  8chirm  gehalten,  den  gleichen  Farbentoo 
zeigen.  Durch  Division  der  hierzu  erforderlichen  cem 
durch  den  Verdünnungsgrad  der  Vergleichsprobe  er- 
gibt sich  der  Kohlenstoflgehalt.  Der  VergleichssUlil 
muß  ebenfalls  Siemens-Martin-Material  sein  und  bei 
der  Analyse  in  gleicher  Weise  wie  die  Probe  aelb»i 
behandelt  werden. 

Schwefel.  2  g  Bohrspäne  werden  in  einen 
Erlenmeyorkolben  von  300  cem  gebracht,  durch  de«*en 
doppelt  durchbohrten  Stopfen  ein  Sicherheita-EinguÄ- 
triebter  und  ein  Gasableitungsrohr  geführt  ist;  letzterei 
taucht  in  ein  schmales  Bechcrglas,  in  welchem  sich  5  cem 
einer  eingestellten  ammoniakalischen  Kupfersulfst- 
lösung  befinden,  die  mit  destilliertem  Wasser  bi» 
zur  Marke  auf  50  cem  vordünnt  worden  sind.  Durch 
den  Trichter  werden  75  cem  heißer  Salzsäure  2  :  1  za^e- 
geben  und  nach  Auflösen  des  Stahles  zum  Kocben 
erhitzt,  um  die  letzten  Reste  von  Schwefelwasserstoff 
auszutreiben.  Da  die  übergehenden  Salzs«uredSm|f# 
möglicherweise  das  in  der  Absorptionslösung  ent- 
haltene Ammoniak  neutralisiert  haben  könnten,  «er- 
den noch  2  cem  konz.  Ammoniak  hinzugefügt.  Nach 
der  Intensität  der  blauen  Farbe  des  ammoniakalitetii'B 
Kupfersulfats  und  nach  der  Menge  des  gefällten 
Kupfersulfids  wird  der  Schwefelgehalt  nun  bestimmt. 
Die  Kupferlösung  wird  in  folgender  Weise  hergestellt: 
0,80  g  reines  Elektrolytkupfer  werden  in  konz.  Schwefel- 
säure bei  Siedehitze  gelöst  und  nach  dem  Abkühlen 
mit  vcrdüuntem  Ammoniak  auf  1  1  aufgefüllt.  5  cem 
dieser  Lösung  enthalten  0,001  g  Kupfer,  denen  0,00!  r 
Schwefel  entspricht.  2  g  Stahl  mit  0,10  °/o  Schwefel 
würden  also  alles  Kupfer  ausfällen.  Bei  höheren  Ge- 
halten muß  demnach  die  Konzentration  der  Kupfer- 
lösung  erhöht  werden.  Mit  dieser  Methode  ist  es 
schon  nach  kurzer  l'ebung  möglich,  den  SchweW- 
gehalt  bis  auf  eine  Genauigkeit  von  0,005  o  a  tu  be- 
stimmen.* Die  Methode,  wie  sie  gewöhnlich  im 
Haiiptlaboratorium  ausgeführt  wird  (Absorption  in 
ammotiiakalischer  Kadmiumchloridlösung  und  Titration 
mit  eingestellter  Judlösung  mit  Stärke  als  Indikatori, 
eignet  sich  auch  zum  Gebrauch  auf  der  Schmelzbühne: 
doch  ist  wegeii  des  weit  höheren  Preises  des  Kadmiom- 
chlorids  gegeuüber  Kupfersulfat  letzteres  vorzuziehen. 

Phosphor.  Für  diese  wichtigste  Bestitnuiuo? 
sind  mehrere  Methoden  in  Gebrauch;  die  am  meisten 
in  Anwendung  stehende  (?)  basiert  auf  dem  Grad  Jcr 
Trübe,  die  nach  Zusatz  von  Ammoniummolybdst  zur 
Stahllösung  entsteht:  sie  ist  zuerst  durch  M'Farltne 
eingeführt  worden.  Sie  verläuft  folgendermaßen 
0,2  g  der  Stablprobe  und  eines  Vergleichstahls  roit 
bekanntem  Phosphorgohalt  werden  in  4  cem  einer 
Lösung,  die  im  Liter  400g  Ammoniumnitrat  und  400 rem 
Salpetersäure  1,4  enthält,  gelöst,  und  über  offener 
Flamme  erhitzt.  Nach  Zugabe  von  4  cem  einer  Lösung:, 

*  Die  mit  dieser  Methodo  erzielte  Genauigkeit 
ist  wohl  anzuzweifeln,  da  durch  die  in  den  Lösnng»- 
gasen  enthaltenen  Phosphorwasserstoffe  mit  dorn 
Kupfersulfid  auch  noch  pliosohorbalti^e  Kupferver- 
bindungen  ausfallen.  Der  bearbtittr.*^.- 
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die  im  Liter  100  g  Ammoniumnitrat  und  200  g  Ammo- 
niummolybdat  enthält,  wird  zum  Sieden  erhitzt  und  stark 
geschüttelt.  Nun  wird  unter  jedesmaligem  Schütteln 
mit  Wasser  so  weit  verdünnt,  bis  ein  auf  einem  weißen 
Schirm  befindlicher  schwarzer  Fleck  durch  die  trübe 
Lösung  hindurch  gerado  noch  sichtbar  ist,  hierauf 
werden  die  Volumina  verglichen. 

Da  die  Verfasser  nach  diesen  Angaben  oft  un- 
richtige Zahlen  erhielten,  untersuchten  sie  die  Methode 
genauer  und  versuchten  besonders,  die  Anwendung 
eines  Vergleicbxstahls  zu  eliminieren.  Hierbei  stellten 
sie  fest : 

1.  Wenn  der  Kohlonstoffgehalt  des  Stahl«  ziemlich 
hoch  ist,  darf  die  Konzentration  der  Salpeter- 
säure nicht  zn  groß  sein,  weil  sonst  das  Auflösen 
des  Stahls  Schwierigkeiten  macht. 

2.  Eine  starke  Konzentration  der  Ammoniumnitrat- 
Lösnng  bewirkt  einen  dichten  Niederschlag,  dessen 
Menge  dem  Phosphorgehalt  nicht  genau  pro- 
portional ist. 

3.  Ammoniumnitrat-Lösungen  von  geringerer  Kon- 
zentration geben  einen  weniger  dichten  Nieder- 
schlag, der  dem  Phosphorguhalt  genauer  pro- 
portional ist. 

Die  Anwendung  einer  verdienteren  Lösung  hat 
den  Nachteil,  daß  für  einen  Stahl  mit  0,075  0  0  1'hoHphor 
nur  eine  Verdünnung  von  10  cem  nötig  ist,  und  da 
schon  8  cem  Lösungen  erforderlich  sind,  um  den 
Niederschlag  zu  bilden,  so  könneu  auf  diese  Weise 
nur  Fbosphorgehalte  über  0,070  °/u  bestimmt  werden, 
und  gerade  dio  niedrigeren  Oehalto  von  0,05  bis  0,07 

am  genauesten  angegeben  werden.  Infolge- 
wurde von  den  Verfassern  die  Konzentration 
der  Ammoniumnitratlösung  erhöht  und  nun  aus  einer 
Reihe  von  ProbestählHti  mit  bekanntem  Phoaphor- 
gehalt  eine  Kurve  konstruiert,  in  deren  System  auf 
der  Abszisse  dio  Anzahl  cem,  d  e  zur  Verdünnung 
erforderlich  waren,  um  den  schwur/eu  Fleck  mich 
gerade  Beben  zu  können,  und  auf  der  Ordinate  die 
Prozentgehalte  an  Phosphor  aufgetragen  wurden.  Die 
Methode  der  Verfasser  ist  folgendo: 


0,2  g  Rohrspäne  werden  in  4  <-cm  einer  Lösung,  die 
im  Liter  370  cem  Salpetersäure  und  370  g  Ammonium- 
nitrat enthält,  aufgelöst  und  darauf  mit  4  cem  einer 
Lösung  versetzt,  die  100  g  Ammoniummolybdat  und 
125  g  Ammoniumnitrat  im  Liter  enthält,  worauf  sofort 
dor  Niederschlag,  ohne  zu  schütteln,  ausfällt.  Dio 
Lösung  wird  nun  genau  eine  Minute  lang  über  dem 
Bunsenbrenner  erhitzt  und  in  eine  Meßröhre  von  1  Zoll 
Durchmesser  übergespült,  die  in  80  com  graduiert 
ist.  Darauf  wird  mit  Wasser  so  weit  verdünnt,  bis 
der  schwarze  Fleck  durch  die  Lösung  hindurch  noch 
genau  gesehen  werden  kann.  Der  Fleck,  dessen 
Urößo  unwichtig  ist,  kann  leicht  durch  Aufkleben 
eines  kleinen  runden  Stückes  Glanzpapier  auf  die 
Scheibe,  dio  für  Kohlenstoff  bestimmangen  benutzt 
wird,  angefertigt  werden.  Nach  dem  Verdünnen  mit 
WftHtter  muß  die  Lösung  natürlich  immer  stark  ge- 
schüttelt werden,  nm  die  Trübe  gleichmäßig  zu  ver- 
teilen. Aus  dem  abgelesenen  Volumen  ergibt  sich 
nach  dem  Diagramm  der  Phospborgebalt.  Die  von 
den  Verfassern  angeführten  Beloganalysen  stimmen  mit 
der  Gewi«  utarnetbode  sehr  gut  überein. 

Mangan.  0,2  g  Probespäne  werden  in  einem 
Reagenzglas  in  8  cem  Salpetersäure  1,2  gelöst.  Nach 
Abkühlen  wird  dio  Lösung  mit  10  cem  einer  1  10«  Normal- 
Silbernitratlösung  und  etwa  0,75  g  Natriumpersulfat 
versetzt,  und  das  Olas  dann  genau  drei  Minuten  lang 
in  kochendes  Wasser  gestellt.  Darauf  wird  die  Lösung 
abgekühlt  und  da«  gebildet»  Permanganat  mit  einer 
'/iuo  Normal  -  Natriumarsenit- LÖBtnig  titriert.  Die 
F,nd renkt ion  ist  sehr  scharf,  und  bei  genauer  Ein- 
haltung der  Vorschriften  fallen  die  Resultate  ganz 
genau  aus.  Nach  diesen  Methoden  nimmt  die  Be- 
stimmung des  Kohlenstoffs,  Phosphors  und  Schwefels 
nur  10  bis  12  Minuten,  mit  dem  Mangan  fünf  Minuten 
mehr  in  Anspruch. 

Das  Laboratorium  soll  nuf  der  Schmelzbühne 
möglichst  nach  der  Mitte  zu  gelegen  sein.  Iu  einem 
Urund-  und  Aufriß  geben  die  Verfasser  ein  für  ein 
Martinwerk  von  sechs  bis  acht  Oofen  bestimmtes 
Laboratorium    wieder,  das  aber  nichts  Bomerkens- 


Digitized  by  Google 


1596    SUhl  and  Eisen. 


liäckerichaU. 


«8.  Jahrg.  Kr.  44. 


wertes  geigt.  Die  Kotten  des  Gebäudes  selbst  sollen 
etwa  440  -4  betragen;  die  Ausrüstung,  einschl.  Wag« 
und  Bohrmaschine,  würde  400  bin  600  ■«■  erfordern, 
l'm  eine  genaue  Vorstellung  von  der  Arbeits- 
weise der  Martinanlage  zu  haben,  halten  es  di«  Ver- 
fasser für  nötig,  nicht  nur  das  Gewicht  des  Einsatzes 
und  da«  Ausbringen  an  Stahlbldekon  festzustellen, 
sondern  den  wirklichen  Metallgebalt  der  ganzen  Charge 
und  der  /usat/e  der  Rechnung  zugrunde  zu  legen. 
So  darf  das  Roheiten  nicht  mit  100  */o  Eisen  in  Rech- 
nung geführt  werden,  sondern  nur  mit  !»0  •/«,  da  e* 
durchschnittlich  etwa  8'/»  Fremdkörper  (3,00  «g  C, 
1,00  >  Si,  0,08  o/o  S,  2,00o0  1»,  1,75  o0  Mn)  enthalt 
und  ferner  für  den  anhaftenden  Sand  noch  2  o/o  ab- 
gerechnet werden  müssen.  Der  wirkliche  Eisengehalt 
des  Schrottos  hängt  ganz  von  seinem  Ursprung,  von 
dem  anhaftenden  Rost  und,  wenn  er  rom  Schlackenloch 
des  Ofens  stammt,  von  der  Menge  der  eingeschlossenen 
Schlacke  ab.  Andererseits  liefern  die  im  Laufe  der 
Charge  gegebenen  Zusätze  bei  Reduktion  Einen,  dessen 
Menge  sich  bei  Zusatz  von  Wnlzctisintcr  auf  75  e0, 
von  Erz  auf  etwa  55  o;0  beläuft. 

An  zwei  Beispielen  zeigen  nun  die  Verfasser,  in 
welcher  Weise  die  einzelnen  Posten  zusammengestellt 
werden.  Wenn  der  wirkliebe  Metallgehalt  der  Charge 
berechnet  worden  ist,  wird  von  diesem  Zusatz  der 
durch  den  Eiseuoxydgchalt  der  Schlacke  entstandene 
Verlust  (berechnet  aus  dem  Gewicht  und  dein  Eisen- 
gehalt der  Schlacke)  abgezogen :  die  Differenz  gibt 
daa  wirkliche  Gewicht  des  Abstich«,  das  noch  um  di« 
Menge  des  Gießschrotts  und  des  Metall«,  das  in 
Löchern  des  IlcrdeB  zurückbleibt  oder  beim  Abstich 
vorspritzt,  vermindert  werden  muß,  um  das  Gewicht 
der  gegossenen  Blöcke  zu  erhalten. 

Als  Beispiel  sei  die  eine  Zusammenstellung  wieder- 
gegeben (siebe  Seite  1.VJ5).  Eine  derartige  Zusammen- 
stellung braucht  nicht  für  jede  Charge  gemacht  zu 
werden,  sondern  nur  in  besonderen  Fällen;  gewöhnlich 
genügt  eine  graphische  Darstellung  dos  wöchentlichen 
Ausbringens  eine»  jeden  Ofens. 


Bei  den  angeführten  Beispielen  worden  die 
Analysenresultate  der  .Schmelzproben  graphisch  in 
Kurven  aufgezeichnet,  aus  denen  die  allmähliche  Ab- 
nahme der  einzelnen  Körper  sofort  zu  ersehen  ist. 

Die  Verfasser  fanden  bei  ihren  Beispielen,  daß 
das  Mangan  weder  so  rasch  noch  so  vollständig  ent- 
fernt wird,  wie  man  gewöhnlich  annimmt;  bei  einigen 
Chargen  blieb  noch  0,:Cj0'0  Mangan  im  Bade  zurück,  und 
in  keioem  Fall  sank  der  Mangangebalt  unter  0,12%. 
Bemerkenswert  wnr  auch,  daß  der  Schwefelgehalt  in 
der  nach  dem  EiiiMchmelzen  genommenen  Probe  höher 
war,  als  ursprünglich  im  Einsatz;  diese  häufiger  auf- 
tretende Erscheinung  ist  einem  Gehalt  des  Gases  an 
Schwefelwasserstoff  zuzuschreiben,  aus  welchem  das 
Bad  den  Schwefel  entweder  durch  direkte  Berührung 
beim  Einschmelzen  oder  nachher  durch  Vermittlung 
der  Schlacke  aufnimmt.  Dr.-Ing.  Philips. 

Professor   Henry    E.   Armstrong    ging  bei 
Vortrag  über  die 

wissenschaftliche  Kontrolle  des  Brennstoff- 
Verbrauchs 

von  dem  gegenwärtigen  hoben  Vorbraueh  an  Bolz. 
Kohle  und  flüssigem  Brennstoff  aus  und  wies  auf  die 
Notwendigkeit  hin,  in  der  gesamten  Industrie,  be- 
sonders aber  im  Eisenbüttenwesen,  in  Zukunft  haus- 
hälterischer mit  diesen  erschöpflichen  Schätzen  d«r 
Natur  umzugehen  als  bisher.  Nachdem  der  Redner 
sodann  die  ihm  bierfür  geeignet  erscheinenden  Maß- 
nahmen kurz  angedeutet  hatte,  ging  er  auf  die  Be- 
sprechung dor  neuesten  Arbeitott  von  II.  B.  Di  ton. 
II.  B.  Baker,  sowie  auf  die  Forschungen  von 
W.  A.  Bone  und  dessen  Mitarbeitern  anf  diee«oi 
Sondergebiet  näher  ein.  Zum  Schluß  macht  Professor 
Armstrong  den  etwas  eigentümlichen  Vorschlag,  die 
englische  Regierung  solle  von  jeder  Tonne  geförderter 
Kohle  einen  Schilling,  von  jeder  aus  England  für 
fremde  Zwecke  ausgeführten  Tonne  Steinkohlen  aber 
einige  Schillinge  erheben. 


Bücherschau. 


Deutscher  Schifflxtu  190S.  Heraiistregeberi  au» 
Anlaß  der  ersten  Deutschen  Schiffbau  -  Aus- 
stellung in  Herlin.  Chefredakteur:  Geheimer 
Regierungsrat  Professor  Oswald  Flamm, 
<  harlottenburg.  Berlin  (S\V.  68,  Zimmer- 
slraüc  9)  1908.  Carl  Marfels,  A.-G.    3  ,M. 

Dieses  nach  lobalt  und  Form  vorzüglich  ausge- 
stattete Werk  will  „ergänzend  in  Wort  und  Bild  der 
Deutschen  Schiffbau-Ausstellung  Berlin  1908  zur  Seite 
stehend  in  dauernd  bleibender  Form  Entwicklung  und 
Stand  der  Einzelgebiete  deutschen  Schiffbaues  dem 
Lande  vor  Augen  führen  von  jener  Warte  aus,  von 
der  das  Jahr  l'.'OS  sie  dem  Fachiiiarm  erscheinen 
läßt*.  Der  Inhalt  des  Werkes  setzt  sich  auf  folgen- 
den Einzelarbeiten  zusammen:  J.  Rudi  off.  Die  Ent- 
wicklung des  schwimmenden  Materials  der  Deutschen 
Marin«;  P.  Krainer,  Die  Sehiffskolbenmaschin«, 
ihre  moderne  Konstruktion,  ihre  Aussichten  für  die 
Zukunft;  H.  Seh  midt,  Die  Dampfturbine  im  Schiffs- 
betrieb«; Walter  M  e  n  t  z  ,  Entwicklung  und  Stand 
des  Schiffskessel-  und  SchiffsmaHi  hinenbaues  in  Deutsch- 
land: F.  Bömberg,  Feber  Scbiffsgasmaschinon ; 
O.  Flamm,  Der  llochschulunterricht  auf  Schiffbau- 
technischen  Gebieten;  Fritz  Liirmaitn,  Die  deutscho 
Eisen-  und  Stahlindustrie  und  der  deutsche  Schiff  bau ; 
W.  Laas,  Werftanlagen;  C.  M  i  c he  ri f  e ld  e  r ,  Zur 
KriuiMchau  auf  der  Deutschen  Schiff  bau- Ausstellung 
19H8;  I.  Meyer,  Die  deutsche  Schiff  baiiindustrio ; 
Dr.-Ing.  Matth aoi,  ABgemeiner  Ueberblick  über 


die  für  deu  Handelsschiff  bau  wichtigen  Behörden  and 
Institute;  Dr.-Ing.  C.  Ar!  dt,  Elektrische  SchinV 
anlagen;  Fr.  Jappe,  Schiffs- Ausstattung  und  «Aus- 
rüstung. 

Wir  empfehlen  unseren  Fachgenossen  wärmsten» 
die  Lektüre  dieses  Buchea,  dessen  Inhalt  in  knapper 
und  doch  eindringlicher  Form  ein  Bild  des  heutiges 
Standes  des  deuUcben  Schtffbauoa  gibt. 

Stillich,  Dr.  Oskar,  Dozent  an  der  Hum- 
boldt-Akademie, zu  Herlin,  und  Ingenieur 
H.  Steudel,  Assistent,  an  der  Kgl.  Techn. 
Hochschule  zu  Charlottenhurg:  Eisenhütte. 
Eine  Monographie.  Mit  62  Abbildungen  meist 
uach  Aufnahmen  von  Max  Steckel.  Leipzig. 
U.  Voigtlanders  Verlag.    4  ,  f. 

Indem  wir  heute  nochmals  auf  die  frühere  l!e- 
sprechung  des  Werkes*  zurückkommen,  bemerken 
wir  auf  Wunsch  des  einen  der  beiden  Verfasser,  de» 
Hrn.  IL  Steudel,  daß  er  dem  I.  Teil  „Volkswirt- 
schaftliches" der  Monographie  „Eisenhütte"  gänzlich 
ferngestanden  habe.  Die  Mitarbeit  des  Genannten 
an  dem  Werk«  betrifft  ausschließlich  den  Teil  II 
„Abbildungen",  deren  Erläuterung  er  übernommen 
hatte.  Wir  stellen  gerne  fest,  daß  diese  Erliote- 
rungen  durchaus  sachkundig  und  in  eingebender  Form 
bebandelt 
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t>ie    Bergwerke  und   Salinen  dts  Oberbeiijamls- 

be:irks  Dortmund  im  Jahre  1907.  Essen  (  Kuhn 

190H,  Verlag  der  Berg-  und  Hütt  enmännischen 

Zeitschrift  „Glückauf^.   Q,hO  H. 

Das  Büchlein  enthAlt  genaoo  Angaben  Ober  die 
Förderung  und  Belegschaft  der  Steinkohlenzechen, 
Ktaenerz-,  Zinkerz-,  Bleierz-,  Kupfererz-  und  Schwefel- 
kiosgruben,  sowie  dit*  Salzgewinnung  und  Belogschaft 
der  Salinen  des  Oberborgamtsbezirkee  Dortmund  für 
die  Jahre  1903  bis  1907,  und  zwar  sowohl  in  Gesamt- 
Übersichten  wie  in  EinzolzitTern  der  verschiedenen 
Betriebe,  verzeichnet  auffordern  die  Ende  Februar  d.  J. 
gültigen  Beteiligungeziffern  der  Zechen  des  Rbeiniscb- 
Weetfäliscbon  Kohlen-Syndikates,  bringt  ferner  eine 
Mitgliederliste  des  Bergbaulichen  Vereins  in  Essen 
ood  gibt  schließlich  noch  ein  alphabetisches  Verzeich- 
nis der  vorkommenden  Namen.  Maßgebend  für  die 
Reibenfolge  der  behandelten  Zechen  und  Gesellschaften 
war  die  Bergroviereinteilung  nach  dem  Stande  des 
Jahres  1907.  Wir  können  das  Heft  wie  bei  seinem 
ersten  Erscheinen  •  so  auch  in  der  vorliegenden 
zweiten  Ausgabe  als  Naehscblagebüchlein  bestens 
empfahlen. 


Ferner  sind  der  Rodaktion  folgende  Werke  zu- 
gegangen, deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

Handbuch  der  Ingenieurwirsensehaften  in  fünf  Teilen. 
Fünfter  Teil:  Der  Eisenhabnbau.  Sechster  Band : 
Botriobaeinrichtongen.  Erste  Lieferung:  Mittel  zur 
Sicherung  des  Betriebes.  (  Bogen  1  bis  6.)  Bearbeitet 
von  8.  Scheibner,  herausgegeben  von  F.  Loewe, 
K.  Oeb.  Hofrat,  Ord.  Professor  au  der  Technischen 
Hochschule  in  München,  und  Dr.  H.Zimmermann, 
Wirkl.  Geh.  Oberbaurat  und  vortr.  Rat  im  Ministerium 
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der  öffentlichen  Arbeiten  in  Berlin.  Mit  Abbildung 
1  bis  100  im  Text.  Leipzig  1908,  Wilhelm  Engel- 
mann.   8,20  •  *. 

Jagdordnung,  Neue  Preußische,  vom  15.  Juli  1907 
nebst  Ausführuiigsbestiinmungen.  Amtliche  Fassung. 
Berlin  1908.  L.  Schwarz  &  Comp. 

Mitteilungen  Uber  Forschungtarbeiten  auf  dem  Ge- 
biete de»  Ingeniruruesen«.  Herausgegeben  vom 
Verein  d  out  sc  h  er  Ingenieure.  Heft  55. 
Riep  pol,  Faul:  Versuche  Ober  dio  Verwendung 
von  Teerölen  zum  Betrieb  de»  Dieselmotor».  — 
Borth,  W. :  Unterstellungen  über  den  Verbren- 
nungsvorgang in  der  Oasmaschiue.  Berlin  1908, 
Julius  Springer  (in  Kommission).    1  .*. 

Scheckgeselz  für  <las  Deutsche  Reich.  Mit  Erläute- 
rungen verschen  von  Aug.  Bergmann.  Leipzig-K., 
Verlag  der  modernen  kaufmännischen  Bibliothek 
(vorm.  Dr.  jur.  Ludwig  Hubcrti»,  G.  m.  b.  II. 
0,20  Jl. 

Speck,  Dr.-lng.  Artur,  Regiorungsbaumeister : 
btitrag  zur  Geschichte  und  Theorie  der  Schwebe- 
fährbrücken. (Fortschritte  der  Ingoniourwissen- 
schaften.  Zweite  Gruppe.  IH.  Heft.)  Mit  36  Ab- 
bildungen im  Text.  Leipzig  1908,  Wilhelm  Engel- 
mann.    1,60  *. 

Wechselordnung,  Neue,  »eb»t  Scheckgesetz  und  l'ott- 
scheckgeseti.  Berlin  |S.,  Dresdenerstr  80>.  L.  Schwarz 
&  Comp.  1 

Wölbling,  Faul,  Magixtratsrat:  Der  Akkordvertrag 
und  der  Tarifvertrag.  Berlin  1908,  J.  Guttentag, 
O.  m.  b.  H. 

Wurr,  E. .  Hilfsbuch  für  Maschinisten  und  Heizer. 
Ein  Lehr-  und  Nachschlagebuch  für  jeden  Berufs- 
genossen.  Aus  der  Praxis  fQr  die  Praxis.  Neu  be- 
arbeitet von  Dipl.-Ing.  H.  Hupprecht.  Dritte,  gänz- 
lich umgearbeitete  und  vermehrte  Auflage.  Mit 
230  Textabbildungen.  Leipzig  1909,  Hachmeister 
A:  Thal.    Oeb.  :» 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Ille  Lage  de»  Rohelsengeschäftes.  —  Vom 

englischen  Koheisenmarktc  wird  uns  unter  dem 
24.  d.  M.  au»  Middlcsbrough  folgendes  berichtet: 
Gicßercieisen  ist  nacb  dem  bis  Mitte  der  Woche  fort- 
gesetzten Preisrückgänge  wieder  fester  und  richtet 
sich  nach  Warrantkursen.  Unter  sh  49  —  ixt  Nr.  3 
nicht  von  irgend  einer  Hütte  erhältlich.  Diese  For- 
derung vorsteht  sich  sowohl  für  November  als  auch 
für  spätere  Lieferungen  bis  zum  Frühjahr.  Nr.  1 
notiert  sh  2  6  d  höher.  Hämatit  -  Qualitäten  bleiben 
gut  behauptet  mit  sh  57/ —  für  gleiche  Mengen  Nr.  1, 
2  und  S  für  November,  w&hrend  für  1909  mindestens 
sh  1,  -  mehr  zu  zahlen  ist.  Im  allgemeinen  ist  das 
Geschäft  sehr  still.  Die  Verschiffungen  Bind  gering 
für  diese  Jahreszeit.  Hiesige  Warrants  Nr.  3  werden 
zu  sh  48/7  d  Kasse  gesucht:  die  Preisnotierungen 
sind  für  spätorc  Termine  höber.  Dio  Warrantslager 
enthalten  heute  89  014  tons,  davon  87  979  tons 
G.  M.  B.  Nr.  3. 

Stahlwerks -Verband,  Aktiengesellschaft  zn 
Düsseldorf.  —  In  der  letzten  Hauptversammlung 
des  Stahlwerks-Verbandes,  die  am  22.  ds.  Mts.  stattfand, 
wurde  über  die  geschäftliche  Lage  Folgendes 
berichtet : 

Die  im  Septemberberichto  *  erwähnte  Bossorung 
dea  Absatzes  in  Halbzeug  hat  bisher  noch  aoge- 
halton.  Auf  dem  Auslandsmärkte  hat  die  neulich 
gemeldete  regere  Kauflust  wioder  einem  ruhigeren 
Geschäfte  Platz  gemacht,  wozu  hauptsächlich  dio  Auf- 
lösung des  deutschen  Roheisen- Syndikates  und  die 
politischen  Trübungen  beitrugen,    l'eber  dm*  Inlands- 
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geschäft  in  Eisenbahn  in  aterial  igt  seit  dem 
letzten  Berichte  wenig  Neues  zu  melden.  Die  Spezi- 
fikationen der  Stuatsbahnen  geben  dem  aufgegebenen 
Bedarf  entsprechend  oin.  In  Rillen-  und  Feldbalm- 
schienen  ist  das  Geschäft  aus  den  mehrfach  erwähnten 
Gründen  ruhig.  Auf  dem  Auslandsmärkte  hielt  sich 
der  Auftragseingang  für  Vignolschienen  ungefähr  auf 
derselben  Höhe  wie  im  August.  Neuerdings  macht 
sich  der  russische  Wettbewerb  wieder  bemerkbar. 
Wegen  einer  Anzahl  neuer  Geschäfte  schweben 
Unterhandlungen.  Das  Rillen-  und  Grubenschienen- 
Geschäft  verläuft  ziemlich  ruhig  und  wird  durch  die 
ausländische  Konkurrenz  st  bar f  umstritten.  Im  In- 
lands- Formeieengeschäft  herrscht  nach  wie  vor 
Zurückhaltung  der  Abnehmer,  die  bei  dem  bevor- 
stehenden Eintritt  der  Wintor&aison  nur  die  unbedingt 
notwendigen  Mongen  eindecken.  Auf  dem  Auslands- 
märkte ist  an  Stelle  der  neulich  gemeldeten  kleinen 
Belebung  wieder  einige  Zurückhaltung  im  Geschäft 
eingetreten,  da  immer  noch  ein  gewisses  Mißtrauen 
über  die  weitere  Entwicklung  der  Marktlage  besteht. 

Rheinisch 'Westfälisches  Kohlen -Syndikat  zn 
Essen  a.  d.  Rnhr.  —  In  der  letzton  Zechen- 
besi t z er- Ve rsam m  1  un g ,  die  am  24.  d.  M.  statt- 
fand, teilte  der  Vorsitzende  mit,  daß  Punkt  t  der 
Tagesordnung  vertagt  werden  mÜNse,  da  die  tags 
zuvor  abgehaltene  Zusammenkunft  der  Hütteuzechen 
zur  zweiten  Lesung  des  Vertragsentwurfes  über  die 
Begrenzung  des  umlagefreien  Helhsvcrhraucbcs  der 
Hüttenzechen  als  aussichtslos  hätte  abgebrochen  wer- 
den müssen,  weil  der  Lothringer  Hütten-Aktienverein 
Aumetz-Friede  eine  Sonderstellung  beansprucht  habe, 
dio  mit  den  Grundlagen  des  Vertragsentwurfes  un- 
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vereinbar  »ei ;  man  hoffe  indessen,  doch  noch  zu  einein 
befriedigenden  Abschlüsse  zu  kommen.  Zu  Punkt  2 
der  Tagesordnung  wurden  die  Beteiligungsanteile  für 
November  und  Dezember  d.  J.  in  Kohlen  auf  80  °/o, 
in  Koks  auf  00  »/.  und  in  Briketts  auf  H21/»  °/o  fest- 
gesetzt. Aus  dem  woiterbin  Toni  Vorstände  erstatteten 
Versandberiihte  geben  wir  nachstehende  üebersicht 
wieder: 

8«plcmb«r  .  Auguit  8«pl. 
1808  190S  IM? 


»  Kohl,  ». 

(Ir>«mlf5rdrrun(  \ 

Oriamtalwati  I 

HrtriliguDg  I  " 

Krchouncam&Olf rr  Ab»ali  .    ,  |  ■ 
l>a»««-lb<-  In  \  der  bViviUfuaK 
/.»hl  d»r  Arbrfutafe  .... 
Arbeitet«!*.  Förderuo«  ...» 

Ueiamtabuili  .    .   '  „ 
.       rccbnul>!»tn.  Abnat*  ,  \  ~ 

b>  Koka. 
OrUDlTuntiil  .... 
ArbrluUglicbor»  Venand 

e)  Brikett«. 


J"  ... 


'I 


Arb-ll-iigllehor  Vrnand 


Ii 


707  i 

7059 

655S 

«»«:. 

6895 

659t 

<U!99 

669« 

634* 

r>7ii 

5776 

5679 

85,25 

88,2« 

89,49 

xs 

t« 

25 

271990 

271496 

262307 

2S40S2 

263««i 

219*53 

224049 

227173 

1008164» 

10194» 
83207 

1285*93 
42863 

264287 

27169« 

244790 

101*5 

10460 

»792 

Wie  der  Vorstand  zu  diesen  Ziffern  noch  ausführte, 
hat  das  {Syndikat  die  von  der  Aktiengesellschaft  Phoenix 
von  den  Zechen  der  frübereu  Ilorgwerksgesellschaft 
Nordstern  bezogenen  Mengen  Kohlen,  Koks  und  Bri- 
ketts in  den  Monaten  Januar  bis  einschließlich  August 
d.  J.  beim  rechnungsmäßigen  Absatz  verrechnet.  Nach- 
dem das  Reichsgericht  durch  das  bekannto  Urteil  dem 
Phoenix  das  Hecht  zugesprochen  hat,  auch  aus  den 
Feidorn  der  Nordstern-Zechen  seinen  Sclbstverbrauch 
umlagefrei  und  außerhalb  soiner  Beteiligungs/.iffern 
beim  Hheiuisch- Westfälischen  Kohlen-Syndikate  zu 
decken,  mußte  eine  Huck  Verrechnung  jener  Mongcn 
erfolgen,  die  in  den  vorstehend  angegebenen  Zahlen 
durchgeführt  worden  ist.  —  Die  fortdauernd  ungün- 
stige Geschäftslage  fast  sämtlicher  einheimischen  Er- 
werbszweigo,  namentlich  aber  der  Eisenindustrie,  ist 
auch  im  Monat  September  d.  J  ,  wie  die  vorstehende 
Zusammenstellung  erkennen  läßt,  auf  den  Absatz  des 
Syndikates  von  nachteiligem  Einflüsse  gewesen.  Gegen 
das  Ergebnis  des  Monats  August  d.  J.  hat  arbeitsthg- 
lich  der  rechnungsmäßige  Absatz  um  1,13  %.  der  Ver- 
sand für  Rechnung  des  Syndikates  in  Kohlen  um 
1,14  ",u  und  in  Briketts  um  2,81  o,0  abgenommen,  wah- 
rend der  Koks versand  um  1,91  °/o  gestiegen  ist. 
Wegen  Absatzmangele  konnten  die  gelieferten  Kohlen- 
und  Brikettmengen  in  vollem  l'mfange  nicht  abgesetzt 
werden,  so  daß  das  Syndikat  wiederum  genötigt  war, 
größere  Mengen  auf  Lager  zu  nehmen.  Der  Absatz- 
mangel hat  sich  auf  fast  sämtliche  Kobletisortcu,  ins- 
besondere aber  auf  Feinkohlen  und  Briketts  erstreckt. 
Im  Vergleiche  zum  Monat  September  des  Vorjahres 
ist  allerdings  im  llcrichtamonat  für  Kohlen  und  Bri- 
ketts noch  eine  bedeutende  Steigerung  des  Absatzes 
zu  verzeichnen,  die  sich  arbcitstftglicb  für  Kohlen  aut 
Ov>3  "jo  und  für  Briketts  auf  3,7  «>o  belauft.  Dieser 
Steigerung  steht  indes  im  Koksabsatzc  eine  Abnahme 
von  arbcitsttiglich  2K,72  °/«  gegenüber,  her  schwache 
Koksversand  hat  ein  beträchtliches  Anwachsen  der 
auf  den  Zechen  lagernden  Kokabestitiide  zur  Folge 
gehabt.  Eine  wesentliche  Unterstützung  ist  dem  Ab- 
sat/geschiifto  durch  die  günstigen  Schiffahrtsverhält- 
uissc  auf  dem  Hbeine  /.uteil  geworden,  die  die  Ver- 
frachtung größerer  .Mengen  nach  dem  (Hierrhein  sowie 
nach  Belgien  und  Holland  ermöglichten,  hie  Schills- 
abfuhr  stellte  sich  im  September  d.  J.  um  :<l,2°i» 
und   in  den  .Monaten  Januar  bis  einschließlich  Sep- 


*  Auf  die  volle  Zahl  der  Monatstage  gerechnet. 


tember  d.  J.  um  25,7  0;b  höher  als  in  der  Vergleich»- 
zeit  des  verflossenen  Jahres.  Im  laufenden  Monate 
ist  eine  weitere  Verschlechterung  des  Absatzes  ein- 
getreten, indem  in  der  letzten  Zeit  die  Abbestellungen 
in  Kohlen  und  Briketts  einen  größeren  Umfang  an- 
genommen haben.  Neben  dem  geringeren  Bedarfe 
der  Iuduetriu  sind  auch  in  den  Abrufen  der  Eisen- 
bahnverwaltungen nnd  SchifTahrtagesellschaften  infolge 
des  starken  Verkehrsrückgauges  erhoblicho  Aasfalle 
zu  verzeichnen.  Das  gleiche  gilt  von  Gasanstalten. 
Auch  die  Ablieferungen  für  die  verschiedenen  Lager, 
sowohl  für  diejenigen  am  Oberrhein  wie  die  des  Groft- 
und  Kleinhandels  und  die  vom  Syndikate  angelegten, 
können  in  seitheriger  Weise  nicht  mehr  fortgesetzt 
werden,  da  die  Lager  inzwischen  fast  angefüllt  sind. 
Die  Gestaltung  des  Umschlagsverkehres  in  den  Rhein- 
Rohrhäfen  ergibt  sich  aus  den  nachfolgenden  Zahlen. 
Es  betrug:  •)  die  Bahn-         b)  <u«  ScMffa- 

tufuhr  nach  des       abfobr  too  dea 
Dulubnrg-Ruhr-         grnuDtro  nad 
orter  Ifaf-a  dco  Zccaeobafra 

t  t 
1908  September    .   .    .    1  188  049  1  274*47 

—  Januar-September    866634I  10415617 
1907  September   .    .    .      823  833  949  4S8 

—  Januar-September    7  015  05*  8*85  67» 

Ans  Rußlands  Eisenindustrie.  Die  russisch« 
mctallurgischon  Unternehmungen  wurden,  wie  wir  der 
„K.  Z."  entnehmen,  kürzlich  durch  Hundschreiben  be- 
nachrichtigt, daß  die  Aktiengesellschaft  für  den 
Verkauf  von  Eisenerz  „Prodarud*  ihre  Tätig- 
keit begonnen  habe.  In  dieser  Gesellschaft  sind  etwa 
80  o,'0  der  südrussischen  Eisenerzförderung  syndiziert 
Ihr  Sitz  ist  Jekaterinoslaw. 

Bevorzugung  heimischer  Fabrikanten  In  Eng- 
land. Ausführungen  in  der  „Tramway  and  Kailway 
World  "  *  entnehmen  wir,  daß  eine  für  da«  Straßen- 
babnweseii  Englands  sehr  wichtige  Behörde,  das  „Com- 
mittee  of  the  London  County  Council-,  seine  früher 
mit  Gründen  der  Sparsamkeit  vertoidigte  Gepflogen- 
heit, Aufträge  selbst  dann  an  billiger  anbietende  aus- 
ländische Wettbewerber  zu  vergeben,  wenn  die 
heimischen  Werke  sie  durchaas  ebenso  gut  auszu- 
führen in  der  Lage  wären,  endgültig  verlassen  hat. 
Man  habe  einsehen  gelernt,  daß  es  für  die  britischen 
Fabrikanten  so  lange  unmöglich  sei,  mit  dem  Aus- 
lande hinsichtlich  der  Preise  zu  konkurrieren,  als 
man  an  den  in  England  üblichen  Lohnsitzen  fest- 
halte, zumal  da  man  deren  flöhe  im  Inlande  über- 
wachen könne,  aber  nicht  die  Macht  habe,  in  ähnlicher 
Weise  auf  die  ausländischen  Arbeitgeber  einzuwirken. 
Besonders  augenblicklich,  wo  die  Gewerbtätigkeit 
daniederliege  und  der  Mangel  au  Beschäftigung  zo- 
nebme,  sei  es  nicht  immer  ein  Beweis  wirtschaftlicher 
Klugheit,  auf  dem  billigsten  Markte  zu  kaufen.  Di* 
Zeitschrift,  die  nebenbei  bemerkt  den  früheren  Stand- 
punkt des  obengenannten  Ausschusses  mit  recht 
kräftigen  Ausdrücken  verurteilt,  glaubt,  der  neuerding« 
gefaßte  Beschluß  zeige,  daß  man  gegenüber  den 
englischen  Fabrikanten,  wenn  sie  vom  Aualande 
unterboten  würden,  sich  nicht  mohr  lediglich  auf  die 
hergebrachten  Schlagwörter,  wie  Mangel  an  Unter- 
nehmungsgeist, Unwissenheit  and  Unfähigkeit,  berufen 
wollo,  sondern  anerkenne,  daß  auch  der  Staat  nicht 
von  jedem  Tadel  freizusprechen  sei.  Man  dürfe 
demnach  hoffen,  daß  eine  Politik  einsetzen  werde,  di« 
durch  Aenderung  des  Zolltarife«  den  heimischen 
Fabrikanten  und  Arbeitern  günstige  Aussichten  eröffne. 
Inzwischen  aber  könne  man  schon  sofort  etwa« 
erreichen,  wenn  die  Ortsbehörden  im  ganzen  Lande 
dem  Beispiele  Londons  folgen  und  die  britischen 
Lieferanten  einigermaßen  bevorzugen  würden. 

Aktiengesellschaft  Christ  Inenhütte  zu  Christinen- 
hOtte  bei  Meggen  I.  Westf.  -  Das  Geschäftsjahr 

*  17.  Oktober  1008. 
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1907/08  verlief,  wie  dem  Berichte  des  Vorstände«  zu 
entnehmen  ist,  aehr  ungünstig.  Alu  Hauptgrund  dos 
unbefriedigenden  Ergebnisses  wird  das  ständige  Miß- 
verhältnis zwischen  den  Preisen  für  die  Erzeugnisse 
der  Gesellschaft  und  denjenigen  für  Halbzeug  und 
Kohlen  angegeben.  Am  I.  Juli  1907  wurde  die  Aus- 
fuhrvergütung  aufgehoben,  infolgedessen  hatte  die 
Schwarzblech- Vereinigung,  deren  Mitglied  die  Gesell- 
schaft ist,  den  ganzen  Verlust  an  dorn  Auslands- 
geschäfte selbst  zu  tragen.  Die  Gewinn-  und  Verlust- 
rechnung zeigt  auf  der  einen  Seite  26  143,18  ,*  Vor- 
trag aus  1906/07,  41  081.05.«  Betriebsgowinn  und 
1 '»37,11  .«  sonstige  Einnahmen,  auf  der  andern  Seite 
87  509,39  .«  Unkosten  usw.  und  15671,67  .«  Abschrei- 
bungen, mithin  Terbleibt  ein  Verlust  von  34  048,72 

Aktien-Gesellschaft  Düsseldorfer  Elsenbahn- 
bedarf  vorm.  Carl  Weyer  &  Co.  zu  Düsseldorf-Ober» 
bilk.  Nach  dem  Geschäftsberichte  für  1907  08 
waren  die  beiden  Werke  der  Gesellschaft  während  der 
Bericbtnzeit  angestrengt  beschäftigt.  Die  (lesamtah- 
lieforung  betrug  9  076  726,73  .«  gegen  8079242,76  ■* 
im  Vorjahre.  Um  die  erheblichen  Mehrleistungen  der 
Werke  zu  ermöglichen,  waren  verschiedene  Xeuanlagcii 
nötig.  Die  in  der  außerordentlichen  Generalversamm- 
lung vom  1.  Februar  d.  J.  beschienene  Erhöhung  des 
Aktienkapitales  um  900000  •  «  wurde  durchgeführt  und 
der  hierbei  erzielte  UeberschuB  von  413  998.89  .*  der 
Rücklage  zugeschrieben.  Der  Auftragsbestand,  der 
zur  Zeit  der  Abfassung  des  vorigen  Berichtes  8  754  824  .  * 
betrug,  belief  sich  dieses  Mal  auf  6  772  302  «.  Die 
Gewinn-  und  Verlustrccbnutig  zeigt  bei  90  020,05  <« 
Vortrag,  65  010,63  ,.«  Zinseinnahmen,  13  654,50  .« 
Mieterträgen  und  1  280  823,25  .*  HetriebsüberschuB 
auf  der  einen  Seite  und  831  721,40  .«  Unkosten,  sowie 
97  268,68  .*  Abschreibungen  auf  der  anderen  Seite 
eineu  Reinerlös  von  1020  518,35  .».  Von  diesem  Be- 
trage sollen  nach  Abzug  von  72  149,85  .«  Tanti<-mon 
5000  ..«  der  Fabrik-Krankenkasse,  40  000  .«  dem  Fnter- 
stQtsungsbestande  und  20  000.«  dem  Arbeiter- l'ensions- 
fonds  überwiesen,  792  000  .«  als  J>ividendo  (22  »/»I  »us- 
geschüttet  und  91  36K,50  ,«  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen werden. 

Aktiengesellschaft  Rolandshutte,  Weidenau- 
Sieg»  —  Das  Werk  fand  bis  November  1907  leicht 
Abnehmer  für  seine  Erzeugnisse,  dann  trat  aber  eine 
Stockung  irin,  die  mit  Beginn  dos  Jahres  1908  ein  noch 
nicht  dagewesenes  Maß  erreichte  und  sich  seitdem  mich 
nicht  verringert  hat.  Die  im  zweiten  Halbjahre  1907 
erzielten  Preise  ließen  noch  eineu  angemessenen 
Gewinn  Übrig;  da  aber  gleichzeitig  die  Roheisenpreise 
mehr  zurückgingen  als  die  Kohmaterialicnpreise,  war 
fortan  bei  der  stark  eingeschränkten  Erzeugung  ein 
gewinnbringendes  Arbeiten  nicht  zu  ermöglichen.  Im 
Januar  d.  J.  wurde  der  Ofen  der  Haardter  Hütte  ausge- 
blasen und  gleichzeitig  ein  Üfen  der  Rolandshüttn, 
der  seit  13  Jahren  ununterbrochen  im  Feuer  stand, 
gedämpft.  Die  Gesellschaft  arboitete  seit  Januar  nur 
mit  einem  Ofen.  Grube  Gilberg,  dio  im  Berichtsjahre 
nur  mit  einem  geringen  Gewinne  abschnitt,  konnte 
eine  Ausheute  nicht  verteilen.  Die  Gesellschaft  erzielte 
unter  Einschluß  von  28  303,86  *  Vortrag  aus  voriger 
Rechnung  einen  Roherlös  von  147  170,59  .«.  Hiervon 
gehen  für  Abschreibungen  34  357,65  »«  und  für 
Tantiemen  an  Vorstand  und  Aufsichtsrat  4572,07  Jk 
ab;  ferner  werden  67500  Jl  |5o0»  Dividende  verteilt, 
10000  .«  dem  Hoebofen-Erneuerungsfonds  zugeschrie- 
ben und  30740,87  „H  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 

Aktien-Gesellschaft  Warsteiner  Gruben-  und 
Hütten-Werke  zu  Warstein  in  Westfalen.  Durch 
dio  Unsicherheit  der  Marktlage  in  der  deutschen  Eisen- 
industrio wurde  auch  die  Erzeugung  in  einzelnen 
Fabrikaten  der  Gesellschaft  hceiutlunt.  Trotzdem 
waren  die  Werke  in  befriedigender  Weise  beschäftigt. 
Für  Neuanschaffungen  usw.  wurden  112  419,01  ..*  ver- 
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ausgabt.  Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  ergibt 
bei  44  493,22.«  Vortrag  und  78  719,01  ,«  Abschrei- 
bungen einen  Reingewinn  von  219914,14  «.  Hier- 
von sollen  18  771,05  .*  der  Rücklage  überwiesen, 
18  324,04  -#  Tantiemen  an  Vorstand  und  Aufeichtsrat 
vergütet,  1 16000  .«  als  Dividende  (8  o.0)  verteilt  und 
endlich  66  819,01  •«  aur  neue  Rechnung  vorgetragen 
worden. 

Ernst  Schloß,  Werkzeugmaschinen  fabrik, 
Aktien-Gesellschaft  In  Dflsseidorf.  —  Das  Ge- 
schäftsjahr 1907/08  nahm  einen  günstigen  Verlauf. 
Der  Rohgewinn  beträgt  1  133  299,42.«,  der  Reinerlös 
nach  203  695,57  ,«  Abschreibungen  und  140  000  .  *. 
Rückstellungen  489  603,85  .«.  Die  Verwaltung  schlägt 
vor,  von  diesem  Betrage  330000  ■»  (I00/o)  als  Divi- 
dende zu  vorteilen,  60  000  .*  der  Rücklage  zuzuführen, 
29  760.38  -«  an  den  Aufnichtsrat  zu  vergüten  und  den 
Rest  von  69  843,47  .«  sowie  den  vorjährigen  Vortrog 
von  101  445,50  , «  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Westfälische  Druht  werke  in  Werne  bei  Langen- 
dreer. —  Der  Bericht  des  Vorstandes  hobt  hervor, 
daß  durch  die  außergewöhnlich  ungünstige  allgemeine 
Geschäftslage  im  Rechnungsjahre  1907.08  das  Drabt- 
geschäft  ganz  besonders  schwer  betroffen  wurde.  Die 
Verhandlungen  bezüglich  der  Verlängerung  des  Walz- 
drahtverbandes hatten  einen  günstigen  Erfolg.  *  Wäh- 
rend der  Berichtszcit  wurden  auf  den  Werken  der 
Gesellschaft  umfangreiche  Um-  und  Neubauten  fertig- 
gestellt und  in  Botrieb  genommen.  Trotz  der  vielen 
Feierschichten,  die  wegen  Arbeitsmangels  mit  Aus- 
nahme des  Walzwerkes  in  fast  allen  Betrieben,  be- 
sonders aber  im  Ptiddelwcrke,  eingelegt  werden 
mußten,  und  trotz  des  großen  Rückganges  der  Ver- 
kaufspreise gelang  es  infolge  der  Betriebsverbesse- 
rungon  doch,  einen  Jahrosversand  im  Werte  von 
10  008717,65  (i.  V.  105498161.«  zu  erreichen.  Der 
Auftragsbestand  belief  sich  am  1.  Juli  d.  J.  auf  7313  t 
gegen  11010  t  am  gleichen  Tage  des  Vorjahres.  Die 
Arbeiterzahl  betrug  durchschnittlich  948  (881);  an 
Löhnen  wurden  1  408  439,82  1 1  286  292,09)  *  gezahlt. 
Der  Rohgewinn  beträgt  759  704,85  .«,  der  Reinerlös 
nach  Abzug  von  388  399,23  .*  für  Handlnngsunkosten, 
Steuern  usw.  und  179066,17  *  für  Abschreibungen 
192  239,45  ,*,  zu  denen  noch  der  vorjährige  Vortrag 
in  Höhe  von  196  933,25  .*  hinzukommt.  Nach  dem 
Vorschlage  des  Vorstandes  sollen  320000  .«  als  Divi- 
dende (10*/*)  ausgeschüttet,  25  249,35,«  für  Ge- 
winnanteile und  Belohnungen  ausgeworfen  und 
43  923,35  .*  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Society  Anonyme  des  Hauts-Fourneaux  & 
Acieries  d'Athns  scu  Albus  (Luxemburg).  —  Wie 
der  Vorwaltungsrat  in  der  Hauptversammlung  vom 
14.  Oktober  berichtete,  waren  die  beiden  Hochöfen 
der  Gesellschaft  während  des  ganzen  verflossenen 
Geschäftsjahres  in  ungestörtem  Betriebe  und  erzeugten 
in  dieser  Zeit  zusammen  8"  749  t  Roheisen,  von  denen 
56069  t  auf  Thomasroheisen  und  31  680  t  auf  l'uddel- 
rohoisen  entfallen.  Trotz  der  ungünstigen  allgemeinen 
wirtschaftlichen  Lage  konnte  ein  befriedigendes  Er- 
gebnis erzielt  werden.  Der  UeberschuB  beträgt  nach 
Verrechnung  der  laufenden  Ausgaben  für  Reparaturen, 
allgemeine  Unkosten,  Beitrüge  zur  Versicherung  der 
Arbeiter  usw.  und  unter  Einschluß  des  Uewinnvor- 
tragos  von  10  936,22  Fr.  aus  dem  Vorjahre  631  245,94  Fr. 
Aus  diesem  Betrage  sollen  280000  Fr.  (7*'«)  Dividende 
verteilt,  65  920,35  Fr.  Tantiemen  an  die  Mitglieder 
des  Verwaltungsrates  und  der  Direktion  vergütet, 
20  000  .*  für  die  Stahlwerksanlage  abgeschrieben, 
62  022  Fr.  als  Rücklage  für  Aufwt  hlurtarbeiten  bei 
den  Gruben  und  193  737,10  Fr.  als  Rücklage  für  die 
Werksanlagen  verwendet  und  endlich  9566,19  Fr.  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  .Nr.  45  S.  1642. 
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Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 

deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 

Protokoll  Uber  die  YorsUndaaitzung 
Tom  1«.  Oktober  d.  J.  Im  Parkhötel  sn  Dflsseidorf. 

Eingeladen  war  zu  der  Sitzung,  die  mit  Rücksicht 
auf  den  Punkt  2  der  Tagesordnung  in  Gemeinsamkeit 
mit  dorn  Ausschuß  den  „Voreins  zur  Wahrung  der  ge- 
meinaamen  wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland 
und  Westfalen*  stattfand,  durch  Rundschreiben  vom 
6.  d.  M.    Die  Tagesordnung  war  wie  folgt  festgesetzt: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 
•2.  Waasergesetzentwurf. 
H.  Die  Taritierung  von  Abfallschwefelsaure. 
4.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 
Anwesend    waren   die    IUI.:    Oeheimrat  Servaes, 
Einanzrat  K  I  ü  p  f el ,  Baurat  Beu kenborg,  Gene- 
ralsekretär H.  A.  Hu  eck,   Gebeimrat  H.  Lueg. 
Reg.-    und     Itaurat     Matliies,  Kommerzienrat 
C.  R.  I'  o  e  n  a  g  c  n  ,  Kommerzienrat  S  j»  r  i  n  g  o  r  u  m  , 
Gebeimrat    Weyland,     Kommerzienrat  Wiet- 
haus,  Kommerzienrat  Ziegler,  Aaaoaaor  Viol- 
haher    (Gast),     Dr.  •  Ing.  S  eh  rö  d  t  e  r  (Gast), 
Dr.  W.  Heu m er. 
Entschuldigt  hatten  Bich  die  IIH.:    Dd.  Höcking, 
Geheimrat  G oeck e,  Generaldirektor  Fritz  Hau- 
mann ,  Kommerzienrat  Kamp,  (ieheimrat  A.  Kir- 
dorf, J.   Maasen  oz,    Kommerzienrat   Dr.  -  Ing. 
K.  <  i  u  i  1 1  e  a  u  m  e. 

Der  Vorsitzende,  Hr.  < ioheimrat  Servaea,  er- 
öffnet um  :«',''•  l'hr  die  Verhandlungen  mit  einem 
herzlichen  Nachruf  an  den  Verewigten  Kommerzien- 
rat Louis  BrQgmann,  dessen  Andenken  die  An- 
wesenden durch  Erheben  von  den  Sitzen  ehren. 

Zu  1  der  Tagesordnung  wird  Kenntnia  genommen 
von  verschiedenen  Hingängen,  u.  a.  von  dein  ablehnen- 
den Bescheid,  den  der  Herr  Minister  der  öffentlichen 
Arbeiten  in  Sachen  der  Vollabladung  der  Güterwagen 
erteilt  hat.  Der  Antrag  der  Duisburger  Handels- 
kammer, denaturierten,  für  industrielle  Zwecke  be- 
stimmten Schweinospeck  wie  Mäher  zum  Zollsatz  von 
2  .<  für  dun  Doppelzentner  hereinzulassen,  soll  zu- 
stehenden Ortes  unterstützt  werden.  —  Von  der  Ein- 
ladung des  Bergbaulichen  Vereins  zur  Feier  seines 
50 jahrigen  Bestehens  am  21.  November  d.  J.  wird 
dankend  Kenntnis  genommen. 

Zu  2  der  Tagesordnung  berichtet  Dr.  Be  um  er  in 
eingehender  Weise  über  den  Waseorgesot/.cntwurf 
und  über  die  Beschlüsse,  die  seitens  des  von  der  Nord- 
westlichen Gruppe  und  dem  Verein  zur  Wahrung  der 
gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  in  Rheinland 
und  Westfalen  gebildeten  Sonderausschusses  gefaßt 
worden  sind.  Diesen  Beschlüssen,  auf  die  demnächst 
in  „Stahl  und  Eisen"  zurückgekommen  werden  wird, 
tritt  der  Vorstand  einstimmig  bei. 

Zu  :»  der  Tagesordnung,  Tarifierutig  von  Ab- 
fall s  c  h  w  o  fe  1  s  ä  u  r  e  ,  sollen  zunächst  weitere  Er- 
hebungen in  dio  Wege  geleitet  worden. 

Zu  4  wird  von  den  Vergünstigungs vertrügen 
betreffend  Maschinen- Versicherung  Kenntnis  gegeben, 
die  mit  der  „Kölnischen  Unfall- Versic herungs-Aktien- 
lieaellschaft",  Köln,  der  „Allianz",  Versicherung«- 
Aktien-Gesellschaft,  Berlin  W.  8,  und  der  .Stuttgarter 
Mit- und  Rückvcrsicherungs-Akticngesellschaft-,  Stutt- 
gart, abgeschlossen  worden  sind. 

Schluti  der  Sitzung  »>'/»  l'hr. 

gez.  A.  Servae»,  gez.  Dr.  II',  Beumer, 

KÖBlfl.  Ooh.  KommrrzltDr.t.       grichBfl.r.  Milfllfd  d.  Yotriaadt  •. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Pflr  die  Yerelnsblbllothek  sind  eingegangen: 

(Dl*  Etajeoder  sind  durch  •  twtrlcha*«.) 

Hericht  über  die  XX  VI  IL  ordentliche  Haupt -Ver- 
sammlung de«  Vereins*  deutscher  Fabriken  feuer- 
fester Produkte.    <2o.  II.  19US.J 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  12  S.  412. 

Bericht  ülirr  die  X  VI.  Jahresversammlung  d>*  Ver- 
bandes* Deutscher  Elektrotechniker.  (Aua  der  ..Elek- 
trotechnischen Zeitschrift".) 

Berwerth*,  Prof.  Dr.  Friedrich :  Etwa»  über  die 
Gestalt  und  Oberfläche  der  Meteoriten.  (Sonder- 
Abdruck.) 

—  Die  Tracht  der  Meteoriten. 

—  Steel  and  Metenric  Iron.  (Aua  .Journal  of  tbi 
Iran  and  Steel  Institute".) 

Höker*,  U.E.,  BergaaseBsor  (Friedrictietbal-Saari 
Die  Entwicklung  der  rheinischen  Braunkohlenindu- 
strie  und  ihre  Bedeutung  für  die  Hansbrandrer- 
soraung  des  westlichen  und  südlichen  Deutschland* 
(Aus  „Glückauf".) 

Engineering  Standards  Committee*,  London: 
Third  Report  on  Work  Accomplished. 
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Das  Harmetverfahren  im  Martinbetriebe  der  Gewerkschaft 
„Deutscher  Kaiser"  in  Bruckhausen. 

Von  Professor  Bernhard  Osann  in  Clausthal. 


Ueber  das  Harmetverfahren,  benannt  nach 
dem  Direktor  Härmet  in  St.  Etienne, 
besteht  eine  große  Zahl  von  Veröffentlichungen,* 
so  daß  es  als  bekannt  vorausgesetzt  werden  kann. 
Weniger  bekannt  wird  es  sein,  daß  es  nicht 
nur  bei  Schiniedeblöcken,  für  die  es  erdacht  ist, 
sondern  auch  bei  Blöcken,  die  für  Walzwerks- 
erzeugnisse bestimmt  sind,  angewendet  wird. 
Dadurch  eröffnet  sich  ein  neues,  weites  An- 
wendungsgebiet, das  auch  neue  Gesichtspunkte 
in  sich  sehließt,  die  beachtet  werden  müssen, 
wenn  man  die  Frage  der  Wirtschaftlichkeit  nach 
allen  Richtungen  hin  prüfen  will. 

Es  dürfte  weiteren  Kreisen  bekannt  sein, 
daß  die  Aktiengesellschaft  Oberbilker  Stahlwerke 
das  Verfahren  bei  der  Herstellung  von  Schmiede- 
blöcken seit  langer  Zeit  benutzt,  Die  Anwendung 
für  Walzwerkserzeugnisse  geschah  dagegen  erst 
in  neuerer  Zeit  und  zwar  in  dem  Werke  der 
Firma  Thyssen  &  Co.  in  Mülheim -Ruhr  behufs 
Herstellung  von  Blechen,  und  bei  der  in  der 
Ueberschrift  genannten  Firma,  behufs  Herstellung 
von  Profileisen  und  Halbzeug  aller  Art  (seit 
Oktober  1906). 

Das  Harmetverfahren  laßt  sich  kurz  be- 
schreiben, wenn  man  sagt,  daß  der  Flußeisenblock 
gleich  nach  dem  Guß.  also  noch  flüssig,  von 
unten  emporgehoben,  In  eine  verjüngte  Blockform 
hineingepreßt  wird.  Dabei  ergibt  sich  eine 
gleichzeitige  Verminderung  der  Höhen-  und  der 
Querschnittsabmessungen.  Das  Pressen  wird  erst 
unterbrochen,  wenn  die  Erstarrung  vollendet 
ist.  Kurz  gesagt:  es  ist  ein  für  flüssiges  Fluß- 
eisen angewendetes  ,.  Ziehpreß  verfahren. 41  (Com- 
pression  de  l'acier  liquide  par  trefilage.)  Von 
dem  With worth verfahren  unterscheidet  es 
sich  dadurch,  daß  bei  erstercm  lediglich  ein 
Stempeldruck  von  oben  auf  den  gegossenen  Block 

•  Vergl.  „8Ubl  and  Eisen«  1901  Nr.  16  8.  857; 
1902  Nr.  22  8.  1238;  1906  Nr.  1  8.  42,  Nr.  6  S.  345 
und  Nr.  10  8.  628;  1908  Nr.  30  8.  1057. 
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ausgeübt  wird,  so  daß  nur  die  Höhenabmessung 
verkürzt  wird.  Auch  läßt  man  im  weiteren 
Gegensatz  zum  Harmetverfahren  den  Block 
erstarren,  wenn  auch  nicht  erkalten,  bevor  das 
Pressen  beginnt.  Diese  Unterschiede  führten 
erfahrungsgemäß  zu  einer  bedeutenden  Ueber- 
legenheit  des  Harmetverfahrens. 

Das  Anlagekapital  für  die  Presse  mit  Zubehör 
ist  nicht  klein.  Auch  der  Betrieb  fordert  laufende 
Ausgaben.  Demgegenüber  steht  die  Verminderung 
des  Abfalls.  Diese  Ersparnis  allein  bedingt  eine 
angemessene  Verzinsung  des  Anlagekapitals,  die 
aber  nicht  ausschlaggebend  für  die  Einführung 
des  Verfahrens  auf  dem  in  der  Ueberschrift 
genannten  Werke  gewesen  wflre,  wenn  nicht  auch 
eine  Qualitätsverbesserung  des  behandelten  Fluß- 
eisens mit  seiner  Anwendung  verbunden  wflre. 

Die  Entstehungsgeschichte  der  Preßanlage 
in  Bruckhausen  ist  folgende:  Bei  der  Anfer- 
tigung von  Rundeisenknüppcln  zur  Herstellung 
nahtlos  gewalzter  Röhren  stellten  sich  im  Martin- 
betriebe Schwierigkeiten  heraus.  Obwohl  das 
obere  Drittel  des  Blockes  abgeschnitten  wurde, 
um  es  soweit  wie  möglich  für  geringere  Quali- 
tätserzeugnisse (Grubenschienen  usw.  für  die 
eigene  Gewerkschaft)  und  als  Schrott  zu  ver- 
wenden, so  ließen  sich  brauchbare  Röhren  einfach 
nicht  walzen.  Erst  als  starke  Ferrosiliziumzusatze 
(0,1  °/o  Silizium  im  Flußeisen)  und  Aluminium 
angewandt  wurden,  gelang  es,  überhaupt  abnahme- 
fahigos  Material  zu  erzielen,  aber  auch  dann 
versagten  viele  Knüppel  beim  Walzen  und  wurden 
zurückgegeben.  Gerade  diese  Unzuverlässigkeit 
des  Materials  empfand  man  als  drückend ,  ganz 
abgesehen  von  den  Schwierigkeiten  beim  Martin- 
ofenbetriebe, die  eine  längere  Chargendauer  mit 
allen  damit  verbundenen  Unkosten  und  die 
genannten  teuren  Zusätze  (1,6  kg  Fcrrosilizium 
mit  50o/o  Silizium  und  0.8  kg  Aluminium  für  1  t 
Rohstahl)  erforderlich  machten.  Die  gesamten 
Unkosten   erhöhten   den  Preis  der  Blöcke  um 
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7,50  t.  d.  t.  Die  darauf  gegründeten  Er- 
wägungen fahrten  zum  Harmetverfahren.  Es 
wurde  eine  Presse  mit  einem  Stempeldruck  von 
1250  t  beschafft.  Seit  deren  Anwendung  sind 
alle  Schwierigkeiten  in  dem  gegebenen  Falle 
behoben.  Es  wird  bei  nur  8  bis  10  '/•  Abfall  ein 
gutes,  weiches  Flußeisen  mit  0,06  bis  0,l°/oC, 
0,35  °/o  Mn,  0,01  fo  Si,  0,03  °/o  P  im  Höchstfalle, 
0,04  bis  0,05  %  S,  wie  es  in  derselben  Beschaffen- 
heit  auch  für  Stabeisen  Verwendung  findet,  ohne 
jeden  Silizium-  und  AluminiumzuBatz, 
anstandslos  für  die  genannten  Rundeisenknüppel 
benutzt.  Diese  Knüppel  haben  im  Mannesmann- 
walzwerk  eine  außerordentlich  starke  Bean- 
spruchung auszuhalten.  Eine  Lunkerstelle  führt 
sofort  ein  Versagen  herbei.  Da  man  nun  die 
unteren  Verzweigungen  des  Lunkers  meist  nicht 
wahrnehmen  kann,  so  schwebt  man  bei  unge- 
preßtem Flußeisen  stets  in  Ungewißheit,  ob  man 
genug  Abfall  gegeben  hat  oder  nicht.  Aber 
auch  Gefügestörungen  durch  Gasausscheidungen 
führen  zu  einem  Mißerfolg;  denn  sie  können 
leicht  den  Ausgangspunkt  eines  Abschalvorganges 
bilden,  indem  sich  der  Kern  des  Knüppels  bei 
der  Arbeit  des  Schrägwalzens  von  dem  Äußeren 
Teile  trennt.  Dies  wird  noch  verständlicher 
werden,  wenn  die  Schlußfolgerungen  aus  der 
Betrachtung  der  Schnittflächen  und  aus  den 
Volumgewichtsbestimmungen  des  Materials  ge- 
zogen sind,  was  im  folgenden  geschehen  soll. 

Abgesehen  von  diesem  Rohrmaterial  werden 
bereits  große  Mengen  härteren,  gepreßten  Fluß- 
eisen8,  meist  in  Gestalt  von  Rundeisen,  an 
Maschinenfabriken  und  Schiffswerften  geliefert 
(als  sogenannte  Schiff  bauqualität  mit  41  bis  47  kg 
und  50  bis  62  kg  Festigkeit),  um  ein  vollständig 
lunkerfreies  Material  verbürgen  zu  können. 
Ein  härteres  Material  (90  kg  Festigkeit)  wird 
als  gepreßter  Martinofenstahl  zur  Anfertigung 
von  Rollen  benutzt,  die  beim  Walzen  der  so- 
genannten Varillas  gebraucht  werden,  und  die 
bis  dahin  aus  Werkzeugstahl  gefertigt  wurden. 
Federplättchen  für  Oberbauzwecke  (90  bis  100  kg 
Festigkeit)  werden  ebenfalls  aus  gepreßtem 
Martinstahl  gefertigt. 

Diese  kurzen  Angaben  sollen  nur  einen  Ein- 
blick in  die  Vielseitigkeit  der  Verwendung  geben. 
Es  laßt  sich  dieses  Verwendungsgebiet  nach  allen 
Richtungen  hin  erweitern,  wo  schwierige  Al>- 
nahmevorschriften  oder  starke  Beanspruchung 
bei  der  Weiterverarbeitung  Verluste  durch  über- 
mäßigen Abfall  und  Ausschuß  bedingen,  und  wo 
unbedingte  Sicherheit  für  Dichtigkeit  und  Lunker- 
freiheit bestehen  muß.  Ferner  laßt  die  Zuver- 
lässigkeit und  Gleichmäßigkeit  dieses  gepreßten 
Materials  auch  die  Möglichkeit  einer  stärkeren 
Beanspruchung  bei  der  Konstruktion  zu,  sei  es 
um  Gewicht  oder  Kosten  oder  beides  zu  sparen. 
Für  den  Lokomotiv-,  Schiff-  und  Schiffsmaschinen- 
bau ist  dies  von  ganz  besonderem  Interesse. 


Ich  will  nun  die  Harmetsche  Presse*  der  Ge- 
werkschaft „Deutscher  Kaiser",  die  erst  vor 
kurzem  in  dieser  Zeitschrift**  abgebildet  war,  kurz 
beschreiben,  ohne  auf  Einzelheiten  einzugehen. 
Die  Abbildung  laßt  den  Unterholm  und  Ober- 
holm erkennen,  die  mit  den  starken  Säulen  einen 
Rahmen  bilden,  welcher  beim  Pressen  den  Wagen 
mit  der  Kokille  aufnimmt.   Beide  Holme  tragen 
Preßzylinder  mit 
Kolben.    Der  un- 
tere übt  die  eigent- 
liche Wirkung  des 
Ziehpressens  aus, 
der  obere  gibt  den 
notwendigen  Ge- 
gendruck und  stößt 
den    Block  nach 
Vollendung  desVor- 
gangs nach  unten 
heraus.  Nach  dieser 
Leistung  muß  er 
wieder  gehoben 
werden ;    er  muß 
infolgedessen  das 
Druck wasser  über 
und  unter  den  Kol- 
ben einführen  kön- 
nen.   Die  Kokille 
(Abbildung  1)  wird 
nach  vollendetem 
Guß    auf  einem 
Wagen  stehend  un- 
ter den  Oberholm 
der  Presse  gefah- 
ren (Abbildung  2). 
Die  Plattform  die- 
ses Wagens  trägt 
den  Kokillenunter- 
satz ,    in  dessen 
Hohlraum  der  Ko- 
killenboden gerade 
hineinpaßt,  um  mit 
einem  Gemenge  aus 
Ton  und  Graphit 
abgedichtet  zu  wer- 
den.  Auf  den  Ko- 
killenuntersatz wird  die  Kokille  aufgesetzt.  Der 
Plunger  des  unteren  Preßzylinders  ist  ausgehöhlt 
und  nimmt  in  der  Höhlung  einen  Stempel  auf.  der 
gegen  ein  stopfenartig  in  die  Plattform  des  Wagens 
eingesetztes  Druckstück  wirkt,  das  seinerseits  den 
Kokillenboden  hebt.  Der  Querschnitt  der  Kokille 
(Abbild.  1)  zeigt  in  unserem  Falle,  entsprechend 
dem  Blocke,  ein  abgerundetes  Rechteck  i unten 

•  Erbauerin  der  Prewe  ist  die  Kalker  Werlueujr- 
maechinenfabrik  Hreuer,  Schumacher  &  Co.,  A.-(». 
in  Kalk,  Kienen. 

..SUhl  und  Einen-  1908  Nr.  80  8.  1057;  hier 
findet  sieh  auch  eine  Abbildung  der  f 
den  (lielienn. 
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580  X  545  »iiii!  innerhalb  einer  Kreisflache  als 
äußere  Begrenzungslinie.  Im  Längsschnitte  siebt 
man  innen  im  unteren  Teil  senkrechte  Linien, 
soweit  die  Hubwirkung  reicht,  anschließend  daran 
geneigte  Seitenwande,  welche  die  Wirkung  der 
Ziehpresse  ermöglichen  (Neigung  1 : 25).  Gleich- 
zeitig laßt  die  Abbildung  auch  die  Ringarm  ie- 
rung  der  Kokille  erkennen.  Zwischen  zwei  auf- 
einanderfolgenden Ringen  muß  ein  Zwischen- 
raum besteben,  damit  die  kraftige,  gleich  nach 


mit  Hilfe  eines  schwachen  Rundeisenstabes,  der 
sofort  abgeschert  wird,  wenn  der  Deckel  am 
Block  festgeschweißt  sein  sollte. 

Die  Bewegung  der  Kokillenwagen  geschieht 
durch  einen  hydraulischen  Zylinder  und  eine 
elektrisch  angetriebene  Zahnstange.  Die  entere 
Vorrichtung  wird  wahrend  des  Gießens  benutzt, 
um  die  Wagen  stoßlos  unter  die  Pfanne  zu 
führen,  so  daß  diese  ihre  Stellung  nicht  zu 
wechseln  braucht.    Nach  Beendigung  des  Gusses 


Abbildung  2.    Kokillen  anter  der  Härmet- Preise. 


dem  Einfahren  der  Kokille  beginnende  und 
bis  zum  Ende  des  Pressens  fortgesetzte  Spritz- 
wasserkühlung  erfolgreich  sein  kann.  Es  ist 
einmal  vorgekommen,  daß  ein  Ring  sich  gelockert 
hatte,  herabgerutscht  war  und  so  die  Kühlung 
an  dieser  Stelle  verhinderte.  Die  Folge  war 
ein  fehlerhafter  Block.  Steht  die  Kokille  unter 
der  Presse,  so  schneidet  ihr  oberer  Rand  dicht 
unter  einem  Ringkörper  ab,  der  von  unten  gegen 
den  Oberholm  geschraubt  ist.  Dieser  Ring  ge- 
wahrt einem  Deckel  Platz,  der  bei  gehobenem 
Oberkolben  über  der  Kokille  schwebt.  Dieser 
Deckel  wird  dann  durch  die  Kolbenstange  nieder- 
gedrückt und  belastet,  in  die  Kokille  mit  einigem 
Spielraum  eingesenkt,  die  Kopfflache  des  Blockes. 
Ine  Befestigung  an  der  Kolbenstange  geschieht 


werden  die  Wagen,  einer  nach  dem  anderen, 
mit  Hilfe  einer  eingelegten  Knagge  von  der 
Zahnstange  mitgenommen  und  unter  die  Pressen 
geführt.  Alsdann  geht  die  Zahnstange  zurück, 
um  den  nächsten  Wagen  zu  holen.  Die  Druckver- 
haltnisse der  beiden  Preßzylinder  werden  durch 
die  Angabe  gekennzeichnet,  daß  Hoch-  und 
Niederdruckwasser  zur  Anwendung  gelangt.  Das 
erstere  (450  at>  liefert  eine  besondere  elekrlsch 
getriebene  Pumpe  mit  Akkumulator,  das  letztere 
(50  at)  wird  aus  der  Druckwasserleitung  des 
Werks  entnommen.  Jede  der  vier  Pressen  be- 
sitzt zwei  Ventilkasten,  von  denen  jeder  ein 
ZulaUventil  für  Niederdruck,  ein  ebensolches  für 
Hochdruck  und  ein  Ablaßventil  besitzt.  Auf 
diese   Weise   können   beide   Preßzylinder,  der 
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untere  und  der  obere,  mit  Hoch-  und  Nieder- 
druck betätigt  werden.  Bei  dem  unteren 
Preßzylinder  wird,  so  lange  es  geht,  mit 
letzterem  Druck  gearbeitet,  dann  aber  das  Nie- 
derdruckventil geschlossen  und  das  Hoeh- 
druckventil  geöffnet.  Der  obere  Zylinder  soll 
nur  im  Notfälle,  d.  h.  wenn  sich  ein  Block  in 


Vorschub  des  Kolbens  als  Ordinate  und  den 
zugehörigen  Zeitraum  als  Abszisse  auf,  so  ent- 
steht eine  Kurve,  deren  steiler  oder  flacher 
Verlauf  kennzeichnend  ist.  Eine  solche  Kurve 
wird  selbsttätig  mit  dem  Apparat  aufgezeichnet, 
unter  Anwendung  einer  durch  ein  Uhrwerk 
getriebenen   Trommel,   die  am   unteren  Rand. 


-■•  -  .-■  ■  i.  . 

.  I  ■      _  ^ 

a. 


UewcrkHchaft  Deutseber  Kaiser,  Bruckhausen. 
1250  t- Komprimierpresse  Nr.  3. 


SWS 


Abbildung  3.    I'reBkurte  für  weiches  Material. 

.  Linien  •  und  b  aln>l  dem  MuebinUlcn  Torgeietehnel,  dl«  punktierten  Unten  »Ind  Ton  dam  SchrelbeUft 
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d.r  Kokille  festklemmt,  mit  Hochdruckwasser 
bedient  werden.  Der  wirksame  Druck  des  unteren 
Preßkolhens  betrfigt  bei  450  at  und  bei  einem 
Plungcrdurchmesser  von  640  mm  rund  1250  t; 
der  des  oberen  Kolbens  bei  einer  Kolbenflflche, 
die  halb  so  groß  ist  wie  die  des  unteren  Zylin- 
ders, und  bei  50  at  rund  70  t,  d.  i.  l/u  der  eben 
genannten  Zahl.  Beim  Guß  darf  die  Kokille  nur 
s.t\v<  it  gefüllt  werden,  daß  der  nötige  Raum  für  den 
Vorschub  des  Blockes  beim  Pressen  übrig  bleibt. 

Besondere  Beachtung  verdient  der  sillist- 
tltlgc  EtegUtrierapparat.    Tragt  man  den 


des  Papierstn-iferis  die  Z>  it  in  Minuten  anjrito. 
während  der  Stift,  durch  eine  Schnur  mit  dem  un- 
teren  Kolben  verbunden,  gleichzeitig  den  Hub  ver- 
zeichnet. I  m  mit  einem  kleinen  Trommeldun  h- 
messer  auszukommen,  wird  die  Kurve  im  Sinn* 
einer  Spirale  aufgezeichnet,  die  bei  auseinander- 
gefaltetem  Papier  in  vier  Kurven  a,  b,  c  d  (AV 
bild.  3  und  4)aufgelöst  wird.  Die  erste  Zahlenreihe 
am  unteren  Papierrando  bezieht  sich  auf  die 
Kurve  a,  die  zweite  Zahlenreihe  auf  b  und  so  fori. 

Hat  man  nun  im  Sinne  der  folgenden  Aus- 
führungen durch  Berechnung  und  Versuch  eine 
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Kurve  festgestellt,  bei  der  ein  tadelloser  Block 
erfolgt,  so  wird  diese  Kurve  im  voraus  aufge- 
tragen und  der  Maschinist  angewiesen,  den 
Druck  wassereintritt  so  zu  retrein,  daß  der 
Sehreibstift  diese  Linie  zieht.  Abbildung  8  stellt 
eine  derartige  Kurve  für  weiches  Material,  Ab- 
bildung 4  eine  ebensolche  für  hartes  Material 


und  auch  gleich  Kühlwasser  gegeben.  Mit  dem 
Pressen  kann  man  dann  bei  hartem  Material 
sogleich  beginnen,  bei  weichem  aber  erst  nach 
etwa  10  Minuten.  Das  Auflegen  des  Deckels 
setzt  voraus,  daß  die  Blockoberflache  genügend 
erstarrt  ist,  was  bei  hartem  Material  nach  17 
Minuten,  bei  weichem  nach  20  Minuten  eintritt. 


Abbildung  4.    PreBkurye  für  hartes  Matorial. 


iDle  Mark  aufgezogenen  Linien  a  und  b  alnd  dem  Maaehlnliten  Torgeialcbnet,  die  punktierten  Linien  aind  Ton  dem  Scbrelbetlft 
•elbatutlg  elogeielchnet.    Die  an  den  Kurilen  entlang  eingetragenen  Zahlen  60,  100  na«,  geben  die  Atmoipharentahl  an.) 


dar.  Die  eingeschriebenen  Zahlen  geben  die  .Ma- 
nometerablesungen wieder.  Ist  der  Höchstdruck 
(450  at)  erreicht,  so  bleibt  er  big  zur  völligen 
Krstarrung  bestehen.  Ein  Maschinist  bedient 
zwei  Pressen,  so  daß  zwei  Mann  in  der  Schiebt 
das  ganze  Bedienungspersonal  bilden. 

Das  Verfahren  verlauft  nun  wie  folgt; 
Das  (ließen  geschieht  von  oben  mit  Hilfe  eines 
Ueberlauftrichters.  ( Der  Gewerkschaft  „  I  »eutselier 
Kaiser"  als  Gebrauchsmuster  geschützt,  i  So- 
bald die  Kokille  gefüllt  ist,  wird  das  Uhrwerk 
angestellt,  die  Kokille  unter  die  Presse  gefahren 


Die  ganze  Preßdauer  betragt  100  Minuten  (Härmet 
rechnet  im  allgemeinen  30  Minuten  auf  eine  Tonne 
Blockgewieht.  hier  3000  bis  3500  kg).  Wahrend 
dieses  Preßvorgnnges  sieht  man  an  einer  Zeiger- 
skala deutlich,  «laß  der  Deckel  nachgibt  und  nach 
oben  ausweicht.  Nach  dem  Pressen  wird  das  Aus- 
laßventil des  unteren  Preßzylinders  geöffnet,  aber 
nur  so.  daß  ein  langsames  Niedersinken  des 
Blockes  infolge  des  auf  den  Deckel  gegebenen 
Druckes  geschieht.  Alsdann  erfolgt  das  Aus- 
fahren, das  Abziehen  der  Kokille,  <ias  Abheben 
tles  Blockes  und  das  (rießfertigniaclien  der  Form. 
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Der  Block  ist  unschwer  als  gepreßter  Block 
zu  erkennen  an  den  glatten  Rutschfläcben,  die 
das  Ziehpressen  verursacht  hat.  Er  ist  trotz  der 
Wasserkühlung  noch  dunkelrotglühend.  Sein 
AnwArmen  auf  Walzhitze  erfolgt  In  gaggeheizten 
Tief öfen. 

Die  Zeitdauer  des  Gusses  für  vier  Blöcke  be- 
trägt 15  Minuten,  die  des  Pressens  100  Minuten 
und  die  des  Abhebens  und  Wiederzurichtens  mit 
Reserve  und  Ruhepause  120  Minuten,  im  ganzen 
also  4  Stunden,  so  daß  innerhalb  24  Stunden 
6  X  4  =  24  Blöcke  im  Gesamtgewicht  von 
81,6  t  gepreßt  werden.  Diese  Leistung  paßt 
sich  dem  Betriebe  des  Martinofens  an.  Die  Presse 
kann  aber  bedeutend  mehr  leisten,  wie  Versuche 
bewiesen  haben,  bei  denen  die  Preßarbeit  ein- 
schließlich aller  Nebenarbeiten  nur  2  Stunden 
40  Minuten  in  Anspruch  nahm.  Demnach  können 
in  24  Stunden  9  Pressungen  mit  je  4  Blöcken 
von  3,0  bis  3,5  t  Gewicht  ausgeführt  werden, 
was  einer  Jahresleistung  von  37  800  t  im  höchsten 


f  1 


Hohlräumen  ist  vorhanden;  denn  die  Gase  ent- 
weichen nach  der  Seite  hin,  wo  der  geringste 
Widerstand  besteht,  und  so  schließt  sich  an 
einen  Lunker  auch  eine  poröse  Stelle;  gegebenen- 
falls deutet  eine  solche  an,  daß  eine  Schwiu- 
dungshöhle  eben  entstehen  wollte,  aber  durch 
die  Preßwirkung  unterdrückt  wurde. 

Für  die  erfolgreiche  Durchführung  des  Prei>- 
verfahrens  ist  nun  das  Studium  der  aufgezeich- 
neten Kurven,  von  denen  oben  die  Rede  war. 
unerläßlich.  Härmet  hat  auf  Grund  seiner  theo- 
retischen Betrachtungen  und  seiner  Erfahrungen 
eine  Anleitung  gegeben,  aus  der  ich  einige  Sitze, 
die  allgemeines  Interesse  beanspruchen,  heraus- 
greifen will. 

Schneidet  man  einen  gepreßten  Block  der 
Lange  nach  durch  und  hobelt  die  Flache  derart, 
daß  sie  genau  mit  den  Mittellinien  des  Quer- 
schnittes zusammenfällt,  so  zeigt  ein  gesunder 
Block  eine  schwache  Wölbung  oben  (Abbild.  5i 
und  eine  ganz  gesunde  Flache  ohne  Lunker  und 


Abbild.  5. 


Abbild.  6. 
Pr«Bi«tl  ig  kurz 


.  7. 


Abbild.  8. 
Karr«  ttctft  aafkap 
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Abbildung  9. 


Falle  entspricht.  In  der  am  Schlüsse  folgenden 
Selbstkostenberechnung  ist  diese  Höchstleistung 
nicht  berücksichtigt,  sondern  nur  eine  Jahres- 
erzeugung von  24  000  t  Blöcken,  die  eine  vier- 
stündige Preßdauer  voraussetzt. 

Der  Zusammenhang  der  Kurven  mit  der 
Flußeisenbeschaffenheit  ist  ganz  besonders  inter- 
essant. Man  muß  sich  vergegenwärtigen,  daß 
durch  die  Schwindung  ein  Hohlraum  entsteht, 
der  beim  ungepreßten  Block  bestehen  bleibt, 
hier  aber  in  statu  nascendi  dadurch  beseitigt 
wird,  daß  flüssiges  Eisen  aus  dem  Inneren  des 
Blockes  infolge  der  durch  die  Preßwirkung  er- 
zielten Querschnittsverminderung  nachströmt. 
Abgesehen  davon  hat  man  auch  die  Gasentwick- 
lung zu  beachten.  Flüssiges  Elsen  enthält  Gase 
und  entlaßt  sie  beim  Erstarren.  Können  diese 
nicht  an  die  Oberflache  gelangen,  so  entstehen  von 
Gasen  erfüllte  Hohlräume.  Diese  können  auch 
durch  den  stärksten  Preßdruck  nicht  unter» 
drückt,  wohl  aber  in  ihrem  Umfang  beschränkt 
und  unschädlich  gemacht  werden.  Davon  soll 
spater  die  Rede  sein. 

Auch  eine  Beziehung  zwischen  Sch'vindungs- 
hohlraumen  und  solchen  durch  Gase  erzeugten 


ohne  poröse  Stelle  in  der  Blockmitte.  Alsdann 
gilt  die  beim  Pressen  aufgenommene  Kurve  al» 
normal  und  wird  für  alle  folgenden  Blöcke  der- 
selben Gestalt  benutzt.  Zeigt  sich  ein  Bild  wfr 
in  Abbildung  6,  so  ist  die  Preßzeit  viel  zu 
gering  gewesen.  Dies  ist  auch  bei  Abbildung  T 
der  Fall,  nur  nicht  in  so  hohem  Maße.  Zeigt 
der  Block  eine  übermäßige  Oberflächenwölbung 
(Abbildung  8).  so  ist  der  Preßkolben  zu  schnell 
vorgerückt.  Man  muß  also  die  Kurve  senken 
im  Sinne  der  Abbildung  9,  indem  man  von 
Kurve  1  auf  Kurve  2  und,  wenn  dies  noch  nicht 
ausreicht,  auf  Kurve  3  Ubergeht,  bis  die  Wöl- 
bung normal  ist.  Zeigt  der  Block  eine  zer- 
rissene Oberfläche  (Abbildung  10)  unter  An- 
zeichen flüssigen  Auswurfs,  so  ist  die  Kurve  vor 
dem  Aufsetzen  deB  Deckels  zu  steil  gewesen.  Es 
bedarf  dann  einer  Berichtigung  im  Sinne  der 
Abbildung  11.  Zeigt  die  Blockoberfläche  eine 
schüsseiförmige  Vertiefung  (Abbild.  12).  und  der 
Schnitt  eine  Schwindungshöhle,  so  ist  die  Kur*e 
durchweg  zu  flach  gewesen,  man  muß  dann  di-> 
Kurve  steiler  und  höher  gestalten.  Um  einen 
Fingerzeig  zu  haben,  kann  man  die  Schwindungs- 
höhle mit  Wasser  füllen  und  das 
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Volumen  angetragen  denken.  Derselbe  Fehler 
besteht  auch,  wenn  eine  Wölbung  über  einer 
Schwindungshöhle  vorhanden  ist  (Abbildung  18). 
Bleibt  diese  Schwindungshöhle,  auch  wenn  man 
der  Kurve  die  größtmögliche  Höhenlage  gibt, 
so  beweist  dies,  daß  die  Presse  zu  schwach  ist. 
Preßt  man  ohne  Anwendung  des  Deckels  und 
Oberkolbens,  so  entsteht  ein  Ausbruch  flüssigen 


für  Blöcke  von  anderem  Querschnitt  und  Gewicht 
aufgezeichnet  werden  können,  wenn  sie  für  eine 
Blocktype  feststehen. 

Aus  diesen  Betrachtungen  geht  einmal  hervor, 
daß  durch  die  Handhabung  der  Vorschubkurve 
der  ganze  Preßvorgang  gekennzeichnet  und  be- 
herrscht, wird,  und  daß  sie  bei  der  einfachen 
üeberwachung  durch  den  selbstzeichnenden  Blei- 
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Abbild.  10. 

Korr«  itrlji  la 
walterea  Verlauf 


Abbildung  11. 
Karr*  »  Abbildung  10. 


Eisens,  und  der  Block  hat  einen  Lunker.  Zweck- 
inäßigerweise  wählt  man  für  solche  Versucha- 
pressungen  Blöcke  aus  weichem  Flußeisen,  weil 
das  Zerschneiden  viel  leichter  ist,  und  bei  ihm 
die  stärkste  Schrumpfung  besteht. 

Betrachtet  man  die  Kurve  der  Drucke,  wie 
sie  in  der  Abbildung  14  neben  den  Kurven  der 
Vorschübe  aufgezeichnet  ist,  so  sieht  man,  daß 
im  Anfang  ein  geringer  Druck  erforderlich  Ist, 


14. 


der  im  weiteren  Verlauf  immer  mehr  verstärkt 
werden  muß,  um  den  Widerstand  beim  Vor- 
schieben zu  Uberwinden.  Man  sieht  auch,  daß 
diese  Druckzunahme  nicht  stetig  erfolgt,  indem 
sich  eine  schwach  geneigte  Linie  In  die  Kurve 
einschiebt.  Offenbar  verringert  sich  in  dem 
entsprechenden  Zeiträume  der  Widerstand  des 
Blockes.  Es  ist  leider  unmöglich,  die  Ursache 
festzustellen.  Vielleicht  setzt  gerade  in  diesem 
Zeitabschnitt  das  Schrumpfen  ein,  nachdem  bis 
dahin  eine  Ausdehnung  stattgefunden  hat,  und 
erleichtert  die  Preßarbeit.  Auch  die  Kurve  der 
Drucke  in  Abbildung  3  und  4  läßt  den  Wechsel  im 
Widerstande  erkennen.  Härmet  hat  nun  Formeln 
aufgestellt  und  begründet,  denen  zufolge  die  Kurven 


Abbild.  12. 

Korr«  •  teilt 
durchweg  in 
lanpam  und 


Abbild.  13. 

Kurve  In  anfanfa 
fat,  nur  nachher 
ateift  alc  au  I 


stift  auch  zuverlässig  zu  einem  guten  Ergebnis 
fuhren  muß.  Weiter  wird  aber  auch  klar,  daß 
die  Erstarrung  und  Abkühlung  eines  Blockes 
ein  verwickelter  Vorgang  ist,  und  daß  es  noch 
lange  nicht  damit  getan  ist,  daß  der  Lunker 
beseitigt  wird. 

Die  Einwirkung  des  Preßverfahrens  laßt  sich 
nun  auch  an  der  Hand  von  Versuchen  und 
ihren  Ergebnissen  verfolgen.  Allerdings  darf 
man  nicht  mehr  fordern,  als  der  Natur  der 
Sache  nach  gefordert  werden  kann.  Eine  größere 
Gleichmäßigkeit  der  chemischen  Zusammen- 
setzung des  Blockes  zu  erwarten,  wäre  ver- 
fehlt, sofern  man  die  Umgebung  des  Lunkers 
hei  ungepreßten  Blöcken  aus  der  Betrachtung 
ausschließt.  Gewöhnliche  Zerreißversuche  er- 
geben gleichfalls  nicht  ohne  weiteres  eine 
Ueberlegenheit  des  gepreßten  Eisens;  wenig- 
stens läßt  sich  dies  nicht  mit  voller  Sicherheit 
ableiten,  weil  unsere  gewöhnliche  Festigkeits- 
prüfung nicht  empfindlich  genug  ist.  Dies  wird 
aber  anders,  wenn  man  zu  Schweißproben  über- 
geht und  anderseits  Zerreißstäbe  aus  verschie- 
denen Stellen  ein  und  desselben  Profils  heraus- 
schneidet. Auf  solche  Zerreißversuche  beziehen 
sich  die  nachfolgenden  Zahlentafeln  (Seite  1608 
und  1609). 

Diese  Zusammenstellungen  lassen,  soweit  es 
sich  um  Schweißproben  handelt,  erkennen,  daß 
die  Schweißung  bei  ungepreßtem  Material  viel 
unzuverlässiger  ist.  Während  bei  solchem  Ma- 
terial der  geschweißte  Probestab  in  der  Hälfte 
der  Fälle  noch  nicht  90  °/o  der  Festigkeit  des 
ungeschweißten  Stabes  erreicht,  besteht  diese 
Ziffer  bei  gepreßtem  Material  als  Ausnahme,  und 
der  Durchschnitt  ergibt  die  Zahl  99,4  °/0.  Tat- 
sächlich reißt  auch  fast  immer  der  geschweißte 
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Zerreißversuche  bei  angeschweißten  aod  geschweißten 


Stäben  aus  ungepreßtem  Flnßeisen. 
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B.  Zerreißversuche  bei  ungeschweißten  and 

geschweißten  Stäben  aus  gepreßtem  Flußeison. 
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Probestab  aus  ungepreßtem  Material  in  der 
Schweißstelle.  Reißt  der  Stab  nicht  in  der 
Schweißstelle,  so  muß  eine  Zunahme  der  Zerreiß- 
festigkeit infolge  des  Häinroerns  bei  der  Schwei- 
ßung, dessen  Einfluß  durch  das  nachfolgende 
Glühen  des  Stahes  nicht  vollständig  beseitigt 
wird,  als  normal  gelten.  Auf  diese  Weise  er- 
klaren sich  die  Ziffern  über  100  °/s.  Die  Deh- 
nungsziffern haben  bekanntlich  bei  geschweißten 
Stäben  nicht  vollen  Wert.  Immerhin  sieht  man 
auch  hier  die  Ueberlegenheit  dos  gepreßten 
Eisens  (17,7  °/s  Dehnung  als  Durchschnitt  bei 
gepreßtem  Eisen  gegen  12,9  °/o  Dehnung  bei 
ungepreßtem  Eisen». 

*  Die  mit  a  bezeichneten  Trotten  beziehen  sich 
auf  geschweißte  Stabe. 

♦•  Die  Ziffern  93  •/»,  86.fi  o0  UBW.  geben  an,  daß 
die  Festigkeit  des  geschweißten  Stabes  9H  i>0,  86,»;  */« 
usw.  der  Festigkeit  des  ungeschweißten  8tabes  betragt. 
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Eine  sehr  empfindliche  Schweißbiegeprobe 
besteht  darin,  daß  man  den  geschweißten  Stab 
im  kalten  Zustande  an  der  Schweißstelle  scharf 
umbiegt;  dabei  reißt  ungepreßtes  Material  sehr 
oft  in  der  Schweißnaht  auf.  Noch  empfindlicher 
wird  die  Probe,  wenn  man  nach  der  Schweißung 
auf  Dunkelrotglut  erhitzt,  dann  in  Wasser  von 
28  0  0.  absehreckt  und  vor  dem  Umbiegen 
scharfgängiges  Gewinde  anschneidet.  Diese 
Probe  laßt  sich  auch  für  härteres  Eisen  (bis  zu 
60  kg  Festigkeit)  anwenden,  allerdings  bei 
einem  höheren  Kohlenstoffgebalt  als  0,2c/o  unter 
Wegfall  der  Härtung.  Auch  ohne  Gewinde- 
schneiden beweist  die  Probe  die  Ueberlegenheit 
des  gepreßten  Eisens.  Die  Zahlentafeln  D  und  E 
zeigen  die  größere  Gleichmäßigkeit  des  gepreßten 
Eisens  in  den  einzelnen  Teilen  des  Querschnitts 
eines  hoben  Trägerprofils  und  in  einem  Kund- 
eisen von  300  mm  0.  Ungepreßtes  Material 
ist  im  Flansch  der  Träger  fast  immer  etwa» 
weicher  und  in  stärkerem  Rundeisen  von  ge- 
ringerer Festigkcits-  und  Dehnungsziffer  bei 
Proben  aus  dem  mittleren  Querschnitt,  auch  wenn 
man  dem  Lunker  sorgfältig  ausweicht. 

So  viel  über  die  Ergebnisse  mit  Hilfe  der 
Zerreißmaschine.    Einen  noch  besseren  Einblick 

•  Die  mit  a  bezeichnete  Probe  bezieht  sich  au/ 
geschweißte  Stäbe. 
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in  die  Einwirkung  des  Preßverfahrens  eröffnet 
die  Betrachtung  der  Flachen  durchschnittener 
Blöcke  und  gewalzter  Stabe.  Abbildung  1 5  zeigt 
die  Schnittflächen  von  300  mm  starkem  Rund- 
eisen,  200  mm  vom  oberen  Ende,  in  der 
Mitte  und  200  mm  vom  unteren  Ende  ent- 
nommen, links   gepreßtes,  rechts  ungepreßtes 


I).  Zerreißproben  mit  gepreßtem  und  u  iigepreßtem  Flußeisen. 


der  Mitte  des  Walzstabes.  Die  Abbildung  15 
ist  besonders  lehrreich  und  gerade  geeignet,  die 
Vorzüge  des  Verfahrens  ohne  weitere  Erläuterung, 
vor  Augen  zu  führen.  Auch  die  Betrachtung  einer 
früher  in  dieser  Zeitschrift*  wiedergegebenen 
Abbildung  von  Blockhälften  und  -vierteln  eines 
ungepreüten  (links )  und  eines  gepreßten  (rechts) 

Blockes    aus    ein  und 
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ist  bei  1  bis  3:  0,165  C;  0,018  1>;  0,41  Hn; 
0,050  S;  0,078  81. 

E.  Zerreißproben  mit  gepreßtem  und  ungepreßtem  Material 
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Flußeisen,  aus  derselben  Hartinofenschmclzc 
stammend  (0,235  C;  0,029  P  ;  0,46  Mn;  0,045  S; 
0,072  Si).  Man  sieht  rechts  oben  Hohlräume 
innerhalb  eines  Kreises  von  etwa  70  mm  Durch- 
messer, rechts  in  der  Mitte  kleinere  Löcher 
innerhalb  eines  Kreises  von  etwa  150  mm 
Durchmesser.  Alle  anderen  Schnittflächen  sind 
tadellos.  Bemerkenswert  ist  die  Erscheinung, 
daß  der  Lunker  bezw.  die  durch  den  Lunker 
ausgelösten  (rase  ihren  Einfluß  bis  unterhalb  der 
Mitte  eines  Blockes  geltend  machen  können; 
denn  die  mittlere  Schnittfläche  liegt  gerade  in 


derselben  Martinofen- 
schmelze stammend  las- 
sen ähnliches  erkennen. 
Da  starker  Siliziumsatz 
gegeben  war,  sind  Hohl- 
räume infolge  von  Gas- 
austritt unterdrückt,  und 
nur  der  Lunker  in  dem 
ungepreßten  Block  sicht- 
bar. Sehr  gut  kennzeich- 
net die  Abbildung  16  die 
Störung  des  Gefüges  in- 
folge der  Gasausschei- 
dungen. Links  steht  der 
durchschnittene  unge- 
preßte, rechts  der  ge- 
preßte Block,  ohne  wei- 
teres an  dem  Fehlen  des 
Lunkers  kenntlich.  Hier 
ist  kein  Silizium  zugege- 
ben; infolgedessen  siebt 
man  links  starke  und 
zahlreiche  Blasenräume, 
rechts  dagegen  Blasen- 
freiheit in  der  Mitte, 
und  die  Kandblasen  so 
stark  verkleinert ,  daß 
ein  schädlicher  Einfluß 
erfahrungsgemäß  auch 
bei  einer  so  peinlichen 
Verarbeitung ,  wie  es 
im  Rohrwalzwerke  ge- 
schieht, nicht  mohr  auf- 
tritt. Beide  Blöcke  ent- 
stammen ein  und  dersel- 
ben Martinofenschmelze 
und  sind  ebenso  wie  alle 
hier  in  Frage  kommen- 
den Blöcke  von  oben  ge- 
gossen. 

Stellt  man  von  oben  nach  unten  schreitend 
Querschnitte  bei  solchen  Blöcken  her,  so  ergibt 
sich  das  in  Abbildung  17  gekennzeichnete  Bild. 
In  diesem  unterscheiden  sich  die  Randblasen 
deutlich  von  den  Mittelblasen,  indem  sie  die  be- 
kannten Wurmgänge  herstellen.  Die  Mittel- 
blasen haben  nicht  die  regelmäßige  Verteilung 
und  Form  und  sind  im  allgemeinen  viel  größer. 

L'm  über  den  Einfluß  des  Preßverfahreus 
auf  die  Gasausscheidungen  im  klaren  zu  sein, 

•  .Stahl  und  Eisen"  190s  Nr.  30  S.  1059.  Ab- 
bildung 5. 
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muß  man  diese  Vorgänge  näher  studieren.* 
Die  Entstehung  der  Randblasen  ist  so  zu  denken: 
Schreitet  die  Erstarrung  vom  Umfang  aus  in 
das  Innere  fort,  so  scheiden  sich  nacheinander 
Oaamengen  aus,  die  nur  nach  dem  Innern  hin 
entweichen  können,  wo  das  flüssige  Eisen  ihrem 
Wege  nach  ohen  keinen  Widerstand  entgegen- 


Abbüdung  15.    Schnittflächen  Ton  gewalzten  Siemens -Martin -Stahl  wellen, 
linke  gepreßtes,  rechte  angepreßte!  Flußeisen. 


setzt  und  ihre  Spur  verwischt.  Nur  in  der 
Kruste  fügt  sich,  der  Zeitfolge  der  Entstehung 
der  Gasblasen  entsprechend,  Hohlraum  an  Hohl- 
raum, und  so  entstehen,  genau  lotrecht  auf  die 
äußere  Umgrenzungslinie  des  Blockes  gestellt, 

*  Vergl.  u.  a.  die  Ausführungen  von  Brinell, 
Uericbt  von  Axel  Wahlberg:  .Stahl  und  Eisen" 
1903  Nr.  1  S.  46. 


die  genannten  Wurmgänge.  Daß  diese  in  einer 
bestimmten  Entfernung  vom  Umfange  scharf  ab- 
schneiden, setzt  voraus,  daß  die  Erstarrung 
nicht  gleichmäßig  fortschreitet,  sondern  sich  ein 
Haltepunkt  einstellt,  bei  welchem  die  erstarrte 
Kruste  lange  Zeit  hindurch  nicht  wächst.  Auf 
diese  Randblasen  kann  nun  das  Preßverfahren 

keinen  Einfluß  üben, 
abgesehen  davon,  daß 
die  Blasen  spater  stark 
zusammengepreßt  wer- 
den. Diese  Blasen  ent- 
stehen eben  zu  einer 
Zeit,  in  welcher  der 
Druck  überhaupt  noch 
nicht  oder  nur  schwach 
zur  Geltung  gelangt. 
Daß  der  obere  Teil  des 
Blockes  keine  Rand- 
blasen zeigt,  hängt  da- 
mit zusammen,  daß  sich 
oben  das  heißeste  Eisen 
befindet,  das  noch  flüs- 
sig ist  und  den  Gasen 
freien  Austritt  gewährt. 

Nunmehr  kommen 
wir  zu  dem  flüssigen 
Kern.  Indem  wir  der 
Ansicht  Brinells  folgen, 
müssen  wir  uns  klar 
machen,  daß  nunmehr 
der  Block  auch  oben 
geschlossen  ist.  Dies 
bedingt  an  sich  nicht, 
daß  sich  Gaslöcher  im 
Blockinnern  bilden.  Der 
Vorgang  ist  der,  daß 
die  Gase  sich  überhaupt 
nicht  ausscheiden  kön- 
nen, wenn  die  erstar- 
rende Flüssigkeit  anter 
Druck  gesetzt  wird  und 
so  lange  unter  Druck 
bleibt,  bis  alles  fest 
ist.  Dieser  Zustand 
wird  erreicht,  wenn 
die  Kruste  Uberall  gas- 
dicht schließt  und  durch 
das  Schrumpfen  der 
nötige  Druck  ausgeübt 
wird.  Darauf  beruht 
auch  die  Wirkung  des 
nach  dem   Gusse  auf- 


eisernen Deckels ,  der 
gelegt  wird. 

Nach  dieser  Darstellung  müßten  die  Blöcke 
auch  ohne  Preß  verfahren,  frei  von  Hittelblasen, 
erstarren,  wenn  nicht  die  Entstehung  der  Scbwin- 
dungshöhle  emen  Strich  durch  die  Rechnung 
machte.  Diese  bewirkt  innerhalb  des  Blockes 
ein  Vakuum  oder  eine  Depression,  welche  das 


\ 


Google 


4.  November  1908. 


Das  tiarmetverfahren  in  Bruckhausen. 


Stahl  und  Eisen.  1611 


Gleichgewicht  des  Druckes  stört,  und  so  finden 
wir  gerade  in  der  Verlängerung  des  Lun- 
kers poröse  Stellen,  die  auf  Gasausscheidung 
zurückzufuhren  sind  und  die  oft  den  ganzen 
Block  bis  zum  Boden  durchsetzen. 

Wenn  auch  diese  An- 
schauung vollkommen 
richtig  wäre,  so  müßte 
das  Preßverfahren  jede 
Gasausscheidung,  abge- 
sehen von  den  Rand- 
hlasen  und  von  einigen 
Gasblasen,  die  am  Bo- 
den entstehen,  ehe  die 
Preßwirkung  zur  Gel- 
tung kommt,  unmög- 
lich machen;  denn  der 
Schwindungshohlraum 
wird  in  statu  nascendi 
unterdrückt.  Aber  diese 
Anschauung,  die  ja  nahe 
liegt  und  sich  auch  in 
der  oben  angeführten 
Abhandlung  von  Bri- 
n  e  1 1  findet ,  ist  eben 
nicht  richtig.  Nach  den 
Ergebnissen  der  Volum- 
gewichtsbestimmungen, 
von  denen  noch  die  Rede 
sein  wird,  ist  es  un- 
möglich ,  die  Gasaus- 
scheidungen auch  durch 
einen  so  hohen  Preß- 
druck, wie  er  hier  zur 
Geltung  kommt,  zu  un- 
terdrücken oder  wenig- 
stens wesentlich  her- 
abzumindern. Gasaus- 
scheidungen lassen  sich 
eben  nur  durch  Silizium- 
zusatz unterdrücken 
dessen  Wirkung  im  fol- 
genden noch  in  Er- 
scheinung treten  wird. 
Ks  zeigen  aber  die 
senkrechten  und  wage- 
rechten Blockschnitte, 
daß  die  Verteilung  der 
Gase  eine  viel  gün- 
stigere bei  den  gepreß- 
ten Blöcken  ist.  Ganz 
abgesehen  davon,  daß 

die  Hohlräume  zusammengepreßt  und  verkleinert 
werden,  kommen  nicht  mehr  große  Gasblasen  vor, 
sondern  nur  kleinere,  in  regelmäßiger  Verteilung. 
Darauf,  daß  die  Mitte  der  gepreßten  Blöcke  blasen- 
frei ist,  komme  ich  noch  zurück,  indem  ich  zu  den 
Volumgewichtsbestimmungen  übergehe. 

Dem  Entgegenkommen  der  Direktion  des 
Werkes  verdanke  ich  es.  daß  mir  vier  Blöcke 


zu  Versuchen  zur  Verfügung  gestellt  wurden, 
alle  aus  dem  Martinofen  mit  fallendem  Guß  ge- 
gossen, je  zwei  aus  einer  Schmelze :  zwei  harte 
Blöcke  mit  Siliziumzusatz,  zwei  weiche  ohne 
diesen  gegossen.    Es  wurde  von  jedem  Paar  ein 


Abbildung  16. 

Linkt:  l'nijrpreUter,  nicht  •lllslerter  welcher  Siemen»  -  JUrtlniuhlblock.  Kopf-  und 
htltteUunkar  nnd  Kandblaaen  sind  ilark  vorhanden. 

Recht*:  Aua  dem  gleichen  Ouß  durch  Praxen  Im  HSaelfen  Zsatand  verbeeeertor,  nicht 
•lllilerter  welcher  Siemen* -MartlnetaMbloek.  Kopf-  und  Mittellnnker  ilnd  beaeltlfl,  die  Randblaeen 
alnd  Kuf  ein  für  die  «eitere  Verarbeitung  nicht  mehr  achldllchea  Maß  vermindert. 


Block  gepreßt,  der  andere  aber  in  gewöhnlicher 
Weise  erkalten  gelassen,  nachdem  man  eine  Eisen- 
platte aufgelegt  hatte,  sobald  die  Oberflflche  sie 
zu  tragen  vermochte.  Zur  Bestimmung  des 
Volumgewichts  erwies  sich  auf  Grund  einiger 
Vorversuche  das  Eintauchverfahren  als  das  beste. 
Der  Block  wurde  an  einem  eingeschraubten 
Ringbolzen  aufgehängt  und  mit  Hilfe  einer  Lauf- 
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gewichtawage  erst  oberhalb  und  dann  unterhalb 
des  Wasserspiegels  eines  großen  Wasserbehälters 
gewogen.  Der  Gewichtsunterschied  gab  die  ver- 
drängte Wassermenge  in  Litern  oder  das  Volumen 
des  Blockes  in  Kubikdezimetern  an.  Daraus  folgt« 

Unrepreulor  Block.  Qepreßter  Block. 

Oben,  dich!  unter  der  Deckelfliche  »b|reeebnitten. 
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»ehr  groO.  frei  und  die  umgebende  ItiBg- 

lonc  »elgt  viel  kleinere  Bingen 
•I«  der  ungcpreUle  Block. 

Abbildung  17.    Schnittflächen  von  einem  ungeproßten 
und  einem  gepreßten  Block  entnommen. 

unmittelbar  das  Gewicht  eines  Kubikdezimeters 
Flußeisen  in  Kilogramm  oder  das  Gewicht  einer 
Volumeinheit  wie  es  in  die  Zahlentafel  F  ein- 
getragen ist. 

Aus  dieser  Zahlentafel  ist  zunächst  zu  er- 
sehen, daß  das  Volumgewicht  durch  das  Pressen 
wachst,  nur  bei  den  unteren  Blockhälften  ver- 
halten sich  die  Zahlen  der  Blöcke  mit  Silizium- 


zusatz wie  7,82  (ungepreßt)  zu  7,81,(gepreßti. 
Diese  Ausnahme  wird  auf  einen  Fehler  des  rohen 
Wägeverfahrens  zurückzuführen  sein.  Es  wird 
aber  der  Schluß  richtig  sein,  daß  bei  diesen 
Blockhalften  infolge  des  Siliziumzusatzes  das 
Volnngewteht  auch  nach  der  Pressung  bestehen 
bleibt. 

Die  Unterschiede  im  Volumgewicht  bei  dem 
ungepreßten  und  gepreßten  Block  Bind  in  der 
Zalilentafel  kenntlich  gemacht,  sie  sind  ver- 
hältnismäßig klein  gegenüber  den  Unterschieden, 
die  durch  den  Siliziumzusatz  bedingt  werden 
und  die  auch  meist  zwischen  oberer  und  unterer 
Blockhälfte  bestehen.  Die  durch  den  Silizium- 
zusatz  bedingten  Unterschiede  lassen  sich  gut 
bei  den  gepreßten  Blöcken  erkennen,  bei  denen 
der  störende  Einfluß  des  Lunkers  ausgeschaltet 
ist  (7,79  bei  Blöcken  mit  Siliziumzusatz  and 
7.01*  bei  Blöcken  ohne  solchen). 

Hinsichtlich  der  Zahlen  für  die  oberen  und 
unteren  Blockhalften  bedarf  es  einer  eingehen- 
deren Erörterung:  Vergleicht  man  die  Zahlen 
der  oberen  und  unteren  Blockhälften,  so  sollt« 
man  bei  den  ungepreßten  Blöcken  eine  kleinere 
Zahl  für  die  ersteren  erwarten,  in  Rücksicht 
auf  den  Lunker.  Dies  trifft  aber  nur  bei 
den  Blöcken  mit  Siliziumzusatz  zu,  nicht  bei 
denen  ohne  Siliziumzusatz.  Hier  ist  trotz  des 
Lunkers  die  obere  Hälfte  spezifisch  schwerer, 
ein  Beweis  dafür,  daß  die  Hohlräume  infolge 
der  Entgasung  einen  größeren  Einfluß  ausüben 
als  die  Lunkerhohlräume. 

Wenden  wir  uns  den  gepreßten  Blöcken 
zu,  so  besteht  bei  dem  Block  mit  Siliziumzusatz 
bezeichnenderweise  oben  und  unten  kein  Unter- 
schied, wohl  aber  bei  dem  Block  ohne  Silizium- 
zusatz. Es  befremdet  auch  hier  zunächst,  daß 
die  obere  Blockhälfte  erheblich  größeres  Volum- 
gewicht  hat  (7,57  oben,  6,65  unten  =  —  14  °>  >. 
Wir  müssen  uns  eben  an  den  Gedanken  ge- 
wöhnen, daß  die  Oasausscheidungen  einen  viel 
tiefer  gehenden  Einfluß  ausüben  als  der  Lunker. 
Da  nun  die  oberen  Blockteile  wenige  Gasblasen- 
rfltime  haben,  die  unteren  aber  viele,  was  die 
Betrachtung  der  Schnittflächen  lehrt,  so  ist  das 
Ergebnis  leicht  erklärt. 

Vergleicht  man  die  Zahlen  der  Blöcke  ohne 
Siliziumzusatz  in  ungepreßtem  und  gepreßtem 
Zustande,  so  ist  in  beiden  Fallen  das  Volum- 
gewicht der  oberen  Hfllfte  um  14  °/°  größer 
als  das  der  unteren.  Demnach  werden  beide 
15 1  ock h a  1  f t en  in  gleicher  Weise  durch 
das  Pressen  beeinflußt,  und  die  nahe- 
liegende Ansicht,  daß  nur  die  obere  Blockhalft'1 
von  der  Preßwirkung  betroffen  würde,  ist  eben 
irritr.   Da  dies  bei  den  Blöcken  mit  Siliziumzusatz 


nicht   so   ist.   so  sind  offenbar  Gase 


im 


Jpiele. 


Ich  denke  mir  den  Vorgang  in  folgender  Weise 
erklärt:  Der  Einfluß  der  Volum  Verminderung 
beim  Erstarren   und  Erkalten   führt  zu 
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Zahlentafel  F.    Volum  gewichte  der  ungepreBten  und  geprellten  Blöcke. 


i 

1 1 

in 

j 

1  Du.  K  iller  III...  k 

khilflr 

l'DI 

.ti  li)o«kb»Hl>. 

i 

<ii  »  lcht 

v..r. 

VV  *>?.»•  I-* 

«.■wicht 
drr 

Ürwlfhl 

V.r. 

.innen- 

<■)>.!  cm 

tifwirht 

tifwkht 

.irltnctr 
\\  a»*rr- 
mrn  £«* 

r  feilt  rji 

Gewicht 

ijtr 

Nr. 

.hdrln 

Voluiu- 
-liihflt 

Volum- 
finti.lt 

Volum- 
riiihrlt 

1  Ü8 

weich 
0,01  Li  „  Silizium 

ungepreßt 

♦  ->!  * 

Ii' 7  9.5 

1  7  1 

7.:;5 

Jl  i,:. 

6.47 

ebenso  (ohne 
Sili/!iimzu»atz> 

geprellt 

•.'•»tjf. 

7.0'J 

+ °;'o 

1244.:. 

H.4 

7..'.  7 

+  3  % 

i32J,r. 

l'.'O.O 

+  »o 

■-'->00 

hart 

0.1  11  „  Silizium 

ungeprelit 

•J78<; 

;;».;! 

-..f<  7 

1224 

lf.i.r. 

7,4* 

lr.f.i 

11t:>.5 

7,8'J 

fbciirto  tmit 

Silil-iutll/UHUt/) 

KOpreKt 

31.-. 

•  ,•9 

1  ^'03 

151.0 

7, Hl 

4-  4.5  > 

1  ISO..*) 

7,*1 

-  ■  0.1  > 
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Hohlraum,  der  von  nachfließendem  EUen,  soweit 
es  geht.  d.  u.  soweit  dünnflüssiges  Eisen  vor- 
handen ist,  ausgefüllt  wird.  Dieses  einfließende 
Eisen  begegnet  aber  ausströmenden  Gasen,  die 
ihm  den  Raum  streitig  machen  und  zur  Ent- 
stehung eines  schwammigen  Gefüges  führen,  das 
sich  in  der  Mittelachse  des  Blockes  unterhall) 
des  Lunkers  anordnet.  Dieses  schwammige  Ge- 
füge ist  auch  auf  den  Abbildungen  6,  7  und  12 
angedeutet.  Wird  der  Block  nun  gepreßt,  so 
wird  flüssiges  Eisen  trotz  des  Widerstands 
der  Gase  so  lange  eingepreßt,  bis  der  ganze 
durch  die  Schwindung  entstandene  Hohlraum 
ausgefüllt  ist.  Ist  dies  in  ausreichendem  Maße 
(vergl.  die  Abbildungen  6,  7  und  12.  bei  denen 
die  Pressung  eben  nicht  ausreichend  war) 
geschehen,  so  ist  beides,  der  Lunker  und 
das  poröse  Gefiige,  beseitigt.  Demnach  ist  die 
Ansicht,  daß  der  Lunker  auf  die  obere  Hälfte 
oder  auf  das  obere  Dritt.«*!  beschrfinkt  sei.  voll- 
ständig falsch.  Er  durchsetzt  bei  Flußeisen 
ohne  Siliziumzusatz  den  ganzen  Hlock  von 
oben  nach  unten  und  laßt  sich  vollständig  nur 
durch  ein  richtig  durchgeführtes  und  genau  ge- 
regeltes Preßverfahren  beseitigen.  So  erklären 
sich  auch  die  Mißerfolge  beim  Rohrwalzen  aus 
ungepreßten  Bißeken.  Es  ist  das  schwammige 
Gefüge  in  der  Mitte  des  Blockes  die  Ursache, 
und  weniger  die  Gasblasenrflume.  Diese  letz- 
teren werden  wahrscheinlich  gar  nicht  oder  in 
sehr  geringem  Maße  durch  das  Pressen  ver- 
mindert; denn  andernfalls  müßte  durch  das 
Pressen  dasselbe  Volumgewicht  erzieh  werden, 
wie  es  sich  bei  Siliziumzusatz  ergibt,  was  aber 
nicht  der  Fall  ist  (6.65  bei  siliziumarmem  ge- 


*  Diese  Zahlen  lassen  sich  auch  rechnerisch  aus 
den  Spalten  unter  II  und  III  ermitteln:  6,87,  7,07, 
7,67,  7,81.  Die  kleinen  Abweichungen  erklären  trieb 
aus  dem  Abfall  beim  Durchschneiden  und  bei  der  zweiten 
und  vierten  Zahl  aus  dem  Umstände,  daß  Stücke  von 
6  kg  und  2  kg  absplitteren. 


preßtem  Block.  7,82  bei  siliziumreichcm  unge- 
preßtem Block  im  unteren  Teil). 

Denkt  man  an  andere  Verfahren,  die  zur 
Beseitigung  des  Lunkers  angewendet  werden, 
bei  denen  entweder  durch  Thermit  oder  durch 
Heißhaltung  des  Kopfes  dafür  gesorgt  wird, 
daß  flüssiges  Eisen  die  Lunkerhöhle  ausfüllt,  so 
ergibt  sich  nach  dem  oben  Gesagten  von  selbst, 
daß  diese  Verfahren  bei  Blöcken  ohne  Silizium- 
zusatz nicht  verhindern  können,  daß  sich  im 
unteren  Blockteil  ein  schwammiges  Gefüge  bildet ; 
denn  dies  wird  ja  nicht  einmal  beim  Pressen 
unterdrückt,  sobald  man  versäumt,  den  Druck 
genau  mit  der  nurmalen  Vorschubkurve  in  Ein- 
klang zu  bringen.  Irrig  wilre  auch  die  An- 
schauung, daß  das  Walz  v  er f  ah r  e n  dieselbe 
Einwirkung  erzielen  könne  wie  das  Preßver- 
fahren. Tatsächlich  werden  beim  Walzen  nur 
die  äußeren  Schichten  berührt,  wie  man  an  der 
Hand  der  Abbildung  18  beweisen  kann.  Diese 
stellt  den  geatzten  Schnitt  eines  Uundeisens  von 
95  mm  dar,  und  zwar  aus  schwefelrcichem  Fluß- 
eisen. Man  erkennt  deutlich  einen  quadratischen 
Hof  mit  abgerundeten  Ecken,  dessen  Umrißlinien 
Parallelen  zu  dem  Blockumriß  darstellen.  Um 
diesen  herum  ist  das  vom  Walzen  beeinflußte 
Material  angeordnet.  Es  ist  außer  allem  Zweifel, 
daß  sich  der  Flußeisenkern  dem  Walzvorgange 
entzogen  hat.  Dies  wird  wahrscheinlich  immer 
der  Fall  sein,  nur  wird  ein  Schliff  nicht  immer 
eine  so  scharfe  Abgrenzung  zeigen  wie  in  diesem 
Fall,  wo  es  sich  um  absichtlich  herausgegriffenes 
schlechtes  Eisen  handelt,  dessen  chemische  Zu- 
sammensetzung am  Rande  und  in  der  Mitte  sehr 
verschieden  ist,  und  das  in  der  Mitte  offenbar 
poröses  Gefüge  zeigt.    Die  Analyse  ergab: 

CS  P  Mn 

.  0,05  0,087  0,068  0,23 
.    0,07    0,174    0,106  0,-.>7 

Ob  diese  Verschiedenheit  in  der  Zusammen- 
setzung   von    vornherein   bestand    oder  erst 


im  HandkOrper 
im  Innern .  .  . 
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beim  Walzen  leichtflüssige,  ausseigernde  Le- 
gierungen in  die  Hohlräume  des  Kerns  ein- 
drangen, mag  dahingestellt  bleiben.  Tatsache 
ist,  daß  hier  der  Beweis  geliefert  ist,  daß  der 
Einfluß  des  Walzens  nicht  tiefer  als  13  bis 
20  mm  reicht,  und  die  Einflüsse  des  Lunkers 
und  des  obenerwähnten  schwammigen  Gefüges 
beim  Walzen  schwerer  Profile  sicher  nicht  be- 
trachtlich gemildert  werden. 


Abbildung  18.    Schlechtes  Stack  Rundeisen 
mit  Kupferammonchlorid  geätzt. 

Die  wirtschaftlichen  Ergebnisse 
des  Preßverfahrens:  Geht  man,  um  eine 
weniger  von  der  Konjunktur  abhängige  Grund- 
lage zu  haben,  von  der  Tatsache  aus,  daß  Kuml- 
eisenknüppel  zur  Herstellung  nahtlos  gewalzter 
Rohre  mit  125  Jt  für  die  Tonne  bezahlt  werden, 
so  ergibt  sich  folgendes  Bild: 

1.  Rundeisenknüppel  au»  angepreßtem 
F 1  u  B  e  i  s  e  n. 

Auf  1  t  Blöcke  entfallen: 

0,160  t  Schrott  (einschließlich  des 

Abfalls  unter  der  Säge)    .  .  .  zu  "3      =   7,95  .4 

0,200  t  vorgewalzte  Blöcke  gerin- 
gerer Qualität   zu  70  .#  =  14,00  .4 

0,650  t  abnahmef&hige  Rundeisen- 
knQppel    .  .   zu  125.4— -  81,25^4 

Zusammen  für  Erzeugnisse  au«  1  t  Blöcke  103,20  • ' 

II.  RundeisenknQppel  aus  gepreßtem  FluBeieen. 

Auf  1  t  Blöcke  entfallen: 
0,120  t  Schrott  (einschließlich  des 

Abfalls  unter  der  Sage)    .  .  zu    '.3.«        6,36  Jt 
0,880  t  abnahmefÄnit;.'  Waare  .  in  125„#  =  1 10,00.« 
Zusammen  für  Erzeugnisse  aus  1  t  Blöcke  llt>,3i>.4 


Es  besteht  also  ein  Vorsprung  für  1  t  ge- 
preßter Blöcke  von  13,16  Ji,  der  aber  durch 
die  Unkosten  des  Preßverfahrens  zum  Teil  auf- 
gehoben wird.  Diese  Unkosten,  bezogen  auf  1  t 
Blöcke,  setzen  sich  wie  folgt  zusammen: 


1.  Anlagekapital:  -* 

Die  Fresse  kostet  mit  Zubehör,  aber  ohne 
Lizenzgebühr  354  000  .4.  Sie  besitzt 
bei  einem  Blockgewicht  ton  3  t  eine 
sichere  Leistungsfähigkeit  von  24000  t 
Kohblöcken  im  Jahre.  Rechnet  man 
eine  Abschreibang  von  10  •/•,  so  er- 

35  400 

geben  sich  für  1  t  Rohblöcke  1,480 
•                                           24  000 

2.  Betriebslöhne   0,745 

3.  Reparaturlöhne   0,176 

4.  Magazinmaterialien   0,168 

5.  Wiedcrerw&rmung  der  gepreßten  Blöcke  2,250 

7.  Kraftverbraucb,  30  KW. -Stunden  für  eine 

Fressung  =  2,5  KV. -Stunden  für  1  t 

zu  10  4   0,250 

8.  Wasserverbrauch :  1,47  cbm  Kühlwasser  0,073 

1,4  cbm  FreBwasser, 

aus  dem  Werk  übernommen  ....  0,184 

Zusammen  5,324 


Das  Anlagekapital  der  Presse  würde  sich 
demnach  mit  (13,16  —  5,32)  .  24000  = 
188  160  J9,  also  mit  ungefähr  53  •/•  verzinsen, 
wenn  man  die  Lizenzgebühr  außer  Ansatz  laßt. 
Allerdings  ist  bei  dieser  Betrachtung  noch  nicht 
berücksichtigt,  daß  bei  ungepreßtem  Flußeisen 
der  Ausschult  beim  Kohrwalzen  weitere  Unkosten 
und  Abzüge  bewirkt,  was  auch  noch  zugunsti-n 
des  Preßverfahrens  spricht.  Eine  Ausgabe  für 
Kokillen  ist  deshalb  nicht  in  die  eben  gegebene 
UnkoBtenberechnung  eingefügt,  weil  die  höheren 
Herstellungskosten  durch  größere  Haltbarkeit 
ausgeglichen  werden.  — 

Zum  Schlüsse  will  ich  noch  die  Frage  er- 
örtern, ob  und  wieweit  die  elektrischen 
Schmelzvcrfahren  dem  Preßverfahren  Wettbewerb 
machen.  Ich  meine,  daß  überhaupt  nicht  von 
einem  Wettbewerb  gesprochen  werden  kann  ;  denn 
es  wird  in  beiden  Fallen  eine  Verbesserung  der 
Qualität  auf  ganz  verschiedenen  Gebieten  an- 
gestrebt und  erreicht.  Wohl  aber  laßt  sich  das 
I'reßverfahren  an  ein  elektrisches  Schmelzver- 
fahren und  ebenso  auch  an  das  Tiegelschmelz- 
verfahren angeschlossen  denken.  Je  edler  und 
je  teurer  das  Flußeisen  des  Kohblocks  ist. 
um  so  mehr  wird  das  Harm  et  sehe  Preü- 
verfahren  seine  Vorzüge  zum  Ausdruck  bringen 
können. 
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Neuerungen  auf  dem  Gebiete  des  Dampfkesselwesens. 

Von  Ingenieur  Ernst  Arnold  In  Dillingen. 
(8chlu6  tod  Seit«  1542.) 


Wahrend  bei  direkt  mit  Kohlen  gefeuerten 
Kesseln  der  Ueberhitzer  jedem  Kessel  am 
zweckmäßigsten  angeschlossen  wird,  führt  diese 
Anordnung  bei  Gas-  und  besonders  bei  Abhitze- 
kesseln manchmal  zu  Schwierigkeiten,  da  deren 
Wärmezufuhr  abhängig  ist  vom  Gange  der  Oefen, 
so  daß  also  eine  gleichmaßig  hohe  l'eberhitzung 
nicht  gewährleistet  werden  kann.  Aus  diesem 
Gründe  ist  man  für  solche  Anlagen  zur  Zentrali- 
sierung der  Ueberhitzer  in  besonderen,  direkt 


teilnngsrohr  gelangt  nnd  von  hier  aus  den  ersten, 
somit  wärmsten  Heizgaszug  durchströmt.  Das 
System  ist  also  ein  gemischtes  Gleichstrom-Gegen- 
stromsystem.  Der  Ueberhitzer  hat  1 00  qm  Heiz- 
fläche und  ist  für  8  at  gebaut.  Ueber  die  Ein- 
mauerang des  Ueberhitzers  ist  zu  bemerken, 
daß  die  Verbrennungskammer  ans  einem  feuer- 
festen Gewölbe  besteht,  das  die  Stichflamme  nach 
unten  drückt,  so  daß  die  ersten  Bohrbündel  nicht 
dem  direkten  Feuer  ausgesetzt  sind. 


Abbildung  23.  Direkt  gefeuerter  Zentralüberhitzer  (100  qm  Heizfläche,  8  at)  der  Dinglerachen  Maschinenfabrik. 


durch  Kohlen  oder  durch  Gas  oder  Abhitze  be- 
heizten Anlagen  übergegangen.  Im  folgenden 
seien  nur  zwei  Ausführungen  beschrieben,  die 
von  der  Dinglerschen  Maschinenfabrik  in 
Zweibrücken  ausgeführt  sind  (Abbildungen  23 
nnd  24).  *  Diesen  Zentralüberhitzern  gemeinsam 
ist  eine  Schaltung,  die  mit  Hilfe  eines  soge- 
nannten Miscbventils  eine  beliebig  gewünschte 
Temperaturregelung  ermöglicht. 

Die  Wirkungsweise  des  für  direkte  Kohlen- 
feuerung eingerichteten  Zentralüberhitzers  (Ab- 
bild. 23)  ist  ans  den  Pfeilen  zu  erkennen;  das 
Wesentliche  ist,  daß  ein  Teil  des  Dampfes  vom 
ersten  Verteilungsrohr  durch  einen  Krümmer  in 
ein  unten  links  neben  der  Feuertür  sichtbares  Ver- 

•  Im  übrigen  sei  auf  die  ausführliche  Darstellung 
tod  Zentralüberbitzern  in  „Glückauf"  »om  7.  Sept.  1 907 
8.  1189  u.  ff.  und  auf  ,.  Zeitschrift  für  Dampfkessel- 
und  Maschinenbetrieb"  1905  Nr.  8  8.  80  u.  ff.  verwiesen. 


Abbildung  24  zeigt  einen  Zentralüberhitzer 
für  Beheizung  mit  Abhitze  für  300  qm  Heiz- 
fläche zum  Ueberhitzen  von  6000  kg  Dampf  in 
der  Stunde  auf  350 ".  Durch  das  Wechsel ventil 
kann  wiederum  eine  Temperaturregelung  eintreten. 
Die  Ausmauerung  der  erBten  Ueberhitzerkammer 
ist  feuerfest,  durch  einen  UmführungBkanal  kann 
der  Ueberhitzer  vollständig  außer  Betrieb  ge- 
setzt werden.  Es  muß  zugegeben  werden,  daß 
Zentralüberhitzer,  besonders  wegen  der  großen 
Strahlungsverlnste  im  ganzen  keinen  sehr  hohen 
Wirkungsgrad  haben,  daß  aber  deren  Verwendung 
außer  bei  direkter  Kohlenfeuerung  der  Kessel- 
anlage  wegen  der  guten  Kegulierbarkeit  von 
Bedeutung  ist.  Auch  erreicht  durch  die  Ver- 
wendung von  Zentralüberhitzern  die  Gesatnt- 
anlage der  Kessel  und  Hohrleitung  eine  sehr 
große  Einfachheit,  Billigkeit  und  Uebersicht- 
lichkeit. 


1 
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Desgleichen  haben  die  Speisean lagen  für 
große  Kesselbatterien  durch  die  Zentralisation 
sowie  durch  Verwendung  des  elektrischen  An- 
triebes eine  bedeutende  Einfachheit  erlangt.  Das 
Pumpenhans  enthalt  gewöhnlich  eine  Dampf-  und 
eine  elektrisch  betriebene  Pumpe,  um  jederzeit 
völlig  unabhängig  von  der  Dampf-  bezw.  Strom- 
erzeugung zu  sein.  Durch  die  Zentralisation 
ist  die  Verwendung  großer  Satze  möglich  ge- 
worden, die  naturgemftß  in  Wartung,  Wirtschaft- 
lichkeit und  Anlage  günstiger  arbeiten  als 
mehrere  kleinere.  Wenn  möglich,  stellt  man 
die  Pumpen  in  einiger  Entfernung  von  den  Kes- 
seln mit  ihrem  Staub  und  Rauch  auf,  ordnet 
sie  im  Maschinenhaus  an  und  laßt  sie  durch 
den  Maschinisten,  nicht  den  Heizer,  bedienen. 

Die  alte  Hochdruckpumpe  mit  dem  Volldruck- 
diagramm und  etwa  2,5  at  Austrittsspannung  ist 
trotz  ihres  sehr  hohen  Dampfverbrauches  auch 
heute  noch  dort  an  der  richtigen  Stelle,  wo  in 
Ermangelung  von  AbgaB Vorwärmern  der  Abdampf 
zum  Vorwärmen  des  Speisewassers  verwendet 
werden  kann.  Wo  solche  indessen  vorhanden 
sind,  genügt  eine  geringe  Vorwännung  des 
Speisewassers  bis  auf  etwa  20  bis  40°  C;  dam 
reicht  die  viel  kleinere  Abdampfmenge  der  als 
Verbundpurape  gebauten  Dampfpumpe  aus.  Bei 
der  fortschreitenden  Einführung  des  elektrischen 
Antriebes  ist  man  auch  für  Pumpen  zum  Motor- 
antrieb übergegangen.  Die  Anordnung  eines 
Elektromotors  mit  Zahnradübersetzung  für  Plun- 
gerpumpen  dürfte  als  Uebergaog  angesehen 
werden  können,  insofern  das  hin  und  her  ge- 
hende Pnm]>enge8tftnge  vom  Dampfantrieb  her 
übernommen  wurde;  jedoch  gehört  zum  ro- 
tierenden Motor  auch  die  rotierende  Pumpe, 
also  die  Kreiselpumpe.  Nun  ist  allerdings  durch 
den  Nebenschlußmotor  bei  Plungerpumpen  die 
Regelung  der  Umdrehungszahl,  also  auch  Förder- 
raenge,  in  weiten  Grenzen  möglich;  auch  bietet 
die  Dreiplungerpumpe  den  Vorteil,  bei  Störungen 
an  den  Sang-  oder  Druckventilen  eine  Kurbel 
ganz  aushängen  zu  können,  ohne  daß  die  ganze 
Pumpe  stillgesetzt  werden  muß.  Trotzdem  hat 
die  Kreiselpumpe  doch  bedeutende  Vorzüge.  Sie 
hat  keine  Sang-  und  Dmckventile  sowie  keinen 
Windkessel;  infolge  ihrer  hohen  Umdrehungszahl 
hat  sie  geringe  Abmessungen  und  braucht  wenig 
Platz  und  nur  kleine  Fundamente.  Die  Hanart 
ist  einfach.  Wie  an  ausgeführten  Anlagen  fest- 
gestellt ist,  arbeitet  sie  auch  in  kleinen  Aus- 
führungen, schon  von  etwa  3,6  cbm/Std.  an,  sehr 
wirtschaftlich.  Infolge  der  stoßfreien  Wasser- 
lörderung  und  des  Fehlens  der  hin  und  her- 
gehenden Massen  arbeitet  sie  sehr  ruhig  und 
unterliegt  daher  einem  sehr  geringen  Verschleiß, 
der  bei  guten  Ausführungen  auch  nach  jahre- 
langem Betriebe  pi  aktisch  gleich  Null  ist. 

Abbildung  25  zeigt  einen  Schnitt  einer  von 
Klein,  Schanzlin  &  Becker  in  Frankenthal 
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(Pfalz)  konstruierten  Zeil  triftigst  pumpe  für  Kessel- 
speisezwecke;  die  Pampe  arbeitet  mit  1800  Um- 
drehungen i.  d.  Minute  bei  14  at  Druck,  and 
fördert  etwa  40  bis  50  cbm  i.  d.  Stunde.  Bei 


7  at.  Andere  Pumpen  laufen  für  denselben  Zweck 
mit  13  at  Gegendruck.  Die  Pumpen  arbeiten 
auf  ein  Kingnetz,  aus  dem  mehrere  Kessel  ein- 
zeln oder  auch  gleichzeitig  ihr  Wasser  nach 


Abbildung  2b.    Hochdruck-Zontrifugalpumpe  von  Klein,  Scbanzlin  \  Kerker. 


Gleichstromantrieb  erfolgt  die  Regelung  der 
Fördermenge  durch  Tourenverstellung;  bei  Dreb- 
•trom,  bei  dem  eine  Tourenveränderung  nicht  an- 
gängig ist,  weil  die  Umdrehungszahl  an  die 
Periodenzahl  gebunden  ist,  erfolgt  die  Regelung 
durch  Drosselung  mittels 
Schieber  in  der  Druckleitung. 
Dabei  ist  zu  bemerken,  daß 
gefährliche  Drücke  in  der 
Druckleitung  nicht  auftreten 
ein  neu  und  der  Wirkungsgrad 
der  Pumpen  sich  nur  wenig  än- 
dert. Aas  der  Schnittzeich- 
nung ist  za  erkennen,  daß  die 
Pumpe  fiinfstutig  ist.  Das 
Waaser  tritt  in  der  Richtung 
des  Pfeiles  links  ein,  wird  vom 
ersten  Laufrade  gefaßt  und 
durch  die  Zentrifugalwirkung 
nach  außen  in  den  ersten  Leit- 
apparat gedrückt,  der  das 
Wasser,  die  Geschwindigkeit 
teilweise  in  Druck  umsetzend, 
dem  zweiten  Laufrade  zuführt 
nsw.  Abbildung  26  zeigt  eine  Ketselspeisepumpe 
von  Gebräder  Sulzer  in  Winterthar  und  Ludwigs- 
hafen.  Zwei  solcher  Pampen  von  je  30  cbm/Std. 
laufen  auf  einem  lothringischen  Werke.  Sie  sind 
angetrieben  durch  Drehstrom  und  arbeiten  bei 
etwa  2450  Umdrehungen  i.  d.  Minute  mit  rund 

XLV.*, 


Bedarf  entnehmen  können.  Sie  passen  sich  da- 
bei ganz  dem  Bedarf  an  und  verbrauchen  je 
nach  der  Wasserförderung  mehr  oder  weniger 
Kraft,  ohne  daß  an  den  Pumpen  selbst  etwas 
verstellt  wird.    Demgegenüber  sei  an  die  Wir- 


Abbildung  2<>.    Hochdruck -Zentrifugal- Pumpe  von  Oebr.  Sulzer. 


kungsweise  von  Plungerpumpen  et  innert,  die 
in  solchen  Fällen  das  zu  viel  geförderte  und 
auf  Druck  gebrachte  Wasser  wieder  unbenutzt 
in  die  Saugleitung  fördern,  wodurch  natürlich 
die  Wirtschaftlichkeit  des  Betriebes  leidet.  Das 
Anlassen  der  Zentrifugalpumpen  mit  jeder  Motor- 
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art  geht  bei  gefällter  and  anter  Druck  stehender  voraus.  Nicht  um  Reinigung«-  und  Enthärtungs- 
Leitung  anstandslos  vor  sich.  Die  Saughöhe  anlagen  einer  eingehenden  Besprechung  zu  unter- 
kann bis  zu  6  m  gewählt  werden.  Was  die  ziehen,  sondern  nur  um  an  einem  Beispiel  zu 
Anlagekosten  betrifft,  so  stellt  sich  eine  zeigen,  wie  groß  Anlagekosten,  Raumbedarf  und 
Hochdruckzentrifugalpumpe  mit  gemeinsamer  Fun-  Betriebskosten  für  eine  solche  Anlage  sind,  sei 
damentplatte,  Motor  und  Zubehör  etwa  ebenso  eine  Anlage  beschrieben,  welche  die  llaachin en bau- 
hoch, wie  eine  entsprechende  Dampfpumpe  gleicher  anstalt  Humboldt  in  Kalk   für  ein  großes 


Leistung;  jedoch  dürften  die  Kosten  für  Platz, 
Fundament  sowie  für  Antriebskraft,  Wartung 
und  Reparatur  niedriger  ausfallen  als  bei  der 
Dampfpumpe.* 

Eine  moderne  Kesselanlage  mit  Wasserrohr- 
kesseln setzt,  wie  wir  oben  gesehen  haben,  im 
allgemeinen  eine  Wasserreinigungsanlage 

*  Im  einzelnen  sei  noch  bcHonder«*  hingewiesen 
auf  die  sehr  ausführliche  Abhandlung  über  Sulzer- 
Horhdruckpumpen  in  der  Zeitschrift  .Elektrische 
Hahnen  und  Betriebe"  1905  Nr.  26  S.  476  u.  H. 


Abbildnng  27. 
Wauer- Reinigungsanlage  für  50  cbm 
stündliche  Leistung  von  der 
Maschinenbau  -  Anstalt  Humboldt. 

Hüttenwerk  ausgeführt  hat  (Abbil- 
dnng 27).  Sie  besteht  aus  dem  eigent- 
lichen Reiniger,  einem  Vorratsbecken 
für  Roh wasser,   einem  solchen  für 
Reinwasser,  zwei  Pumpen  und  dem 
Gebäude.  In  der  folgenden  Aufstel- 
lung ist  die  eine  Pumpe  weggelassen, 
weil  diese  ohnedies  in  einer  Wasser- 
versorgungsanlage würde  vorhanden 
sein   müssen;   ferner  das  Gebäude 
für  die  Pumpen  mit  dem  Reinwasserbecken  dar- 
über, weil  diese  Teile  in  den  meisten  Fällen 
ohne  Schwierigkeit  in  oder  über  den  vorhandenen 
Pnmpenräumen  unterzubringen  sein  werden. 
Die  Anlagekosten  stellen  sich  etwa  wie  folgt: 
Reiniger  für  50  cbm/Std.  einschl.  Funda- 
ment, Montage  und  Rohranschlüssen  . 
eine  Dampfpumpe  mit  Anschlüssen  .  .  . 

zwei  Wasserbecken  

(iebaude  über  dem  Reiniger  

Allgemeines,  Leitungen  nsw  ....  ♦  . 

8a.  29  000 


rd.  Jt 

12  000 
4  500 
3000 
7  000 
2  500 


\ 
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Für  Amortisation  seien  10°/«i  Wr  Verzinsung  5°/o, 
zusammen  15°/o  gerechnet.  Die  Jahresleistung 
der  Anlage  Btelle  sich  bei  20  ständiger  Arbeits- 
zeit nnd  250  Arbeitstagen  auf  250  X  20  X  50 
=  250  000  cbm.  Die  Gestehungskosten  des 
Dampfes  erhöhen  sich  nun  um  den  Anteil  für 
.     .  ,    „  29  000  X  15 

Amortisation   nnd  Verzinsung  =  ^  x  250Q00 

^  1,7  c),  ferner  für  Chemikalien  nach  einer 
Angabe  der  Firma  nm  etwa  1,5  der  Betrag 
für  Wartung,  Reparaturen  usw.  ist  nach  Angabe 
der  gleichen  Stelle  so  klein,  daß  er  vernachlässigt 
werden  kann,  trotzdem  sei  er  mit  dem  Satz 
von  0,3  ^  eingesetzt,  so  daß  also  der  Gesamt- 
gestehungspreis  des  Dampfes  sich  um  3,5  $ 
erhöhen  wurde.  Bei  einem  Tonnenpreis  des 
Dampfes  von  2,50  bis  3,00  *,ü  und  mehr  ist 
die  Erhöbung  durchaus  unbedeutend,  wenn  man 
dadurch  in  die  Lage  gesetzt  ist,  anf  gegebener 
Grandflache  eine  bedeutend  größere  Kesselheiz- 
fläche unterzubringen.  Es  ist  aber  zu  berück- 
sichtigen, daß  das  gereinigte  Wasser  die  Kessel 
frei  von  Kesselstein  hält,  wodurch  die  Wärme- 
übertragung eine  erheblich  günstigere  wird; 
denn  1  mm  Kesselstein  soll  nach  Untersuchungen 
bereits  einen  Kohlenmehrverbrauch  von  5  bis 
10°/o  hervorrufen.  Aus  der  Abbildung  gebt  her- 
vor, wie  gering  der  Platzbedarf  einer  solchen 
An  läge  ist;  sie  reicht  aus  für  eine  Kesselheiz- 
fläche von  etwa  2000  qm,  das  sind  20  Zweiflamm- 
rohrkessel oder  etwa  8  bis  10  Wasserrohrkessel. 

Endlich  möge  noch  auf  eins  hingewiesen 
werden.  Hüttenwerke  nnd  Zechen  pflegen,  im 
Gegensatze  zu  beinahe  allen  anderen  Groß- 
nnternehmungen,  ihre  Kesselanlageu  nicht  zu 
überdachen,  und  halten  dies  anch  heute  noch  so, 
offenbar  deswegen,  weil  für  beide  der  wirtschaft- 
liche Nutzen  eines  Kesselhauses  nur  schwer 
berauagerechnet  werden  kann.*  Die  folgenden 
Zeilen  wollen  indessen  eine  Ueberlegung  zahlen- 
mäßig verfolgen,  die  davon  ausging,  daß  eine 
große  Kesselanlage  mit  ihren  riesigen  Wand- 
flächen und  den  vielen  ungeschützten  Ventilen 
nnd  Flanschenverbindungen,  vor  allem  bei  Heiß- 
dampf, wirken  müsse  wie  ein  in  den  freien  Raum 
hineingesetzter  Ofen  mit  großer  Wärmeentwick- 
lung nach  außen  durch  Berührung,  Leitung  und 
Strahlung. 

Legt  man,  um  mit  Zahlen  rechnen  zu  können, 
eine  Batterie  von  sechs  Kesseln  als  Einheit  zu- 
grunde, deren  jeder  die  übliche  Größe  von  etwa 

*  Näheres  Ober  AuMstrahlungsverlustc  bei  Dampf- 
kesseln »iebe  „Zeitschrift  für  Dampfkessel  und  .Ma- 
schinenbetrieb* 1905  Nr.  18  S.  171  n.  ff. 

**  Also  die  wiedergegebene  Berechnung  ist  nicht 
dM  Ergebnis  einer  eingehenden  Untersuchung  und 
konnte  es  nicht  sein,  weil  es  nicht  möglich  int,  die- 
selbe Kesselanlage  einmal  mit  Kesselhaus  und  das 
andercmal  obno  Kesselhaus  auf  ihre  Wirtschaftlich- 
keit ku  prüfen. 


90  qm  Heizfläche  hat,  einzeln  eingemauert  ist 
und  ausgerüstet  sei  mit  den  heute  üblichen 
Ueberhitzern,  Dampfsammlern  und  Verbindungs- 
leitnngen,  so  ergeben  sich  als  wärmeabgebende 
Flächen : 

1.  im  Hauerwerk  rund  630  qm 

2.  Eisenflächen  im  Mauerwerk     „       12  „ 
(Deckel  der  Einsteige-  und  Putzrahmen). 

3.  Wasser-     oder  Naßdampf 

führende  Eisenteile  ....  rund    42  qm 

4.  Heißdampf  führende  Eisen- 
teile   33, 

Dabei  ist  den  Üblichen  Betriebsznstanden 
gemäß  angenommen,  daß  Stirnwand,  Domboden, 
Ventile  und  sämtliche  Flanschenverbindungen 
nebst  einem  der  Schraubenlänge  entsprechenden 
Stück  Rohr  nicht  isoliert  sind. 

Es  wird  den  tatsächlichen  Verhältnissen  nahe 
kommen,  wenn  man  bei  den  großen  Mauerwerks- 
flächen mit  dem  geringen  Temperaturgefälle  den 
Fall  der  Berührung  und  Leitung,  hingegen  bei 
den  kleinen  Eisenflächen  mit  dem  hohen  Tempe- 
raturgefälle den  Fall  der  Berührung  und  Strahlung 
annimmt.  Unter  Zugrundelegung  der  Bezeich- 
nungen der  „Hütte"  (Bd.  I  S.  281  u.  ff.)  würde 
also  zu  rechnen  sein: 

1)  Q  =  aFz(t— 8) 

bezw.  2)  Q  =  [  4  +  0,5  [{^J  -  1,»]  j  F .  z  •  (t.-t.) 

Um  es  gleich  vorwegzunehmen,  sei  betreffs 
der  Zulässigkeit  dieser  Formeln  für  unseren 
Zweck  bemerkt,  daß  durchgerechnete  Zahlen- 
beispiele nach  obigen  Formeln  Wärmeverluste 
von  etwa  7  bis  9  °/o  ergeben,  also  Werte,  die,  mit 
densehr  genauen  Untersuchungen  von  P.Fuchs* 
verglichen,  eher  zn  niedrig  als  zu  hoch  liegen. 

Für  die  Temperaturen  sind  die  folgenden 
mittleren  Werte  eingesetzt: 

•c. 

Temperatur  unter  den  Deckeln  der  F.insteige- 

und  l'utzrahnien   300 

des  Naßdampfes  bezw.  Wassers  180 

„   Heißdampfes  300 

der  MaueroberÜScben    ....  45 
des  freien  Raomos  im  Jahres- 
durchschnitt   5 

im  Innern  eines  Kesselhauses 
im  Jahresdurchschnitt   ...  25 

Die  Betriebsstundenzabl  ist  zu  8000  f.  d.  Jahr 
eingesetzt;  die  Werte  der  gefundenen  Wärme- 
einheiten sind  sämtlich  mit  106  zu  multiplizieren. 
Auf  Grnnd  dieser  Ausführungen  ergeben  sich 
nnn  die  in  folgender  Zahlentafel  angegebenen 
Werte,  von  denen  die  Zahlen  unter  A  ohne, 
die  unter  B  mit  Kesselhaus  gelten: 


«Siehe  P.  Fuchs:  „Die  Kontrolle  des  Dampf- 
kesselbetriebes  in  bezug  auf  Wärmeerzeugung  und 
Wärmeverwendung' ;  »erlin  1903,  bei  Springer,  8.74. 
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W»rmrterl».le  durch 

A 

B 

WE. 

WE. 

1.  Mauerwerk  .... 

806,4 

403,2 

2.  Eigentlichen  im  Mauer- 

i 

werk   

650,0 

515,0  i 

3.  Wasser-  od.  Naßdampf 

führende  Eisenteile  .  . 

775.0 

700,0 

4.  HeiBdampf  führende 

Eisenteile   

1520.0 

1410,0 

Sa. 

3651,4 

3028,2 

Verlustverminderung  .  .  623,2  X  I0«WE. 
d.  i.  bezogen  auf  den  Wert 

unter  A    rd.  17  o/0 

und  bezogen  auf  den  Wanne- 
wert  der  insgesamt  *er- 
■tochten  Kohlenmenge    .         rd.  0,78  o/o 

Der  Wert  der  Wärmeeinheiten,  der  der 
während  8000  Betriebsetunden  verstochten  Kohlen- 
menge entspricht,  ist  ermittelt  nnter  Zugrunde- 
legung eines  Wirkungsgrade»  der  Kesselanlage 
von  rd.  0,65,  einer  mittleren  Heizflachenbelastung 
von  rd.  12  kg/qm,  einem  Wärmewert  der  Kohle 
von  rd.  6000  WE.  und  einer  Verdampfnngsziffer 
von  rd.  6,0  zu  rd.  80000  X  10*. 

Den  oben  zu  623,2  X  10 6  gefundenen  Wert 
kann  man  als  eine  Art  unteren  Grenzwert  an- 
sehen, der  bei  Annahme  ruhiger  Luft  gilt.  Da 
aber  der  Wärmeübergang  wesentlich  auch  eine 
Funktion  der  Bewegungsgeschwindigkeiten  der 
wärmeaastauschenden  Medien  ist,  so  wird  dieser 
Wert  in  Wirklichkeit  weit  höher  liegen.  Legt 
man,  wiederum  mit  Bezug  auf  die  Erklärungen 
in  der  „Hütte"  (S.  281  u.  ff),  zur  Berücksichtigung 
dessen  den  Wert  a  =  2  -f  10  Vt  zugrunde, 
nimmt  man  nach  der  Beaufortschen  Windskala 
mäßigen  Wind  zu  10,3  m/Sek.,  stürmischen  zu 
21,5  m/Sek.  an  und  rechnet,  daß  ein  zwischen 
beiden  Stärken  liegender  Wind  etwa  während 
eines  Fünftels  des  Jahres  herrscht,  so 
sich  die  folgenden  Werte: 


Wlrarvcriiut«  d»r*h 

A 

B 

WE. 

WE. 

2205,0 

403,2 

2.  Eisenfläehen  im  Mauer- 

755,0 

515,0 

3.  Wasser    oder  Dampf 

führende  Eisenteile .  . 

1198,0 

700,0 

4.  HeiBdampf  führ.  Eisen- 

2086,0 

1410,0 

Sa. 

6304,0 

3028,2 

VerluBtTermindorung  .  .  3275,8  X  10*  WE. 

d.  i.  bezogen  auf  den  Wert 

unter  A   rd.  52  o;0 

und  bezogen  auf  den  Wärme- 
wert der  insgesamt  rer- 
stochten  Kohlenmenge  .  rd.  4,1  */• 

Auch  diese  Zahlen  dürften  eher  zu  niedrig 
als  zu  hoch  sein,  da  Regen  und  Nebel  eine 
ähnliche,  den  Wärmeübergang  fördernde  Be- 
deutung haben  als  Wind.  Das  Kesselhaus  wirkt 
also  wie  eine  Isolierung  durch  Luft,  wobei  an- 
genommen werden  kann,  daß  außer  dem  Abzug 
der  dem  Temperaturgefulle  entsprechenden  Wärme- 
menge eine  Leitung  durch  die  Wände  oder  das 
Dach  des  Kesselhauses  praktisch  gleich  Null  ist. 

Rechnet  man  nun  den  Wärmewert  3275,8 
X  10 6  in  Geld  um  bei  einem  Kohlenpreise  von 
1 4  </#  frei  Kesselhaus,  und  nimmt  man  für  eine 
Kesselbatterie  von  sechs  Kesseln  ein  Kesselhaus 
an  von  26  m  Länge,  16  m  Breite  und  5  m 
Höhe,  das  Quadratmeter  Grundfläche,  abzüglich 
der  gesparten  Ausgaben  der  gesetzlich  vorgeschrie- 
benen Ueberdachnug  der  Heizerstände  (mit  etwa 
5  tS  f.  d.  qm),  zu  35  <Ji  f.  d.  qm,  so  ergibt 
die  folgende  Wirtschaftlichkeitsberechnnng . 

1.  Kohlenersparnis  bei  Anlage  eines 
Kesselhauses,  wobei  0,9  der  Wir- 
kungsgrad   der    Feuerung  ist, 

3275,8  X  10»  X  U 

0,9  X  6°°°  X  1000 

2.  Betriebskosten  eines  Kessclhauhes 

bei  dessen  Anlagekosten  von 

rd.  1 5  000  Jt : 
5<>/o  Verzinsung  ....    750  Jt 
5°/q  Amortisation    .  .   .    750  » 
rd.  3*/o  f.  Instandhaltung 

und  Sonstige«  .  .  .  .    500  , 


rd.  8500  .* 


8a. 

Also  Ersparnis  

d.  i.  bezogen  auf  den  Geldwert  der 
insgesamt    Terstochten  Kohlen- 
im  Jahre   


2000  * 


6500  ^» 
rd.  3,5  */• 

Im  übrigen  bedarf  es  keiner  weiteren  Her- 
vorhebung der  Vorteile,  die  das  Vorhandensein 
eines  Kesselhauses  auch  sonst  noch  hat;  ea  er- 
möglicht den  Schutz  der  Heizer  gegen  die  Un- 
bilden der  Witterung,  eine  bessere  Instandhaltung 
nnd  Bedienung  der  Leitungen  und  Isolierungen 
sowie  der  jetzt  dauernd  sich  mehrenden  Apparate 
zur  Betriebskontrolle  und  maschinellen  Hilfsein- 
richtungen und  nicht  zuletzt  eine  größere  Sauber- 
keit, alles  moderne  Forderungen,  die  bei  Nen- 
iiulageu  nicht  übersehen  werden  sollten. 


Zum  Wassergesetzentwurf. 


Die  „Nord westliche  Gruppe  des  Vereins  deut- 
scher Eisen-  und  Stahliudustricller*  und 
der  „Verein  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirt- 
schaftlichen Interessen  in  Rheinland  und  West- 
falen" haben  in  gemeinsamer  Beratung  zu  dein 
Entwurf  eines  preußischen  WasscrgesetzesStellung 


genommen.  Zugrunde  gelebt  wurde  dabei  die  vor- 
treffliche Arbeit,  die  der  „ Wasserwirtschaftliche 
Verband  der  westdeutschen  Industrie"  über  den 
Entwurf  herausgegeben,  und  das  eingehende  Gut- 
achten, das  Justizrat  Westhoff  über  Ihn  für  den 
BergbauIichenVerein  im  Oberbergamtsbezirk Dort- 
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inund  erstattet  hat.  Infolgedessen  wurden  fol- 
gende Antrage*  einstimmig  beschlossen: 

1.  Angesicht«  der  wachsenden  Bedeutung  der 
wasserwirtschaftlichen  Interessen  nnd  der  Unzuläng- 
lichkeit der  bestellenden  Gesetze  muß  dem  Versuche 
d«r  Staatsregierung,  jetzt  eine  Kodifizierung  und  Neu- 
regelung des  preußischen  WasserrechtB  herbeizuführen, 
grundsätzlich  zugestimmt  werden,  wobei  vorauszusetzen 
bleibt,  (ÜB  vitalen  Interessen  der  Industrie,  des  Berg- 
baues und  der  Gemeinden  Rechnung  getragen  wird. 

2.  Die  Ausschließung  einzelner  Gebiete  Ton  dieser 
Neuregelung  wird  dadurch  begründet,  daß  der  Hoch- 
wasserschutz  inzwischen  durch  das  Gesetz  1905  ge- 
regelt ist,  die  Abwasserfrage  sich  noch  in  oinem 
Uebergangssustande  befindet,  der  diu  gesetzliche  Fest- 
legung fester  Normen  zurzeit  unmöglich  macht,  und 
auch  Ober  die  Natur  der  unterirdischen  Gewässer  noch 
keine  rolle  Klarheit  besteht.  Dennoch  erscheint  es 
augebracht,  die  Frage  des  Hochwasserscbutzes,  der 
unterirdischen  Gewässer,  der  Fischerei  und  Heil- 
quellen aus  einem  Wassergesetze  nicht  auszuschließen. 

Das  Hochwaoserschutzgesetz  von  1905  würde  daher 
zweckmäßig  als  besonderer  Abschnitt  in  den  Entwurf 
aufgenommen. 

Da  die  Abwässerfrage  durch  die  provinziellen  Ver- 
schiedenheiten der  industriellen  und  kommunalen  Ent- 
wicklung besondere  Schwierigkeiten  bietet,  so  halten 
wir  es  bei  der  jetzigen  Lage  der  Verhältnisse  für  un- 
möglich, die  Abwässerfrage  durch  eine  allgemeine 
gesetzliche  Regelung  zu  ordnen.  In  keinem  Falle  aber 
durfte  dies  in  einem  Spezialgesetz  wie  etwa  in  dem 
neuen  Fischereigesetz  geschehen.  Dagegen  ist  die 
Ausschließung  der  Fischerei  aus  dem  vorliegenden 
Entwurf  unzweckmäßig.  Der  vor  kurzem  erschienene 
Entwurf  eines  Fischereigesetzes  greift  so  einschneidend 
in  andere  weit  wichtigere  wasserrechtliche  Interessen- 
gebiete ein,  daß  wir  nur  bei  gleichzeitiger  Regelung 
dieser  Materie  mit  den  übrigen  Wasserrochtsfragen 
eine  ausreichende  Berücksichtigung  entgegenstehender, 
namentlich  industrieller  Interessen  für  möglich  halten. 
Ebenso  ist  die  inhaltliche  Aufnahme  des  Quellenachutz- 
gesetzes  in  einer  den  Interessen  der  Industrie  ent- 
sprechenden Abänderung  in  das  Wassergesetz erwünscht. 
Für  die  Eigentums-  und  Rechtsverhältnisse  der  unter- 
irdischen Gewässer  läßt  die  Unsicherheit  der  gegen- 
wärtigen Rechtslage  die  Aufnahme  von  Bestimmungen 
in  den  Entwurf  ebenfalls  wünschenswert  erscheinen. 
—  Damit  die  Interessen  des  Bergbaus  nicht  geschä- 
digt werden,  ist  in  das  Wassergesetz  die  Bestimmung 
aufzunehmen,  daß  die  berggesetzlichen  Bestimmungen 
den  Vorzug  vor  den  Bestimmungen  des  neuen  Wasser- 
gesetzes haben  und  durch  das  neue  Wassergesetz  keine 
Abänderung  erleiden. 

Es  bat  in  bergbaulichen  Kreisen  Aufsehen  er- 
regt, daß  der  besonderen  Eigenart  des  an  den  Wasser- 
fragen  so  lebhaft  interessierten  Bergbaus  keine  Er- 
wähnung geschieht.  Freilich  gehören  die  Gewässer 
des  Bergbaus  großenteils,  aber  doch  nic  ht  ausschließ- 
lich, zu  den  unterirdischen,  welche  nach  $  2  des  Ent- 
wurfes zwar  von  der  Regelung  ausgeschlossen  sein 
sollen,  aber  doch  in  verschiedenen  Paragraphen  er- 
wähnt werden.  Man  legt  aber  großen  Wert  darauf,  daß 
die  jetzigen  befriedigenden  Verhältnisse  des  Berg- 
rechts namentlich  bezüglich  der  Frage  der  Ableitung 
der  Oruhcnwässor,  der  Vorfiutboscbaffung  und  der 
Kompetenz  der  Behörden  in  keiner  Weise  von  den 
Bestimmungen  des  neuen  Wassorgesetzes  berührt 
werden,  and  hält  einen  entsprechenden  Zusatz  zu 
!i  2  für  erforderlich.  Die  darauf  bezüglichen  im 
Folgenden  int  Einzelnen  erwähnten  Anträge  des 
Bergbaues,  die  in  einem  (iutachten  des  Hrn.  Justiz- 


•  Vergl.  Outachten  des  „  Wasserwirtschaftlichen 
Verbandes  der  westdeutschen  Industrie",  S.  4  bis  9. 


rat»  Westhoff  erschöpfende  Darlegung  gefunden 
haben,  fanden  in  unserem  Verbände  durchweg  Zu- 
stimmung. 

3.  Eine  besondere  Bedeutung  hat  u.  E.  die  Frage 
der  Behörden-Organisation.  Im  Gegensätze  zu  dem 
Entwurf  von  1894,  der  eine  weitgehende  Berück- 
sichtigung des  Laienclomentes  in  den  WaBserämtorn 
vorsah,  beschränkt  der  vorliegende  die  Heranziehung 
dor  sachverständigen  Laien  auf  die  nur  fakultativen 
Schaukommistionen.  Allerdings  sollen  Kreis-  und 
Bezirksausschuß  bei  der  Ausführung  des  Gosetzes  viel- 
fach iu  Tätigkeit  treten;  aber  die  Zusammensetzung 
dieser  Körperschaften  bietet  keine  Gewähr  dafür,  daß 
die  gewählten  Mitglieder  auch  in  Wassersachen  sach- 
verständig sind.  Will  man  daher  nicht  auf  die  Bildung 
besonderer  Waseerämter  —  etwa  in  Anlehnung  an  die 
Provinzial-  oder  Bezirksgrenzen  —  zurückgreifen,  so 
halten  wir  es  für  unumgänglich  notwendig,  den  Wasser- 
behörden von  den  Vortretungen  der  großen  Berofs- 
stände  (Industrie,  Landwirtschaft,  Schiffahrt)  gewählte 
beratende  Körperschaften  (Wassorbeiräte)  zur  Seite 
zu  stellen,  denen  unter  anderen  die  Aufgabe  zufallen 
würde,  alle  zu  erlassenden  wasserpolizeilichen  Ver- 
ordnungen, wie  auch  alle  Verleibungaanträgo,  die  Auf- 
stellung der  Verzeichnisse  der  Wasserläufe,  zu  prüfen 
und  zu  begutachten.  Die  8chaukommiseionen  müssen 
obligatorisch  gemacht  und  für  ausreichende  Vertretung 
aller  am  Wasser  erheblich  interessierter  Gruppen 
(Gemeinde,  Landwirtschaft,  Industrie,  Schiffahrt  usw.) 
in  ihnen  sowohl  als  in  den  Wasserbeiräten  Garantien 
geschaffen  werden.  —  Die  Kompetenz  der  Bergbehörden 
in  Wasserrechtsfragen  darf  durch  diese  Bestimmungen 
jedoch  nicht  angetastet  werden. 

Die  Notwendigkeit  stärkerer  Heranziehung  des 
Laien elementes  und  bessere  Ausgestaltung  der  Selbst- 
verwaltung wird  in  den  weitesten  —  auch  Beamten  

Kreisen  unumwunden  anerkannt.  Dor  ehemalige 
Oberpräaident  Herzog  zu  Trachenberg  hat  dem  in 
seiner  Herrenbausrede  vom  1.  April  1908  über  die 
Reform  der  allgemeinen  Landesverwaltung  in  be- 
rodton Worten  Ausdruck  gegeben. 

4.  Wir  vermissen  in  wesentlichen  Punkten  de« 
Entwurfes  eine  genügende  Berücksichtigung  der  Inter- 
esson  der  Industrie  und  der  überwiegenden  Be- 
deutung derselben  für  die  Wasserwirtschaft. 

Wenn  z.  B.  in  §  30  gesagt  ist,  daß  eine  Benutzung 
oder  Veränderung  der  Wasserläufe  nicht  gestattet  sei, 
wenn  ihr  überwiegende  Rücksichten  des  öffentlichen 
Wohles  entgegenstehen,  und  wenn  als  solche  neben 
Landesverteidigung,  Hochwassorschutz  und  anderen 
zwoifellos  der  Allgemeinheit  dienenden  Veranstaltungen 
auch  die  Interessen  einzelner  Erwerbsgruppen,  als 
Landwirtschaft,  Schiffahrt,  ja  sogar  Fischerei  und  Heil- 
quellen genannt  werden,  so  muß  cb  befremdend  wirken, 
wenn  den  Interessen  der  Industrie,  die  denen  der  Land- 
wirtschaft mindestens  gleichstehen  und  die  dor  anderen 
Gruppen  bei  weitem  überragen,  mit  keinem  Worte 
Erwähnung  getan  wird.  Die  Erwähnung  des  „öffent- 
lichen Wohles"  in  g  180  läßt  die  Besitzer  von  Stau- 
anlagen im  Hinblick  anf  die  eigenartige  Erläuterung 
des  Begriffes  „öffentliches  Wohl"  in  $  30  Trübes  ahnen. 

Wir  müssen  beantragen,  daß  entweder  in  $  30  die 
Worte  .der  Landeskultur"  bis  „Heilquellen"  gestrichen, 
oder  daß  außer  der  Landeskultur  usw.  auch  die  In- 
dustrie als  Bchotzberechtigt  aufgeführt  wird. 

Wir  können  nicht  unterlassen  zu  bemerken,  daß 
die  Nichterwähnung  der  industriellen  Interessen  in 
J;  30  in  unseren  Kreisen  das  peinlichste  Aufseben 
erregt  hat.  Man  ist  fast  geneigt,  an  einen  Druck- 
fehler zu  glauben;  denn  daß  die  zwar  beachtens- 
werten, aber  doch  vergleichsweise  minimalen  Inter- 
essen der  Fischerei  einen  Wogenstand  des  „öffent- 
lichen Wohles"  bilden  und  als  solche  den  tausend- 
fach bedeutenderen  dor  Industrie  vorgeben  sollen, 
kann  doch  nicht  ernstlich  gemeint  sein. 
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Zum  Waatergeaetzentwurf. 


28.  Jahrg.  Nr.  45. 


6.  Unter  den  verschiedenen  Rechteformen  für  die 
Benutzung  de*  Waasers  nimmt  die  Verleihung  einen 
hervorragenden  Rang  ein.  Wir  können  uns  mit  der 
Einführung  derselben  durchaus  einverstanden  erklären 
und  erhoffen  von  ihr  eine  wesentliche  Förderung  der 
Ausnutzung  der  Wasserscbätze,  wenn  die  Bestimmung 
des  §  70  beseitigt  wird,  daß  die  Verleihung  in  der 
Regel  auf  Zeit  erfolgen  soll.  Mit  dieser  Bedingung 
würde  die  neue  Institution  ein  toter  Buchstabe  bleiben. 
Wer  kann  sich  wohl  eine  industrielle  Triebwerks- 
anlage, eine  Talsperre,  eine  kommunale  oder  industrielle 
Abwasser- Anlage,  eine  kommunale  Wasserleitung 
denken,  die  nur  auf  Zeit  gestattet  wirdr  Soll  die 
Bestimmung  bestehen  bleiben,  so  verliert  die  Ver- 
leihung für  unsere  Kreise  jeden  Wert.  Der  Wert  der 
Verleihung  wird  ohnedies  schon  durch  die  Bestimmungen 
über  das  Ausgleichungsverfahren  vermindert,  wonach 
(s.  Begründung  zu  §  102)  auch  der  Umfang  einer  auf 
Verleihung  beruhenden  Wassernutzungs  -  Anlage  in 
diesem  Verfahren  vermindert  werden  kann. 

Dem  Ausgleichungsverfahren  würden  wir  im 
übrigen  zustimmen  können,  wenn  für  die  beim  Erlaß 
des  Wassergesetzes  rechtmäßig  bestehenden  Anlagen 
für  die  Herabsetzung  ihrer  Nutzongen  eine  Entschädi- 
gung vorgosehen  würde.  Ohne  diese  ähnelt  das  Ver- 
fahren in  bedenklicher  Weise  einer  Vermögens-Kon- 
fiskation. 

Was  die  Bestimmungen  über  das  Enteignungs- 
recht angeht,  so  befürchten  wir  auch  hier  wie  bei  der 
Verleihung  eine  Beeinträchtigung  der  industriellen 
Interessen.  Denn  wenn  auf  die  Enteignung  die  Be- 
stimmungen des  §  1  des  Gesetzes  vom  11.  Juni  1874 
Anwendung  finden  sollen,  demzufolge  die  Enteignung 
nur  aus  Gründen  des  öffentlichen  Wohles  erfolgen 
darf,  und  wenn  dor  Begriff  „öffentliches  Wohl"  im 
Sinne  des  §  30  des  Entwurfes  ausgelegt  wird,  so  er- 
gibt sich,  daß  u.  a.  das  Enteignungsrecht  wohl  für 
landwirtschaftliche  Ent-  und  Bewässerungsanlagen, 
event.  sogar  an  Fischereigenossenschaften  zur  Beseiti- 
gung den  Zug  der  Fische  hindernder  Mühlenwehre, 
nicht  aber  zum  Zwecke  der  Anlage  von  Talsperren, 
Fabrik-Slauanlagen,  Fabrik-Blicbkanälen,  Fabrik-Ab- 
wiWerungsanlagen,  industriellen  Wasserwerks- Anlagen 
verlieben  werden  darf,  trotzdem  derartige  Unter- 
nehmungen für  das  im  Sinne  des  $  30  verstandene 
„öffentliche  Wohl»  vielfach  von  weit  größorer  Bedeu- 
tung sein  werden,  als  die  eben  genannten  Bewässerungs- 
und  Fischerei-Anlagen. 

Wir  halten  daher  eine  abgeänderte  Fassung  des 
§  255  für  notwendig,  die  klar  feststellt,  daß  auch  für 
industrielle  Unternehmungen  das  Entoignungarecht 
verliehen  werden  kann. 

Die  schon  jetzt  bestehende  Befugnis  der  Bergbau- 
Industrie,  auch  auf  dem  Wege  der  135  ff.  die- 
jenigen Rechte  zu  erlangen,  welche  jetzt  durch  die 
Verleihung  und  Enteignung  des  Entwurfes  begründet 
werden  können,  muß  unberührt  bleiben.  Insbesondere 
darf  das  Ausgleichungsverfahren  auf  den  Bergbau 
keine  Anwendung  linden. 

6.  Der  Einführung  von  Wasserbüchern  stimmen 
wir  bei.  Allerdings  würden  dieselben  für  die  am 
Wasser  interessierten  Kreise  nur  dann  von  erheblicher 
Bedeutung  sein,  wenn  denselben  volle  Beweiskraft  bei- 
gelegt und  wenigstens  der  rechtliche  Teil  bei  den 
Orundbuchämtern  geführt  würde. 

7.  Mit  besonderer  Genugtuung  begrüßen  wir  an- 
gesichts der  unklaren  Rechtsgrundlagen  vieler  der  in 
einer  weniger  schreibseligen  Zeit  als  der  unseren  ent- 
standenen Wa^sernutzungsanlagen  die  Bestimmung  im 
g  28«.  wonach  für  Anlagen,  die  seit  länger  als  15  Jahren 
besteben,  die  Vermutung  dor  Rechtmäßigkeit  gelten 
soll,  falls  nicht  gegen  sie  innerhalb  dieser  Zeit  Wider- 
spruch erhoben  ist.  Wir  halten  dieses  für  den  einzigen 
Weg,  um  ohne  Verletzung  großer  Interessen  einen 
Uebergang  zu  einem  gedeihlichen  Rechtszustande  zu 


finden,  und  glauben,  daß  eine  große  Zahl  von  Waaaer- 
nutzern  dadurch  von  sonst  sicher  zu  erwartender 
heftiger  Opposition  gegen  den  Entwurf  abgehalten 
werden. 

8.  Nicht  weniger  begrüßen  wir  es  mit  Genugtuung, 
daß  die  in  anderen  Ländern  von  extremen  Parteien 
geforderte  Verstaatlichung  der  Wasserkräfte  keine 
Aufnahme  in  den  Entwurf  gefunden  hat 

9.  Angesichte  der  neueren  Ergebnisse  der  Recht- 
sprechung betr.  die  Ansprüche  des  Fiskus  auf  Er- 
hebung eines  Wasserzinses  für  Entnahme  von  Wasser 
aus  den  öffentlichen  Gewässern  —  Ansprüche,  die  für 
die  Industrie  von  unabsehbarer  Bedeutung  werden 
können  —  halten  wir  es  für  geboten,  den  Begriff  de« 
staatlichen  Eigentums  an  den  Strömen  (§  19)  so  zu 
umschreiben,  daß  derartige  Ansprüche  für  die  Zukunft 
ausgeschlossen  werden. 

10.  Die  üebertragung  der  Unterhaltungeplticbt 
auf  größere  —  kommunale  —  Verbände  ist  zu  be- 
grüßen. Dagegen  unterliegt  die  Heranziehung  der 
Anlieger  selbst  zu  kleineren  Arbeiten,  auf  Grand  des 
§  146  Abs.  2,  schweren  Bedenken,  wenn  nicht  die 
Wasserpolizeibehörde  vor  Erlaß  der  in  §  134  vor- 
gesehenen Verordnungen  über  das  Maß  usw.  unter 
Zuziehung  der  Unterhaltungsverpflichteten  die  Schau- 
kommissionen zu  hören  verpflichtet  ist. 

11.  Die  Frage  der  Zuständigkeit  ist  insofern  be- 
friedigend gelöst,  als  in  den  wichtigeren  Angelegen- 
heiten dor  Bezirksausschuß  die  erste  Instanz  bilden 
soll.  Jedoch  treten  wir  entschieden  dafür  ein,  daß 
auch  in  don  Fällen,  wo  nach  dem  Entwurf  der  Kreis- 
ausschuß  beibehalten  werden  soll,  an  dessen  Stelle 
der  Bezirkeausschuß  tritt. 

Auch  halten  wir  die  Ersetzung  der  Anrufung  des 
„zuständigen"  Ministers  durch  die  Anrufung  des  Ober- 
verwaltungsgerichte in  den  §g  8  und  263  für  notwendig. 

Wer  zuständiger  Minister  im  Einzelfalle  sein  soll, 
müßte  aus  dem  Gesetze  selbst  zu  ersehen  sein.  Wir 
wollen  bei  der  Gelegenheit  nicht  unterlassen,  darauf 
hinzuweisen,  daß  die  Beseitigung  der  gegenwärtigen 
verwickelten  Kompetenzverhältnisse  in  Wasserlachen 
eine  absolute  Notwendigkeit  ist,  wenn  unsere  Wasser- 
wirtschaft Bich  in  gedeihlicher  Weise  entwickeln  soll. 

Insbesondere  darf  die  Angliedorung  an  das  Land- 
wirtschafts-Ministerium als  allein  entscheidende  Instanz 
nicht  erwogen  werden,  da  die  Interessen  des  Gewerbes 
hinsichtlich  der  Wasserwirtschaft  denjenigen  der 
Landwirtschaft  mindestens  gleichstehen,  ja  sie  heute 
bereite  überragen. 

Bezüglich  der  Rechtemittel  in  bezog  auf  den  Berg- 
bau muß  es  bei  den  heutigen  Vorschriften  verbleiben. 
Mit  Bedauern  müssen  wir  endlich  auch  gegen 
diesen  Entwurf  dieselbe  Einwendung  wie  gegen 
seinen  Vorgänger  erheben,  den  der  mangelndeo 
Verständlichkeit  nämlich.  Die  Schuld  liegt  vor- 
nehmlich an  den  vielen  Hinweisen  auf  anders 
Paragraphen  und  Gesetze  und  wir  halten  es  für 
eine  dankenswerte  Aufgabe,  wenn  dor  Entwurf 
daraufbin  einer  Durchsiebt  und  möglichst  um- 
fassenden Abänderung  unterzogen  würde. 

Außerdem  machen  wir  noch  auf  folgende 
drei  Punkte  aufmerksam: 

1.  Nach  §  48  des  Entwurfs  ist  das  aus  dem 
Wasserlauf  abgeleitete  Wasser  in  das  ursprüng- 
liche Bett  des  Wasserlaufs  zurückzureiten,  bevor 
„das  Ufergrundstück  eines  Anderen*  beginnt. 

Bedenken  erregt  diese  Bestimmung,  weil 
z.  B.  in  Elberfeld  die  der  Wupper  entnommenen 
Wasst  rmengen  von  der  Industrie  im  Interfss* 
der  möglichsten  Reinhaltung  des  Flusses  nicht 
„innerhalb  des  eigenen  Ufergrundstücks"  zurück- 
gelcitet  werden  und  Zu-  und  Ableitung  durch 
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Graben  auch  nicht  immer  nur  „innerhalb  der 
eigenen  Ufergrenzen*  erfolgt.  Da  die  betreffen- 
den Bestimmungen  des  Entwurfs  und  die  ge- 
stellten Antrage  vielleicht  nicht  hinreichenden 
Schatz  gewahren,  so  würde  eine  entsprechende 
Ergänzung  des  Entwurfs  vorzunehmen  sein. 

2.  Nach  §  288  gilt  die  Vermutung  der 
Rechtmäßigkeit  für  Anlagen,  die  seit  mehr  als 
15  Jahren  bestehen.  Eine  Herabsetzung  dieser 
Frist  auf  5  Jahre  halten  die  Industriellen  des 
Elberfelder  Bezirks  für  dringend  nötig. 

3.  Wegen  des  Eigentums  an  Uferland,  das 
auf  rein  künstlichem  Weg  aus  öffentlichen 
Wasserlflufen  gewonnen  wird,  ist  dringend  zur 
Beseitigung  der  durch  die  übliche  Rechtsprechung 


hervorgerufenen  groben  Schädigungen  der  In- 
dustrie eine  Ergänzung  der§§  120  bis  124  nötig. 

Wir  schlagen  daher  vor,  daß  in  bezug  .auf 
Neuland  am  Ufer*  hinter  §  124  ein  neuer  Paragraph 
eingeschoben  wird,  der  besagt,  daß  die  in  den 
§§  120  bis  124  betreffs  der  Anlandungen  ge- 
gebenen Vorschriften  für  Grund  und  Boden,  der 
bei  Stromregulierungen,  Anschüttungen  und 
sonstigen  Wasserbauten  im  Anschluß  an  das 
bisherige  Ufer  aus  dem  Strombett  entsteht,  ent- 
sprechende Anwendung  finden  sollen,  und  zwar 
mit  der  Maßgabe,  daß  gegen  Zahlung  eines 
„billigen  Preises"  (§  122)  der  Grund  und  Boden 
nicht  nur  in  den  Besitz,  sondern  auch  in  das 
Eigentum  der  Anlieger  übergeht. 


Aus  der  Praxis  in-  und  ausländischer  Eisen-  und  Stahlgießereien. 

stück  darüber  gebracht  (Abbildung  4).  Zugleich 
werden  die  beiden  Sandtrageisen  T,  welche  zur 
Sicherung  des  Sandes  unter  den  beiden  Trag- 
füßen des  Zylinders  mit  eingegossenen  Schmied- 
eisenstiften versehen  sind,  zurechtgestellt.  Dies 
geschieht  noch  nicht  in  endgültiger  Weise,  da 
der  untere  Teil  des  Mittelkastens  erst  später 
aufgestampft  werden  soll.  Ea  genügt,  diese  Trag- 
eisen  T  auf  Ziegelsteinen  oder   irgend  einer 


J 


VII.  Einformen  eines  Dampfkranzylinders. 

osef  Horner  gibt  im  Juniheft  1908  von 
„The  Foundry"*  die  Darstellung  des  Werde- 
ganges eines  solchen  Zylinders,  welcher  in  einer 
Reihe  von  Einzelheiten  bemerkenswert  von  dem 
in  vielen  deutschen  Gießereien  üblichen  Arbeits- 
gange abweicht.  Das  Gußstück  ist  in  Abbil- 
dung 1   in  zwei  Ansichten  und  zwei  Schnitten 


m 

{ 

J 

Abbildung  1. 
Dampfxylinder  in  Anaichren  und  Schnitten. 

dargestellt.  Abbildung  2  gibt  die  Modellanord- 
nung sowie  die  Teilung  des  Modelles  nach  den 
Linien  a  b  und  c  d,  während  Abbildung  3  die 
gesamten  benötigten  Kernbüchsen  erkennen  läßt. 
Der  Kern  für  die  Innenwand  des  Zylinders  wird 
an  gerader  Schablone  in  Lehm  gedreht. 

Zunächst  wird  die  obere  Modellhälfte  auf  ein 
Stampfbrett  gelegt  und  das  Formkastenmittel- 
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Abbildung  2. 
Modellanordnung  und  Teilung. 

andern  Unterlage  in  richtiger  Höhe  zurechtzu- 
legen, worauf  man  sie  und  das  Modell  mit  so 
viel  Sand  umgibt,  als  erforderlich  ist,  um  die 
Teilfläche  e  f  (Abbildung  5)  herzustellen,  auf 
welcher  dann  die  obere  Hälfte  II  dieses  Form- 
kastenteiles aufgestampft  werden  kann.  Nun 
wird  das  Formkastenunterteil  aufgesetzt  und  der 
in  Abbildung  ß  dargestellte  Rahmen  N  einge- 
bettet (Abbildung  5).  Dieser  Rahmen  dient 
dazu,  den  Sand  unter  dem  Schieberkastenflansch 
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zu  tragen.  Es  wird  nun  zunächst  nur  bis  zur 
Unterkante  des  Schieberkastenflansches  hoch- 
gestampft, worauf  man  mit  Benutzung  des  Streich- 
brettes R,  das  längs  des  Flanschenmodelles  ge- 
führt wird,  die  Führungen  für  das  durch  den 
Rahmen  N  getragene  Sandteil  herstellt.  Nach- 
dem der  freigebliebene  Raum  IV  dieses  Form- 
kastenteiles  fertiggestampft  ist,  werden  beide 
Teile  (Mittel-  und  Unterkasten)  durch  Stift  und 
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Abbildung  3.  KernbUchsen 
fQr  die  Dampfverteilung. 


Das  Ausheben  der  einzelnen  Modellteile 
wickelt  sich  dann  in  einfachster  Weise  ab.  Zu- 
nächst wird  das  Oberteil  abgehoben  und  die 
obere  Modellhälfte  aus  dem  Sande  gezogen. 
Dann  folgt  das  Ausheben  der  beiden  durch  die 
Trageisen  T  gebildeten  Teile  der  Form,  worauf 
die  untere  Modellhälfte  aus  dem  Sande  gebracht 
wird.  Es  folgt  die  Abhebung  des  Formkasten- 
mittelstückes, um  das  vom  Rahmen  N  getragene 

Stück  III  frei  zu  bekom- 
men. Zu  diesem  Zwecke 
wird  der  Sand  rings  um 
den  Rahmen  N  bei  q 
(Abbildung  7,  8,  9)  weg- 
gestochen. Das  Aushe- 
ben dieses  durch  die 
Abbild.  5.   Mittel-  und  Unterteil.      «chablonierten  Führun- 
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Abbild.  6.  Rabmen 
zur  Abdeckung  des 
Heb i eberkawten Hai: »i  hu-. 


Abbildung  7. 
Modell  völlig  aufgestampft. 


Abbildung  4. 
Reginn  des  I  in  stampfen». 


Abbildung  8. 
Querschnitt  der  fertigen  Form. 


Abbildung  9. 
Längsschnitt  der  fertigen  Form. 


Kloben  unverrückbar  miteinander  verbunden  und 
mit  dem  Aufstampfboden  gewendet.  Die  Trag- 
eisen T  werden  mit  ihrer  einstweiligen  Unter- 
lage entfernt  und  der  Formkasten  so  weit  voll- 
gestampft, daß  der  Stand  m  n  «»  p  (Abbildung  7) 
als  endgültige  Unterlage  und  Führung  für  die 
von  den  Trageisen  T  gestützten  Formteile  her- 
gestellt, werden  kann.  Nun  werden  die  Trag- 
eisen wieder  eingesetzt  und  der  Kaum  über  den 
Tragfüßen  fertiggestampft.  Nach  Aufsetzung 
des  Modelloberteiles  und  des  oberen  Formkasten- 
raluuens  wird  dieser  Teil  in  gewöhnlicher  Weise 
hochgestainpft. 


gen  in  seiner  richtigen  Lage  wohlgesicherten 
Formtet les  bietet  dann  keine  weiteren  Schwierig- 
keiten, wie  auch  durch  diesen  Vorgang  der 
Schieberkastenflansch  freigelegt  wird  und  leicht 
aus  dem  Sande  zu  ziehen  ist.  Die  einzelnen 
Teile  werden  nun  in  üblicher  Weise  fertig- 
gemacht und  getrocknet. 

Das  Zusammenstellen  der  ganzen  Form  i  Ab- 
bildung 8  und  9>  bietet  keine  sonderlichen 
Schwierigkeiten,  da  allen  Teilen  bequem  beizu- 
kommen ist.  Insbesondere  vollzieht  sich  das 
Einlegen  der  Dampfverteilungskerne  in  einfacher 
und  zuverlässiger  Weise.    Kern  A  (Abbildung  9) 


*. 
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hat  eine  Führung  in  der  Harke  des  Schieber-  zustellen  und  durch  seitliche  Doppelstützen  in 

Spiegels  und  wird  durch  Doppelsttttzen  in  rieh-  dieser  Lage  zu  erhalten. 

tiger  Lage  gehalten.    Kern  B  hat  eine  Führung         Der  Guß  erfolgt  von  oben,  wie  es  Abbil- 
ebenfalls im  Schiebergnind,  eine  zweite  an  der  dung  9  zeigt. 
Dampfauaströmung,  Kern  C  ist  nur  gerade  ein- 


Gießerei-Mitteilungen. 


Neuerung  an  der  Wendeplattenformmischine.* 

l'm  die  Wendcplattenformmaschine  besser  aus- 
nutzen zu  können,  wurde  sie  von  L.  Meckenheim 
in  Esaen-Kuhr  durch  Hinzufügen  einer  Arretiervor- 
richtung  zu  einer  Abhebe-  and  Durchzugmaschine  mit 
beliebiger  Hnbstellung  und  mit  beliebiger  Anzahl  Form- 
kasten eingerichtet.  An  Hand  beifolgender  Abbildungen 
aei  in  Nachstehendem  die  Neuerung  erläutert: 

Abbildung  1  zeigt  die  Seitenansicht  einer  Wende- 
plattenformmaschine  mit  Arretiervorrichtung,  Hub- 
stellung, mit  Formkasten  und  Wendeplatte  nebst  den 


Will  man  die  untere  Modellplatte  benutzen,  so 
entfernt  man  die  Stutzen,  wendet  die  Wondeplatto  W 
und  zieht  die  Stützen  wieder  ein.  Festgestellt  wird 
die  Wendeplatte,  nachdem  sie  in  wagerechte  Lage 
gebracht  worden  ist,  wie  üblich  an  den  Handrftdern 
der  beiden  Lager.  Durch  Auf-  und  Abschieben  der 
Stellringe  S  und  Einschieben  des  Keils  wird  jede  be- 
liebige Hubhöhe  zwischen  0  und  400  erzielt.  In  Abbil- 
dung t  ist  der  aufgestampfte  Formkasten  arretiert,  die 
Modellplatte  gesenkt,  der  Gewichtshebel  befindet  sich 
in  aonkrec-hter  (0)  Stellung.  Abbild.  2  a  zeigt,  von  oben 
gesehen,  die  Modellplatte  M  ohne  den  Formkasten. 


Abbild 
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Abbildung  2  s. 


Modellplatten.  Der 
Formkasten  F  ist 
durch  4  verschraub- 
bare  Stützen  di,  d», 
ds  und  d<  arretiert 
(Abbildung  tat.  die 
Wendeplatteiet  durch 
die  Stellung  des  Ge- 
wichtsbebels  auf  400 
(Abbilduug  1  und  3)  auf  den  höchsten  Hub  gebracht 
worden.  Bei  diesor  Hubstellung  wird  die  Wendeplatte  W 
arretiert,  indem  man  die  Stellringe  S  in  eine  solche 
Lage  bringt,  daö  der  Keil  K  genau  unter  die  Hülse 
des  rechten  oder  linken  Ständers  paBt.  Entfernt  man 
den  Keil  und  bewegt  den  Ocwichtshebel  in  der  Rich- 
tung auf  0  zu,  so  senkt  «ich  die  Wendeplatte  W  mit 
Modellplatte  M,  wahrend  der  Formkasten  durch  II« 
Stützen  festgehalten  wird.  Bei  windschiefen  oder  un- 
gehobelten Formkasten  muß  man,  ehe  man  mit  der 
Lösung  des  Formkastens  und  der  Modellplatto  beginnt, 
die  Stützen  durch  Rcchtsdrchung  prüfen,  ob  sie  auch 
überall  den  Formkasten  unterfangen. 

•  D.  R.  M.  8ch.  Nr.  332  950. 


Abbild.  3  links 
stellt  einen  sonk- 
rechten  Schnitt  von 
Abbildung  1  beiGe- 

wichtshebelstel- 
lung  400,  Abbild.  3 
rechts  einen  sol- 
chen von  Abbild.  2 
bei  Gewicbtshebel- 
stellung  0  dar.  Ab- 
bildung 3  a  und  3  b 
veranschaulichen,  wie  mehrere  Formkasten  Fi  und  F» 
sowie  Stützen  für  die  Kernstücke,  ferner  eine  Durch- 
zugplatte D  Anwendung  finden. 

Zur  Einstellung  von  zwei  Hüben  bei  mehrteiligen 
Formkasten  (links  und  rechts  Hubstellvorriehtungt 
werden  zuerst  die  Stützen  ds,  d«,  d-  und  d«  für  den 
unteren  Formkasten  Ft  und  die  Stützen  n  bis  c«  für 
die  Kernstücke  eingestellt;  der  Oewichtshebel  wird 
sich  annähernd  in  der  Stellung  300  befinden;  die 
beiden  Stellringe  der  Hubstellvorricbtung  recht*,  (Ab* 
bildung  1 1  werden  so  verschoben,  dati  der  Keil  K  unter 
der  rechten  Stünderhülse  liegt.  Wird  mit  Purcbzug- 
platte  gearbeitet,  so  muH  diese  auf  den  vier  Stützen  dj 
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bis  d»  aufliegen,  and  auf  ihr  der  Formkasten  Fi; 
sodanu  wird  der  obere  Formkasten  Fi  eingestellt. 
Hierzu  wird  die  llubbebelstellung  links  benutzt  (Ab- 
bildung 1  links).  Es  wird  der  Gewicbtshebel  aus  Stel- 
lung 300  durch  Senken  annähernd  in  die  Stellung 
400  gebracht,  wodurch  Wende-,  Modell-  und  Durch- 
zugplatte nebst  Formkasten  um  annähernd  100  mm 
nach  aufwärt«  bewegt  werden;  es  müssen  die  drei 
Ansätze  ii,  i>  und  is  des  oberen  Formkastens  F»  auf 
den  Stützen  o(,  ot  und  os  ruhen  (höchster  Hubstand), 
die  beiden  Stellringe  S  der  Hebelstellung  links  werden 
jetzt  so  verschoben,  daß  der  Koil  unter  die  linke 
Ständerhülse  greift.  Der  Keil  K  der  Hubstellung 
rechts  wird  entfernt. 

Es  folgt  das  Aufstampfen  und  Auslösen  der  beiden 
Formkasten  Fi  und  F».  Zuerst  wird  der  untere  Form- 
kasten aufgestampft,  abpoliert,  die  Mudelletflcke  für 
den  oboren  Kasten  werden  in  die  richtige  Lago  ge- 
bracht, sodann  wird  der  zweite  Formkasten  auf  den 
unteren  gesetzt  und  aufgestampft.  Die  Auslösung  der 
beidon  Formkasten  geschieht,  indem  man  den  Keil 
der  Hubstellung  links  durch  geringes  Senken  des 
Oewichtshebels  entfernt,  sodann  den  Gewichtshebel 
(400)  aufwärts  bewegt,  wobei  der  obere  Formkasten 
F*  durch  die  Stützen  oi,  o<  und  os  arretiert  wird  und 
die  oberen  Modellplattenteilo  ausgelöst  werden.  Passiert 
der  Gewicbtshebel  Stellung  800,  so  wird  der  untere 
Formkasten  Fi  durch  die  vier  Stutzen  d>  bis  dt  arre- 
tiert, die  hängenden  Stützen  für  die  Korne  werden 
durch  den  Wagen  g  in  ihrer  Abwärtsbewegung  ge- 
hemmt, sie  unterfangen  gleichzeitig  mit  der  Arre- 
tierung des  unteren  Formkastens  Fi  die  Kerne.  Hat 
der  Gewichtsbebel  beim  Aufwürtsstoigon  dun  Punkt  0 
erreicht,  so  werden  die  einzelnen  Formkastenteile  von 
den  Stützen  heruntergenommen.  Die  Stützen  passen 
sieb  dem  jeweiligen  Hub  ungefähr  durch  ihre  Länge 
an.  Ihre  genaue  Länge  wird  bei  geringen  Längen  durch 
Hinein-  oder  Herausschrauben  ihrer  Füße,  bei  größeren 
durch  Untorlogen  von  Klötzeu  untor  ihre  Füße  er- 
reicht; die  Hängestützen  dagegen  können  ihre  Länge 
durch  das  Ab-  und  Aufschrauben  der  an  ihrem  unteren 
Ende  befindlichen  Muttern  oder  Hülsen  verändern. 

Diese  Neuerung  erspart  das  jedesmalige  Heraus- 
ziehen des  Wagens  bei  Herstellung  zweiteiliger  Formen. 
Die  Zeitersparnis  wird  jedoch  zum  Teil  wieder  dadurch 
aufgehoben,  daß  vor  jedem  Wenden  der  Modellplatte 
die  Stifte  (di,  d»,  d»,  d<)  heraus-,  und  nach  dem 
Wenden  wieder  eingeschraubt  werden  müssen.  Das 


jedesmalige  Einschieben  des  Arretierkeiles  K,  das  bei 
einfachen  Wendeplattenmaschinon  wegfällt,  erfordert 
sehr  wenig  Zeit. 

Großen  Vorteil  bietet  die  Neuerung  bei  der  Her- 
stellung vier-  und  mehrteiliger  Formen.  Solche  sind 
auf  einer  Maschine  ohne  die  Neuerung  nicht  voll- 
ständig maschinell  auf  so  einfache  Weise  herzustellen. 
Bei  Wendeplattenmaschinon  ohne  die  Neuerung  müssen 
die  beiden  Kasten,  nachdem  sie  unter  sich  und  mit 
der  Modellplatte  verbunden  sind,  mit  Wendeplatte 
und  Modellplatte,  etwaigenfalla  auch  mit  Durchzug- 
platte,  gewendet  werden  (Hub  1).  Dann  muß  der 
Oberkanten  auf  den  Wagen  gesenkt,  gelöst,  Modell- 
platte  mit  Unterkasten  vom  Oberkasten  abgebobeo 
(Hub  2),  der  Wagen  herausgezogen  und  der  Ober- 
kasten vom  Wagen  weggenommen  werden.  Nun  muß 
der  Wagen  wieder  eingefahren,  der  t*nterkasten  auf 
den  Wagen  gesenkt  (Hub  3),  gelöst,  die  Modellplatte 
nach  oben  ausgehoben  (Hub  4),  darauf  der  Wagen 
herausgezogen,  unter  Umständen  die  Dorchzugplerte 
vom  Unterkaston  abgehoben,  der  Unterkasten  vom 
Wagen  weggenommen  und  der  Wagen  wieder  ein- 
gefahren werden.  Nach  Wenden  der  Platte  ist  die 
andere  Modellplattenseite  zum  Gebrauch  fertig. 

Diese  vier  Hübe  und  das  zweimalige  Ausziehen 
des  Wagens  werden  infolge  der  Neuorung  durch  einen 
einzigen  Hub  und  ein  einmaliges  Ausziehen  des  Wagen« 
ersetzt.  Beide  Kasten  werden,  nachdem  sie  aufgestampft 
sind,  durch  einen  ganzen  Hub  von  dem  Modell  befreit 
und  bleiben  auf  den  Stiften  nacheinander  liegen,  von 
welchen  sie  weggenommen  werden  können.  Nachdem 
die  Stifte  in  der  Modellplatte  durch  Flügelschranben 
eingeklemmt  sind,  wird  der  Wagen  herausgezogen,  die 
Stifte  entfernt,  die  Platte  gewendet,  die  Stifte  wieder 
eingezogen,  der  Wagen  wieder  eingefahren,  und  die 
Maschine  ist  zum  Gebrauch  der  anderen  Modellplatten- 
seite fertig.  Wird  nur  eine  Durchzugplatte  verwendet, 
so  muß  auch  diese  vor  dem  Wenden  abgehoben  und 
nach  dem  Wenden  wieder  aufgelegt  werden.  Bei  Ver- 
wendung von  zwei  Du'cbzngplatten  (auf  jeder  Modell- 
plattenseite eine)  fällt  diese  Arbeit  weg,  während  bei 
einer  einfachen  Maschine  auch  bei  Verwendung  von 
zwei  Durchzugplatten  dieselbe  jedesmal  abgehoben 
werden  muß.  Die  Arretiervorricbtung  braucht  nur 
beim  erstmaligen  Formen  oinos  Stückes  eingestellt  zu 
werden  und  kann  während  des  mehrmaligen  Formens 
desselben  Stückes  stehen  bleiben,  so  daß  nnr  der  Keil 
immer  eingeschoben  zu  werden  braucht. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 
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Härten  von  Magnetstahl. 


In  seinem  interessanten  Aufsatze  in  Nr.  85 
dieser  Zeitschrift  bespricht  Dipl.-Ing.  Hannack 
auf  Seite  1239  die  Härtung  von  Magnoten  im 
Härteofen  mit  elektrisch  geheiztem  Schmelzbad.* 

Nach  Würdigung  der  Vorteile  des  elektrischen 
Ofen«,  die  vor  allen  Dingen  in  der  fast  absoluten 
Gleichmäßigkeit  und  der  Schnelligkeit  der  Erwär- 
mung und  guten  Regulierbarkeit  derselben  zu 
finden  sind,  spricht  der  Verfasser  auch  von  er- 
heblichen Schwierigkeiten,  die  sich  beim  Harten 
in  diesem  Ofen  einstellen  sollen.  Ich  goho  wohl 
in  der  Annahme  nicht  fohl,  dall  or  seino  Erfah- 
rungen in  dieser  Hinsicht  an  der  von  ihm  ge- 
nannten Anlage  gemacht  hat.    Dio  betroffende 

*  Der  Ofen  ist  patentlich  geschützt  und  wird  vou 
der  Allgemeinen  Rlektrizitätsgesellschaft  in  Berlin 
hergestellt. 


Anlage  ist  mir  sehr  gut  bekannt  und  es  wundert 
mich  nicht,  daß  Hannack  bei  seinen  Versuchen 
die  von  ihm  erwähnten  Schwierigkeiten  gefunden 
hat,  da  die  Anlage  nicht  spezieil  fllr  die  Härtung 
der  Magnete  gebaut  und  bemessen  ist,  welche  er 
behandelt.  Es  wäro  daher  unrichtig,  diese  Resultate 
zu  verallgemeinern  und  aus  ihnen  allgemeine 
Schlüsse  auf  die  Brauchbarkeit  des  elektrischen 
Ofens  für  die  Magnethärterei  zu  ziehen. 

Zunächst  stimme  ich  mit  Ingenieur  Hannack 
durchaus  Uberein  darin,  daß  die  anhaftende  Salz- 
schicht, die  eine  allseitig  sofortige  Berührung  der 
Magnete  mit  der  Härtoflüssigkeit  verhindert,  nicht 
als  Nachteil  aufzufassen  ist,  denn  es  wurde  mir  von 
Stahlfnchleuton  hei  den  vielen  Anlagen,  welche 
ich  einzurichten  Gelegenheit  hatte,  stete  dio  Auf- 
gabe gestellt,  daß  die  Erwärmung  in  den  ersten 
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Momenten  eine  allmähliche,  und  dann  erst  eine 
äußerst  rasche  sein  solle,  und  dieser  Vorschrift 
genügt  jeder  Salzbadofen  eben  durch  die  oben 
konstatierte  Eigentümlichkeit,  daß  eingebrachte 
kalte  Gegenstände  sofort  von  einer  schlitzenden 
festeren  Salzschicht  Uberzogen  werden,  die  in 
diesem  Falle  als  elektrisch  nicht  oder  doch  nur 
sehr  schlecht  leitend,  die  Wirkung  noch  verstärkt. 

Was  die  Schwierigkeit  anbelangt,  daß  die 
Magnete  beim  Fassen  des  Zwischenstuckes  be- 
reits zu  viel  abkühlen,  um  noch  hei  der  richtigen 
Temperatur  in  die  AbkUhlflUssigkeit  zu  gelangen, 
so  habe  ich  konstatieron  kö'nnon,  daß  man  in  der 
von  Hannack  erwähnten  Anlage  das  durch  lang- 
jährige Versucho  für  die  Härtung  im  offenen 
Feuer  am  günstigsten  befundene  Verfahron  ein- 
fach auf  den  unter  ganz  anderen  Bedingungen 
arbeitenden  elektrischen  Ofen  hat  Ubertragen 
wollen,  was  natürlich  nicht  angängig  ist.  Es 
wird  sich  sicher  für  den  elektrischen  Ofen  ein 
Weg  rinden  lassen,  der  eine  genaue  Einhaltung  der 
vorgeschriebenen  MaulttfTnung gestattet.  Ich  hatte 
zurzeit  den  Vorschlag  gemacht,  daß  ein  Zwischen- 
stück, das  die  oinander  gegenüberstehenden  Enden 
der  Magnete  in  größerer  Fläche  berührend,  doch 
mit  schmalem  Steg  ausgerüstet,  mit  den  Mag- 
neten (diese  mit  der  Oeffnung  nach  unten)  ge- 
meinsam duroh  eine  geeignete  Zange  gefaßt,  im 
Bade  orwärmt  und  dann  abgekühlt  wird.  Na- 
türlich müßte  auf  nie  Kontraktion  des  Zwischen- 
stückes Rücksicht  genommen  werden.  Die  heute 
verwendeten  Zwischenstücke  sind  viel  zu  volu- 
minös und  würden  einen  unnützen  Stromver- 
brauch hervorrulen.  Ob  der  von  mir  vorgeschla- 
gene Weg  sangbar  ist,  würde  ein  dement- 
sprechender  Versuch  bald  lehren.  .lodonfalls  ist 
diese  Frage  nicht  unlösbar,  da  man  in  der  Här- 
teren schon  viel  schwierigere  Aufgaben  mit  Fr- 
folg zu  lösen  fertiggebracht  hat.  — 

Bei  dieser  Gelegenheit  möchte  ich  mit  Rück- 
sicht auf  die  Anregung  der  Redaktion  dieser 
Zeitschrift,  die  bei  der  Herstellung  von  Magneten 
gesammelten  Erfahrungen  der  Allgemeinheit  zu- 
gängig zu  machon,  noch  Uber  Versuche  berichten, 
die  ich  im  elektrisch  geheizten  Salzbadofen  bei 
der  Härtung  von  Magneten  habe  anstellen  können, 
bei  denen  es  sich  nicht  um  Genauigkeit  von 
Zehnteln  von  Millimetern  im  Magnetendenabstand 
handelt.  In  oinom  todoutenden  Stahlwerk  Böh- 
mens gelang  es  mir,  bei  Inbetriebsetzung  der 
elektrischen  Härteanlage  nachzuweisen,  daß 
gewöhnliche  Hufeisenmagnete  der  verschiedensten 
Dimensionen  sich  nicht  mehr  als  in  praktisch 
vernachläs8igbarer  Weise  verzogen,  wenn  sie,  mit 
dem  offenen  Endo  nach  unten  und  mit  dem 
Bügel  in  einem  einfachen  Eisenhaken  hängend 
senkrecht  in  das  Bad  des  elektrischen  Ofens  ein- 
gehängt und  alsdann  in  gleicher  Lage  in  die  Ab- 
kUhlflÜKsigkoit  eingebracht  wurden.  Eine  Wieder- 
holung dieser  Versuche  an  einer  größeren  An- 
zahl von  Exemplaren,  die  ich  gemeinsam  mit 


dem  Härtemeister  der  Firma  Gebrüder  Böhler 
&  Co.  A.-G. ,  Hrn.  Burian,  in  der  vorzüglich 
eingerichteten  Härtestube  dieser  Firma  zu  Berlin 
vor  ungefähr  1  '/*  -Jahren  auszuführen  Gelegen- 
heit hatte,  ergab  dieselben  günstigen  Resultate. 

Ich  möchte  nicht  vorfehlen,  zu  bemerken, 
daß  ein  Vorwärmen  der  Magnete  durch  eine 
andere  Wärmoquolle  vor  Einbringung  in  den 
elektrischen  Ofen  die  Resultate  ungünstig  beein- 
flußte. 

Die  Tatsache,  daß  boim  Einbringen  von 
feuchten  Zangen  das  flüssige  Solz  herausspritzt, 
ist  bei  allen  Härtevorrichtungen  mit  Metall  und 
Metall-Salzbädern  allgemein  bekannt,  und  dio  Ver- 
meidung dieses  Uebelstandes  ist  wohl  ebenso  be- 
kannt. Man  braucht  nur  eine  größere  Anzahl 
von  Zangen  in  Betrieb  zu  nehmen,  so  daß  man 
es  nicht  nötig  hat,  immer  mit  derselben  Zange 
zu  arbeiten,  wodurch  die  Möglichkeit  gegeben 
ist,  die  gebrauchten  Zangen  inzwischen  durch 
Auflegen  auf  die  Deckplatte  des  Ofens  zu  trocknen, 
was  äußerst  schnell  geschieht. 

In  den  mehr  als  100  Anlagen,  die  meines 
Wissons  mit  elektrischen  Härteöfen  arbeiten,  und 
in  denen  oft  die  kompliziertesten  Sachen  'ge- 
härtet werden  müssen,  haben  sich  die  Arbeiter 
sehr  schnell  an  die  nötige  Vorsicht  gewöhnt,  da 
ihnen  diese  von  den  früher  besonders  im  Solinger 
und  Remscheider  Bezirke  sehr  häufig  gebräuch- 
lichen Bleibädern  und  auch  Cyankalibädorn  her 
geläufig  war. 

Hannack  führt  als  große  Mißlichkeit  den  Um- 
stand au,  daß  die  Temperatur  des  Schmelzbades 
bei  Einbringung  größerer  Magnete  sehr  schnell 
abfalle.  Die  Ursache  liegt  auf  der  Hand.  Ich 
habe,  als  ich  seinerzeit  gerade  der  fraglichen  An- 
lage wegen  zu  Rate  gozogen  wurde,  ganz  be- 
sonders darauf  hingewiesen,  daß  stets  die  Masse 
des  Bades  zu  der  Masse  des  gleichzeitig  einzu- 
bringenden Härtegutes  im  richtigen  Verhältnis 
stehen  müsse,  weil  sonst  selbstverständlich  durch 
die  plötzliche  Einbringung  eines  verhältnismäßig 
großen  kalten  Körpers  in  ein  verhältnismäßig 
kleines  Schmelzbad  ein  starker  Temperaturabfall 
die  Folge  sein  wird.  Um  rationell  arbeiten  zu 
können,  muß  man  bei  Wahl  der  Ofengröße  auch 
die  größten  häufiger  vorkommenden  Magnete  zu- 
mindest durch  die  Tiefe  des  Bades,  die  weniger 
am  spezifischen  Stromvorbrauch  partizipiert  als  die 
Oberfläche,  berücksichtigen.  Ich  habeOefen  in  Gang 
gesetzt  und  im  Betriebe  beobachtet,  in  denen 
volle  Walzen  von  ungefähr  400  mm  Länge  und 
220  mm  Durchmesser  mit  einem  Gewicht  von 
etwa  120  kg  gohärtet  werden.  Selbst  bei  diesem 
großen  Gewichte  und  einem  Schmelzbade  von 
nur  300  X  300  mm  Querschnitt  und  ungofähr 
700  bis  800  mm  Tiefe  habe  ich  niemals  Schwan- 
kungen beim  Einbringen  des  Stückes  beobachten 
können,  die  so  einflußreich  gewesen  wären,  daß 
sie  dio  Härtung  auch  nur  im  geringsten  beein- 
flußt hätten.    Gewiß  trat  boi  diesen  verhültnis- 
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mäßig  großen  Dimensionen  beim  Einbringen  des 
Härtegutes  ein  Temporaturabfall  ein,  jedoch 
steigt  bei  Einbringung  größerer  Körper  auch  das 
Schmelzbad,  mithin  auch  die  Leitfähigkeit  des 
Bades,  so  daß  der  Temperaturabfall  viel  früher 
ausgeglichen  ist,  als  das  Härtegut  die  vorge- 
schriebene Temperatur  in  voller  Gleichmäßigkeit 
erlangt  hat,  trotzdem  die  Erwärmung  sehr  schnell 
vor. Bich  geht.*  Wenn  also  das  Schmelzbad  die 
richtigen  Abmessungen  erhält,  wird  der  von 
Hannaok  konstatierte  Mißstand  nie  auftreten,  denn 
bei  Magnoten,  wie  sie  Hannaok  im  Auge  hat,  ist 
mit  solchen  Dimensionen  nicht  zu  rechnen  und 
leicht  ein  ökonomisches  Salzbad  zu  konstruieren, 
in  dem  ein  einflußreicher  Temperaturabfall  über- 
haupt nicht  auftritt 

Zum  Schluß  möchte  ich  noch  eine  Beobach- 
tung mitteilon,  für  die  mir  zurzeit  noch  die  Er- 
klärung fehlt:  Untersuchungen  habon  ergeben, 
daß  im  elektrischen  Salzbadofen  gehärtete  Mag- 
nete, die  also  während  der  ErhiUungBperiode 
ebenfalls  dem  Stromdurchgang  ausgesetzt  sind, 
höhere  Worte  bezüglich  Kapazität  und  Permanenz 
beobachten  lassen,  als  solche  der  gleichen  Stahl- 
qualität, die  in  der  bisherigen  Weise  im  Feuer 
gehärtot  waron.  Ich  hatte  leider  nicht  Ge- 
legenheit und  Zeit  genug,  diese  Erscheinungen 
weiter  zu  verfolgen  und  vor  allen  Dingon  fest- 
zustellen, wie  sich  dio  Magnete  bei  längerer  Ge- 
brauchsdauer verhalten. 

Sheffield,  den  31.  August  1908. 

Leo  Michael  Cohn,  Ingenieur. 
• 

Es  will  mir  so  scheinen,  als  ob  Ingenieur 
Cohn  meine,  ich  wollte  durch  dio  kurzen  Worte 
Uber  das  Härten  von  Magneten  im  elektrisch  ge- 
heizten Schmelzbade  dieson  Härteüfen  bezw.  dem 
Vorfahron  dio  Brauchbarkeit  zum  Härten  von 
Magneten  absprechen.  Dem  ist  aber  durchaus 
nicht  so,  im  Gegenteil,  ich  bleibe  dabei,  dieses 

•  Näher«  Angaben  Über  Zeitdauer  der  Erwärmung 
usw.  finden  sich  in  meinen  Veröffentlichungen  in  dor 
„Elektrotechnischen  Zeitschrift1*  Berlin  1906  8.  721 
und  .Elektrotechnik  und  Maschinenbau" ,  Wien  1  »07, 
Heft  33  n.  ff. 


Härteverfahren  im  allgemeinen  als  ideal  anzu- 
sprechen, ich  kann  aber  meine  Meinung  hinsicht- 
lich der  Schwierigkeiten,  die  dem  Verfahren 
vorläufig  noch  anhaften,  erst  dann  ändern,  wenn 
ioh  tnioh  mit  eigenen  Augen  von  der  unbedingten 
Güte  des  Verfahrens  Uberzeugt  habe,  und  die» 
dürfte  recht  schwer  halten. 

Die  Bemerkung,  daß  die  Oefen,  mit  denen 
ich  meine  Vorsuche  Uber  das  Härten  im  schmelz- 
ilüssigen  Salzbade  vornahm,  eigentlic  h  ausschließ- 
lich für  das  Härten  von  Magneten  gebaut  waren, 
trifft  allerdings  nicht  zu:  ich  nahm  damals  aber 
die  Versuche  mit  Magneten  vor,  deren  Ab- 
messungen für  die  Dimensionen  der  Oefen  durch- 
aus günstig  waron.  Wir  erkannten  damals  au» 
unseren  Versuchen,  daß  das  Verfahren  für  das 
Härten  von  Magneten  keine  besonderen  Vorteile 
bieten  würde,  weil  eben  die  Form  und  Größe  der 
Magnete  so  unendlich  verschieden  ist,  daß  min- 
destens für  gewisse  Gruppen  von  Magneten  immer 
besondero  Oefen  geschaffen  worden  mußten,  und 
dann  die  Rentabilität  gegenüber  dem  jetzigen 
Härtevorfahren  unleugbar  sehr  in  Frage  gestellt 
würde,  und  dies  um  so  mehr,  je  größer  dio  Ofen- 
dimensionen würden. 

Mögen  mit  dem  Härten  im  elektrisch  ge- 
heizten schmelzflüssigen  Salzbade  im  ungemeinen 
(Fräser  und  andere  Werkzeuge)  noch  so  gute 
Resultate  erzielt  werden,  so  muß  dem  Härten 
von  sämtlichen  vorkommenden  Magneten  ein 
Kapitel  für  sich  eingeräumt  werden,  das  nur  der- 
jonigo  zufriedenstellend  bearbeiten  kann,  der 
Uber  genügendo  Zeit  und  dio  nötige  Praxis  auf 
dem  Gebiete  der  Magnetfabrikation  verfügt  (ich 
erwähne  das  deshalb,  weil  derjenige,  der  täglich 
mit  der  Magnetfabrikation  in  Berührung  steht, 
allein  dio  Schwierigkeiten  kennen  kann,  die  bei 
der  Herstellung  eines  tadellosen  Magneten  jeder 
Form  auftreten).  Daß  in  diesem  Punkte  sich 
mit  den  elektrischen  Härteöfen  noch  viel  er- 
reichen läßt  und  erreicht  werden  wird,  steht 
außer  Frage;  diese  Ueberzeugung  habe  selbst 
ich,  dor  ich  dem  Härten  von  Magneten  im  elek- 
trisch geheizten  Salzbade  bisher  sehr  skeptisch 
gegenüberstehe  und  aus  guten  Gründen  gegen- 
überstehen muß.      Diplom-Ingeniour  Hannack. 


Bericht  über  in-  und 

Deutsche  Patentanmeldungen.* 

22.  Oktober  1!>08.  Kl.  7  a,  1)  19  791.  Speise- 
vorrichtung für  l'ilgerschrittwalzwerke.  William 
Joseph  Dring,  Port  Talliot  Glamorgan,  Qrottbrit. 

Kl.  7a,  W  26  0«0.  Speiseverfnbron  und  Vor- 
richtung für  Pilgerschrittwalzworke.  Emil  Winter, 
Pittsburg,  V.  St.  A. 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einaprachaerhebung  im  Patentamte  zu 
Berlin  aus. 


ausländische  Patente. 

Kl.  7c,  V  Ü429.  Verfahren  zur  Herstellung  »on 
gewellten  Lamellen  mit  engen  Kanälen  für  Heiz-  und 
Kühlzwecke.    Fa.  Bohr-Zoller,  Stuttgart. 

Kl.  10a,  K  37  072.  Verfahren  zur  Verhüten* 
von  Zerstörungen  der  Wände  von  Verkokungakammero. 
Heinrich  Kopper«,  Essen,  Ruhr,  Isenbergstr.  30. 

Kl.  21b,  Ii  41488.  Einrichtung  an  geschlossenen 
elektrischen  Schmelzöfen.  Hermann  Lewis  Harten- 
stein, Duluth  Minu.,  V.  8t.  A. 

Kl.  31h,  B  ">0  413.  Vorrichtung  zum  Abformen 
bauchförmiger  Gefäße  oder  ähnlicher  Gußstücke 
mittels  geteilter  schwenkbarer  Modelle   und  Form- 
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kanten.  Badische  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei 
vormals  O.  Sebold  und  Sebold  &  Xeff,  Durlach  i.  B. 

Kl.  40c,  P  19  081.  Verfahren  zur  Reduktion 
oxydischer  Erze  oder  dergl.  mit  Hilfe  von  reduzieren- 
den Gasen  unter  sündiger  Verbrennung  des  gebildeten 
<ias Überschusses;  Zus.  z.  Fat  198221.  Dr.  Albert  Joban 
Petersson,  Alby,  Schweden;  Priorität  der  Anmeldung 
in  Schweden. 

Kl.  49f,  8t  12  421.  Bewegliche  Lagerung  hin 
und  her  gehender,  mittels  Gleitstücke*  an  einem  Druck- 
kopf aufgehängter  Rolle  zum  Schweißen  von  auf 
Schweißhitze  gebrachten  Werkstücken.  H.  Strohmeyer, 
Düsseldorf,  Mendelssohnstr.  28. 

26.  Oktober  1908.  Kl.  31  b,  S  24  876.  Mit  aus- 
schwenkbarem Stampfk&rper,  Hebetisch  und  Arbeits- 
tisch versehene  8andformmascbine.  Arthur  Phillips 
8mitb,  Coventry,  Warwick,  Engl. 

Kl.  31  c,  B*51 010.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Modellplatten,  welche  auf  einer  Seite  beide  Hälften  des 
Modelles  tragen.    Anne  Bleeker,  Wernigerode. 

Kl.  48a,  L  25  721.  Verfahren  zur  Entfernung 
von  Rost,  Lotrückständen  und  Oxyden,  die  sich  auf 
Metalloberflächen  infolge  eines  mit  WärmezufOhrung 
verbundenen  Arbeitsvorganges  befinden,  auf  elektro- 
chemischem Wege.    Alfred  Levy,  Paris. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

26.  Oktober  1908.  Kl.  7  b,  Nr.  353  895.  Werk- 
zeug zum  Ziehen  von  Seblitzrohren.  Alex.  Bastian, 
Hagen  i.  W.,  Buscheystr.  1 . 

Kl.  7d,  Nr.  353  268.  Mit  Klemmbacken  versehene 
Haspel  zum  Abwickeln  von  Draht  und  dergl.  L.  Wagen- 
•eil,  München,  Khidleratr.  12. 

Kl.  7d,  Nr.  353  69«.  Drahtwickelmaschine.  Fa. 
Alex.  Welp,  Remscheid. 

Kl.  18  b,  Nr.  353  327.  GasOberführungsrohr  mit 
einem  von  einer  Spindel  beeinflußten  Wasser-Absperr- 
schieber.   Carl  Zintl,  Floß. 

Kl.  24c,  Nr.  353  674.  Halbgasfeuerung  mit  einem 
den  8chwelraum  von  dem  Verbrennungsraum  trennen- 
den festen,  durchlochten  und  einem  beweglichen, 
durchlochten  Wehr.  Keilmann  &  Völcker,  G.  m.  b.  H., 
Bernburg  a.  8. 

Kl.  31b,  Nr.  358  666.  Formmaschine  mit  einem 
in  den  Formmaschinensänlen  gemeinschaftlich  mit 
dem  Wendeplattenhebemechanismus  einmontierten  Ge- 
wichtsausgleichmechanismus  zum  Gewichtsausgleich 
der  Weodeplatte  und  Formplatten.  Wilhelm  Hollmann, 
Sehneidomühl. 

Kl.  49b,  Nr.  353  606.  Kaltsägemaschine  mit  von 
der  verlängerten  8chlittenführung  getragenem  Schlitten- 
kopf.   Gustav  Wagner,  Reutlingen. 

Kl.  49  b,  Nr.  353  607.  Kaltsägemaschine  mit  auf 
vagerechter  Auflagefläche  sich  führendem  Scblitten- 
kopf.    Gustav  Wagner,  Reutlingen. 

Kl.  49b,  Nr.  353  722.  Hebelanschlag  für  Spindel- 
handluchstanzen.   Gustav  Edel,  Zuffenhausen. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

15.  Oktober  1908.  Kl.  18a,  A  2486/0H.  Erzver- 
teiler  für  Hochöfen  und  dergl.,  welcher  im  Schütt- 
trichter  des  Gasfanges  beb-  und  senkbar  angeordnet 
ist.  Gesellschaft  für  Erbauung  von  Hüttenwerks- 
»nlagen,  U.  m.  b.  H.,  Düsseldorf. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18a,  Nr.  191618,  vom  18.  Februar  1906. 
Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg 
und  M  asc  h  i  n  e  n  bau  ges  e  1 1  seb  a  f  t  Nürnberg 
Akt.-Ges.   in   Nürnberg.     Doppelter  Gichtrrr- 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruohserhebung  im  Patentamts  zu 
Wien  aus. 


uchlufl  für  Hochöfen  mit  in  der  festen  Uebrrdeckung 
de*  Fülltrichter»  durch  Klappen  vertchließbaren, 
ringt  um  die  Achse  de»  Hochofen»  angeordneten  Be- 
ichickung»öffnungen. 

Um  die  Achse  des  Hochofens  sind  in  der  festen 
Ueberdeckung  a  des  Fülltrichters  6  mehrere  Be- 
schickungsöfTnungeo  c  vorgosehen,  die  die  Fülltrichter 
durch  Klappen  d  gegen  die  Atmosphäre  abschließen. 
Die  Klappen  d  sind  pendelnd  so  aufgehängt,  daß  sie 
durch  ihr  Eigengewicht  die  Ooffnungen  c  abschließen, 
der  eingeschütteten  Beschickung  aber  ungehinderten 
Eintritt  in  den  Trichterraum  gestatten.  Statt  dieser 
für  die  Beschickung  von  Hand  bestimmten  Einrich- 
tung können  die  Füllöffnongon  auch  für  maschinelle 


Beschickung  mit  einem  senkbaren  Boden  versehen 
sein,  der  in  bekannter  Weise  beim  Aufsetzen  der  Be- 
schickungsgefäße  mit  senkbarem  Boden  niedergedrückt 
und  geöffnet  wird. 

Kl.  81c,  Nr.  104900,  vom  1.  November  1906. 
Thyssen  &  Comp,  in  Mülheim,  Ruhr.  Steuer- 
Vorrichtung  für  Preaten  zum  Verdichten  von  Oufi- 
blöcken  mit  zwei  getrennt  getteuerten  Preßkolben. 

Das  Harmetscho  Proßverfahren  zum  Verdichten 
von  StahlblScken  (0.  R.  P.  126  491;  vergl.  .Stahl  und 
Eisen*  1902  Nr.  8  8.  450)  erfordert  zwei  getrennt  ge- 
steuerte Preßkolben,  von  denen  der  untere  auf  die 
Stahlmasst»  einen  stärkerenDruck 
als  der  obere  auszuüben  hat,  und 
von  denen  jeder  in  jedem  Augen- 
blick einen  durch  die  Erfahrung 
ermittelten  Druck  auf  den  in  der 
verjüngten    Form  befindlichen 
Stahlblock  auszuüben  hat.  Der 
Weg  oder  Kraft  und  Weg  eines 
jeden   Preßkolbens    werden  in 
bekannter  Weise  in  Form  von 
auf  Zeit  bezogenen  Diagrammen 
=\  «Vf^iiiT^  aufgezeichnet  oder  können  nach 

V;'  solchen    vorgezeichneten  Dia- 

V6:  i  gramtnen  gesteuert  werden. 

Die  Erfindung  bezweckt  nun, 
die  Steuerung  solcher  Doppel- 
pressen  zu  vervollkommnen. 

Einerseits  sind  sämtliche  zur 
Bewegung  der  beiden  Preßkolben 
und  der  Kückzugsciririclitiing 
dienenden  Steuermittel  (Ventile,  Schieber)  in  einem 
Block  a  aus  geschmiedetem  Stahl  untergebracht.  Alle 
Verbindungen  der  Ventile  usw.  untereinander  sind 
durch  Bohrungen  in  dem  Block  hergestellt.  Ander- 
seits ist  der  Block  a  mit  einer  Anzeigevorrichtung  b 
der  oben  angedeuteten  Art  verbunden. 


1 
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Berieht  aber  in-  und  ausländische  Patente. 


28.  Jahrg.  Nr.  45. 


Kl. 21h,  Nr.  11)4897,  Tom  11.  Mai  1907.  Charles 


Albert  Keller  in 
elastischen  Verbindung 


Paris.  Vorrichtung  zur 
der  Elektroden  eines  elektri- 
schen Schmelzofens,  ins- 
besondere eines  solchen 
mit  senkrecht  angeord- 
neten Elektroden ,  mit 
der  Siromzuführungs- 
leitung. 

Zwischen  der  fest  an- 
geordneten Stromzufüh- 
rungsleitung b  und  der 
Kopfplatte  e  der  Elek- 
trode sind  bflndelartig 
zusammengefaßte  bieg- 
same Blattfedern  a  aus 

Kupfer  eingeschaltet. 
Die  Knotenpunkte  der 
Federn  sind  durch  Ringe 
d  miteinander  vereinigt. 
Der  oberste  King  ist 
außerdem  fest  mit  einem  Rohre  t  verbunden,  daH  auf 
einer  festen  Führung  e  gleitet.  Zur  größeren  Sicher- 
heit können  auch  die  übrigen  Ringe  d  auf  dem 
Rohre  f  »ich  fahren. 

Kl.  49  e,  Nr.  191914,  vom  20.  November  1906. 
Scbleifenbaam  &  Steinmetz  in  Weidenau, 

Sieg.  Vereinigte,  selbst- 
tätige und  Handsteuerung 
für  Dampfhämmer. 

Der  Angriffspunkt a  der 
selbsttätigen  -Steuerung  b 
cd,  die  unter  Vermittlung 
des  um  den  Zapfen  e 
schwingenden  Stückes  f 
durch  die  am  Hammer- 
bar  g  angelenkte  Stange  h 
erfolgt,  iat  nicht  wie  bisher 
im  St-hwingstück  f  fest- 
gelagert, sondern  in  einem 
kulisBenartigen  Schlitze  hx 
geführt  und  darin  durch 
den  Steuerhebel  i  beweg- 
bar. Der  Schlitz  h*  ver- 
läuft zum  Teil  konzen- 
trisch zum  Drehzapfen  e. 
Wird  die  Stange  b  in  diesen 
Teil  wie  gezeichnet  ge- 
bracht, so  wird  sie  durch 
das  Hchwingende  Stück  f  nicht  mehr  bewegt ;  die  Selbst- 
steuerung ist  damit  ausgeschaltet,  und  es  können  nun 
mittels  der  Handsteuerung  k  beliebig  starke  Einzel- 
schläge  ausgeführt  werden. 

Kl.  49e,  Nr.  194  913,  vom  13.  August  1905. 
Wilhelm  Berg  in  Bielefeld.  Hydraulische 
Schere  mit  veränderlichem  Schneidwinkel, 

Der  Kolben  a  des  Druckzvlinders  b,  der  durch 
Rohre  c   mit  Dru.kwasser  versorgt  wird,  ist  durch 


Zugstangen  d  mit  einem  zweiten  Kolben  e  verband», 
der  eich  in  einem  mit  einem  Wasserbehälter  /'  ver- 
sehenen Zylinder  g  bewegt.  Letzterer  ist  durch 
Rohr  A  mit  einem  zweiten  Drnckzylinder  •  verbunden, 
dessen  Kolben  k  gleichfalls  auf  das  Obermesser  l 
wirken  kann.  An  dem  Zylinder  i  sind  drehbare  Hub- 
anschlago  m  für  das  Obermesser  l  angebracht ;  n  sind 
die  Rückzugzylinder  für  das  Obermesser. 

8oll  das  Obermesser  beiderseitig  gleichmäßig 
niedergehen,  so  wird  die  Verbindung  zwischen  den 
Zylindern  g  und  •'  hergestellt;  beim  Niedergehen  des 
Arbeitskolbens  a  wird  dann  das  im  Zylinder  g  befind- 
liche, eventuell  aus  dem  Bebälter  f  ergänzte  Wasser 
in  den  Zylinder  i  gedrückt,  dessen  Kolben  k  so  gleich- 
falls niederbewegt  wird.  Soll  hingegen  das  Ober- 
messer nur  einseitig  niedergehen,  so  wird  die  Ver- 
bindung zwischen  g  und  •  abgestellt  und  dem  Wasser 
im  Zylinder  g  ein  Bonstiger  Austritt  verschafft. 

Kl.  10a,  Nr.  195 286,  vom  28.  Dezember  im. 
Otto  Eisenhardt  und  Dr.  August  Imhänser  in 
Gelsenkirchon.  Liegender  Koksofen,  bei  d-m 
jede  Kokskammer  durch  zahlreich*- 
Oeffnungen  mit  einem  Kanal  zur 
schnelleren  Abführung  der  Gm* 
verbunden  ist. 

Jede  Koksofenkammer  a  ist 
durch  zahlreiche  Oeffnungen  *  mit 
einem  parallel  zu  ihr  verlaufenden 
Kanal  c  verbunden,  der  möglichst 
hoch  in  dem  kühleren  Teile  der 
Ofendecke  liegt. 

Die  erzeugten  Oase  sollen  so,  um 
sie  vor  schädlichen  Zersetzungen 
zu  bewahren,  möglichst  schnell  aus  den  heißen  Teilen 
dos  Ofen«  entfernt  werden. 


Kl.  24c,  Nr.  IM  SM,  vom  27.  Februar  1906. 
atz  zu  Nr.  166  725;  vergl.  , Suhl  und  Eisen*  190C 
Nr.  11    S.  684.    Dr.   Oskar   Zahn    in  Berlin. 

Anlage  zum  Vorwärmen 
des  Heizgases  und  der  Ver- 
brennungsluft ron  Gas- 
heitungen. 

Die  Einrichtung  gemäß 
dem  Hauptpatent  soll  da- 
durch verbessert  werden, 
daß  der  das  Heizgas  den 
Brennern  zuführende  Kanal 
a  entweder  unterhalb  des 
Abgaskanales  d  oder  zwi- 
schen zwei  Abgaskanälen  d 
obere  Kanal,  unier  dem  der 
kann  auch  ein  sonstiger  be- 
sein.  Die  Abgaskanäle  b  dienen 
wie  beim  Hauptpatent  zum  Erwärmen  der  durch  die 
Kanäle  c  strömenden  Verbrennungsluft. 

Kl.  24  f,  Nr.  195968,  vom  1.  Juli  1905.  ZoasU 
zu  Nr.  186  275;  vergl.  „Suhl  und  Eisen"  1908  Nr.  12 
S.  408.    Emil  Bousse  in  Berlin.  Wanderrost. 

Die  KoHtkörper  a  sind  an  der  Rostkette  b  so 
Zapfen  c  seillich  von  ihrem  Schwerpunkt  aufgehängt; 


angelegt  wird.  Der 
Hoizgaskanal  a  liegt 
heizter  Hohlraum 


sie  werden  durch  an  der  andern  Seite  vom  Schwer- 
punkt angreifende  Stützkörper  (Rollen  d)  getragen. 
Diese  laufen  auf  einer  ebenen  oder  wellenförmigen 
Bahn.  Bei  letzterer  Ausbildung  wird  ein 
brochones  Schüren  des  Feuers  erzielt. 
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Statistisches. 


Großbritanniens  Bergwerkslndustrie 
im  Jahre  1007. 

Dem  jüngst  erschienenen  Berichte  des  „Home 
Office"  *  entnehmen  wir  die  nachstehenden  Angaben 
über  das  Ergebnis  der  britischen  Bergwerksindustrie 
Jahre.    Ee  wurden 

In 


Köhlen  .  .  . 

England 

Wales   .  . 

Schottland 

Irland 
Eisenerz    .  . 


272  116  257 
190  384  701 
40  89ti  228 
40  734  02» 
101  299 
16  983  80» 


A' 

120  627  378 
79  227  136 
23  525  463 
17  728  080 
46  699 
4  4B3  418 
4  020  814 
4  820 
391  631 
16  163 
4  489 
16516 
41  044 


England   16  070  774 

Wale«   9  993 

Schottland     ....  811  934 

Irland   90  608 

Schwefelkies    ....  10357 

Manganerz   16  350 

Wolframerz   328 

Vergleicht  man  diese  Ziffern  mit  den  Ergebnissen 
dea  Jabres  1906,*»  so  zeigt  sich,  daß  die  Kohlen- 
förderung um  17  031547  t,  die  Eisenerzgewinnung  um 
234  897  t  und  die  Ausbeute  an  Wolframerz  um  53  t  ge- 
stiegen ist,  während  hei  Schwefelkies  ein  Kuckgang 
um  961  t  und  bei  Manganerz  ein  solcher  um  6770  t  zu 
xerzeichnen  ist.   Ausgeführt  wurden  im  Jahre  1907 

Im  W«>rt«  Ton 
I  X 

an  Kohlen   64  618  562 

„    Koks   997  121 

„    Briketts   1  504  587 

„    Eisenerz   15  543 

Die  Wiederausfuhr 
belief  sich  auf   6684  (i.  V. 


40  170  296 
856  969 
1  091  729 
25  789 

von  fremdem  Eisenerz 
5027)  t  im  Worte  von 


21  854  jf.  Gegenüber  dem  Jahre  1906  ist  eine  Zu- 
nahme ron  8  129  195  t  für  Kohlen,  168853  t  für  Koks, 
105343  t  für  Brikotts  and  1559  t  für 
verzeichnen. 


*  Mines  and  Quarries:  „General  Report  and 
Statistical  1906.  4.  Teil. 

„Stahl  und  Eisen*  1907  Nr.  44  S.  1689. 


Nach  den  Ländern,  die  für  Großbritanniens  Außen- 
handel besonder«  in  Betracht  kommen,  betrug  die 
Ausfuhr : 


an  Kohlen 


Frankreich  .  . 
Deutschland  .  . 
Italien    .  .  .  . 

an  Koks 
Dänemark*  .  . 
Schweden  .  .  . 
Spanien       .  . 


10  865  242 
10  269  603 
8  450  619 

129  688 
116  143 
110  425 


nach 
Holland  . 
Schweden 


Norwegen  . 
Italien  .  .  . 
Deutst-hlimd 


t 

3  852  263 
3  76H  671 
2  909  508 


103  435 
60  515 
50  487 


an  Briketts 


Italien   202  666    Oest.-Ungarn  .  .     122  685 

Frankreich  .  .      200  674    Spanien  *•.  .  .  .     109  276 

Bei  der  Ein  fuhr  interessiert  besonders  die  Zahl 
für  Eisenerz.  Dieselbe  betrug  7  764  205  (7  948253)  t 
im  Werte  von  7  276  301  £t  somit  ist  eine  Abnahme 
um  184048  t  gegen  das  Vorjahr  zu  verzeichnen.  An 
der  Eisenerzeinfuhr  beteiligt  waren  u.  a. : 

t  t 

mit  5  803  890  Norwegen    mit  237  943 

iRier           „      439  294  Schweden     „  234  212 

Griechenland.      396  137  Frankreich    „  174  574 

Kußland         „      295  834  Deutschland,  11011 


Sjrnni 
Ak'ie; 


Rechnet  man  zu  der  Eisenerzgewinnung  von 
15983  309  t  die  Eisenerzeinfubr  von  7764  206  t  sowie 
die  unter  Berücksichtigung  des  Abbrandes  mit  75  */o 
ihrer  Gesamtmenge,  d.  h.  mit  686  085  t  in  Anrech- 
nung gebrachten  Schwefelkiese  hinzu  und  zieht  vou 
der  Summe  die  Ausfuhr  einheimischer  Eisenerze  mit 
15  643  t  und  die  Wiederausfuhr  fremder  Eisenerze 
mit  6684t  ab,  so  bleiben  24  311  372  t  für  dio  Hoch- 
öfen verfügbar.  Weiter  ist  noch  zu  erwähnen,  daß 
anManganerzen  5ll  725  tim  Werte  von  1  406  425  * 
eingeführt  wurden,  darunter 

Mit  I  SU.  I 

Britisch  Ostindien    183  176  Brasilien   73  397 

Kubland    180  506  Port  Indien  ..  .    39  192 


*  Einschl.  Farüe  und  Island. 
**      .        Kanarische  Inseln. 


Ergebnis»«  der  DiplomhuQptprUfungen  an  den  Technischen  Hochschalen  In  Berlin,  Hannover,  Aachen, 

nnd  Dansig  während  des  Stadienjahres  1007/08.  • 
Von  den  zur  Diplcmhauptprüfung  zugelassenen  Kandidaten  baben  bestanden: 


1d  tlrr  ('»clirlrhinn; 


Architektur  

Bauingenieur« csc n  .  .  , 
Mascbineninjfeiiidurwosen 
Elektrotechnik   .       .  . 

.Schiffbau  

Schiffsmaschiiienbsu 

Chemie  

Hüttenkunde  .... 
Berghau  .   


Hoc  b*chulv  in 


.«iit-  In 


■ 

- 


ult  Au.o-ic-hnung"  In 


• 

IIKI 
20 
40 
20 
12 


2!". 
f>4 

i 


2  1 
12 


l  ;va 
174 

I  »Ii 

4  1 

22 
2  1 

::i 

]2 


lf. 
'> 

*>7 
14 

24 

I 

i; 


I 


—  :t 


S'.i 

l'< 

24 

!t 
■• 
I 

i. 


t  0 

«! 

8 


Ino-onnrnt  a:i:>  \i,>,    m    :.o         i:;s  r.> 


IIA 


WA      12  II 


8  IM 


*  „Zentralblatt  der  Bauverwaltung»  1908  Nr.  85  8.  571. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


28.  Jahrg.  Nr.  45. 


Forderung  and  Versand  von  Eisenerzen  im  Lahn»,  Dill»  und  benachbarten  Gebiete  während  des 

Jahres  1H07.  • 


Dl«  FSrderuag  betrug 

Per  Vtriiod  betrag  nacb  dco  HDltis  wr  rkcn 

V«  rund 

Innerhalb 

de« 
81»ger- 

dr« 

am 

Xlcdrr- 
rfarla  und 
in 

Wotfalm 

a.  d.  Saar, 
In  l.olb- 
riofrn 
Laiem- 
bgrg 

nach 
Oberlab  n- 
•trln 

ang/aben) 

Vereine- 

Mltul- 
rfaelnee 

anderer 
Bailrka 

> 

t 

t 

t 

t 

I 

1 

t 

I 

1 

::) 


Roteisenstein  .  .  . 

Roteisenflußstein  . 

Brauneisenstein  mit 
12  o/0  Mangan  und 
darunter  

Brauneisenstein  mit  über 
12      Mangan   .  .  . 


690  619 


611  034 


8  912 
2  411 


169  50T 
107  137 


45  926 
1  058 


192  348 
8014 


79  444 


3  550 
230 


42  844     55  61« 
416 


4  079 


398 
539 


4  855 


54  857  - 


1  231        -        28  303 
17  260 
—  247 


2  475 


28  562 
9  287 


83  191 
5  761 


491  751 
130  67* 


208  273 

30  353 
20  810 
477 


Zusammen  !  1  318  976'  323  028  284  180 
I  34,11  •/«  29,97  o/0 


49  846!  132  413  29  487  2  475  126  801  948  336 
5,20  *!o   13.96  O/o  3,1 1  >    0,26  o/0   1 3,37  o/0  }*J££1« 


*  Zusammengestellt  vom  ,Berg-  und  Hüttenmännischen  Verein  für  die  Lahn-,  Dill-  and  benachbarten 
Reviere"  zu  Wetzlar. 

Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Reparierte  8«hmelMt6psel.* 

W.  Kleinen!  nnd  Paul  H.  Herls  haben  im 
Auftrage  der  von  dem  „Verbände  Deutscher  Elektro- 
techniker" eingesetzten  Kommission  für  Installations- 
material einen  eingehenden  Bericht  über  Versuche 
and  Erfahrungen  an  reparierten  Sehnte 


stattet,  dem  wir  folgende»  entnehmen: 

Bei  der  hohen  Bedeutung,  welche  die  Schmelzsiche- 
rangen in  elektrischen  Anlagen  besitzen,  ist  ei  für 
jeden,  welcher  solche  Anlagen  herstellt  oder  betreibt, 
wichtig,  eine  Aufklärung  darüber  zu  erhalten,  welche 
•Schaden  durch  unsachgemäße  Reparaturen  von  Schmelz- 
sicherungen entstehen  können.  Es  hat  «ich  gezeigt, 
daß  die  in  letzter  Zeit  vielfach  von  besonderen  „StöpHol- 
lötercien*  reparierten  Stöpsel  oder  Patronen  bei  weitem 
nicht  die  Eigenschaften  besitzen,  welche  die  Entt- 
fabrikate  gehabt  haben.  Zur  Aufklärung  der  betei- 
ligten Kreise  sei  daher  nachstehend  Versuchsmatcrial 
mitgeteilt,  welches  zeigt,  daß  solche  reparierte 
Scbmelzstöpsel  in  vielen  Fallen  nicht  nur 
wertlos,  sondern  sogar  schädlich  sind. 

Die  neuboarboiteten  Bestimmungen  der  Vor- 
schriften den  .Verbandes  Deutscher  Elektrotechniker" 
für  die  Konstruktion  und  Prüfung  von  Installations- 
material sollten  mehr  denn  je  die  Möglichkeit  zur 
Vervollkommnung  der  Sicherungen  bieten,  zumal  jetzt 
auch  die  Prüfung  derselben  einwandfrei  nnd  leicht  zu 
bewirken  ist.  Bei  der  Behandlung  genannter  Materie 
wurde  inzwischen  aber  festgestellt,  daß  neuerdings 
viele  sogenannte  »Stöpsel  löte  reien*  entstanden 
waren  oder,  daß  Fabriken,  Hüttenwerke.  Installateure 
usw.  die  durchgebrannten  Schmelzstöpsel  wieder 
reparierten.  Hierdurch  werden  natürlich  die  von 
vielen  Seiten  anerkannten  und  weitestgehend  unter- 
stützten Bestrebungen  des  Verbandes,  die  Zuverlässig- 
keit der  Sicherungen  als  wichtigsten  Teil  elektrischer 
Anlagen  und  wesentliche  Grundlage  der  übrigen  Ver- 
bandsvorschriften auf  das  vollkommenste  Maß  zu 
bringen,  erheblich  durchkreuzt. 

Die  Schwierigkeit  der  Wiederherstellung  der 
Stöpsel,  deren  Neuanfertigung  ebenso  wie   die  der 

•  .Elektrotechnische  Zeitschrift*  1908  >'r.  35  8.  829. 


8chmelzeinsltze  nur  unter  peinlicher  Sorgfalt  voo 
sehr  eingeübtem  Personal  vorgenommen  werden  kann, 
liegt  vor  allem  in  dem  Charakter  derselben,  nach 
außen  möglichst  dicht  und  fest  abgeschlossen  zu  sein. 
Die  Verschlüsse  werden  deswegen  in  eigenartiger 
Weiso  mit  ganz  besonders  widerstandsfähigem,  schwer 
löslichem  Kitt  befestigt  and  gedichtet.  Die  Güte  der 
Verschlüsse  fördert  also  die  Zuverlässigkeit  der  Pa- 
tronen, erschwert  aber  in  gleichem  Maße  das  absic  ht- 
liche  Oeffnen  und  somit  die  Reparatur  derselben. 

In  recht  einfacher  aber  ganz  unverantwortlicher 
Weise  setzt  man  sieb  nun  gern  über  genannte 
Schwierigkeiten  hinweg  und  repariert  einfach,  ohne 
die  Patronen  zu  Offnen,  das  heißt  man  mißachtet  den 
ganzen  wohl  überlegten  inneren  Bau  der  Patron« 
oder  des  Stöpsels  und  verbindet  von  außen  her  quer 
durch  den  Schmelzraum  den  einen  Kontakt  mit  dem 
andern. 

Zur  allgemeinen  Aufklärung  hierüber  wurde  des- 
wegen von  selten  des  Verbandes  zum  Beschluß  er- 
hoben, an  offizieller  Stelle  Prüfungen  von  reparierten 
Scbmelzeinsätzen  vorzunehmen  und  die  Resultate 
Worüber  zur  allgemeinen  Kenntnis  zu  bringen. 

Zur  Untersuchung  kamen  Scbmelzetöpsel  be- 
ziehungsweise Patronen,  welche  von  der  Allgemeines 
Elektricitäts-Gesollschaft,  der  Bergmann  Elektricitlu- 
worke  A.-<J.,  der  A.-G.  Mix  &  Genest,  der  Siement- 
Hchuckertwerke  O.  m.  b.  II.  hergestellt  waren,  und 
durch  diese  Firmen  beziehungsweise  das  Städtische 
Elektrizitätswerk  Stuttgart  verschiedenen  Stöpsellöte- 
reien  zur  Reparatur  gegeben  worden  waren. 

Schon  die  rein  äußerliche  Betrachtung  der  reparier- 
ten Stöpsel  gibt  ein  Bild  von  dem  zweifelhaften  Wert 
der  geleisteten  Arbeit.  Es  wurden  z.  B.  die  bekannten 
Edisonstöpsel  für  250  Volt  mit  eingekittetem  Deckel 
repariert,  ohne  den  Stöpsel  zu  öffnen ;  statt  dessen 
wurde  der  Metalldeckel  mit  zwei  Löchern  versehen, 
durch  welche  der  neue  Schmelzdraht  zum  Zwecke  der 
Verlötung  mit  den  Kontaktstellen  hindurchgezogen 
wurde.  Die  Deckel  bekamen  hierdurch  in  den 
meisten  Fällen  Schluß,  da  beim  Durchbohren  die 
Glimmerscheiben  unterhalb  des  Deckels  verletzt  werden. 

Bei  Rdisonstftpseln  für  500  Volt  mit  hervorsprin- 
gendem Kennkörper  machte  offenbar  die  Wiederber- 
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Stellung  der  Kennvorrichtung  besondere  Schwierig- 
keiten; da  aber  dem  Publikum  eine  neue  Kennvor- 
richtung vorgetäuscht  werden  »oll,  wurde  der  Kenn- 
körper blind  aufgesetzt,  und  der  Kontrolldraht  einfach 
fortgelassen,  desgleichen  auch  meist  die  unter  dem 
Kennkörper  sitzende  8piralfodor.  Beides  war  auch 
unnötig,  da  der  Kennkörper,  wie  gesagt,  eben  nur 
zum  Schein  aufgeleimt  wurde.  Wenn  der  Kennkörper 
verloren  gegangen  war,  wurde  das  Loch  mit  Gips 
ausgefüllt  oder  mit  einer  Preßspanscbeibe  bedeckt. 

Nicht  minder  unverantwortlich  wurden  Patronen 
repariert.  So  wurden  sehr  häufig  zersprungene  Körper 
durch  Fischleim  wieder  zusammengefugt.  Ausgeplatzte 
Porzellanteile  wurden  „sehr  vorteilhaft*  durch  Aus- 
schmieren mit  Gips  „veredelt". 

Die  Organe  zur  Er/ielung  der  Unverwochselhar- 
koit  wurden  entweder  gar  nicht  beachtet  oder  durch 
falsche  Abmessungen  nutzlos  gomacht.  Die  Kontakte 
wurden  rocht  häufig  mit  Lötzinn  .verpatzt".  Viele 
dieser  Patronen  haben  ihren  Charakter  als  „ge- 
schlossene Patrone"  vollständig  verloren,  da  der 
Schmelzdraht  nicht  eingeschlossen,  sondern  als  Haupt- 
draht durch  das  Kennfenster  geführt  wird.  Stärkere 
Patronen  dieser  Art  zeigen  demzufolge  bei  ganz 
schwachen  Abschmolzbodingungen  schon  weit  aus- 
blasende Flammen. 

Von  Reparaturen  in  eigenen  Anlagen  waren 
Edisonstöpsel  znr  8tolle,  die  vollständig  mit  Blei  aus- 
gegossen waren  und  solche,  die  durch  /innpatzen 
auf  dem  KontaktfoB  die  gewünschte  Höhe  erreichten. 

Gegen  alte  Regeln  und  Sachkenntnis  wurde  das 
Innere  der  Einsätze  sowie  die  Erneuerung  der 
Schmelzdrahte  selbst  ausgeführt.  Zumeist  wurde 
außer  den  alten  abgeschmolzenen  8ilberdrähten  ein- 
fach ein  neuer  neben  diesen  eingezogen,  und  zwar 
sachte  man  hierbei  nicht  etwa  in  bester  Absicht  die 
alte  Ausführung  möglichst  genau  nachzubilden,  son- 
dern sorgte  vielmehr  in  billigster  Art  nur  eben  für 
eine  beliebige  neue  Verbindung  der  beiden  Kontakte. 
En  wurden  beispielsweise  an  Stelle  der  früheren  vielen 
feinen  parallel  geschalteten  Silberdrähte,  deren  An- 
zahl die  gute  Wirkung  bedingt,  ein  einziger  möglichst 
kräftiger  Draht  gewählt,  der  sogar  aus  Blei  bestand. 

Die  Prüfungen  mit  diesen  .Sicherungen"'  erstreck- 
ten sich  auf: 

1.  Kurzschluß  bei  Höchstspannung, 

2.  Ueborlastungen  mit  langsam  ansteigendem  Strom 
bis  zum  Schmelzen  bei  Betriebsspannung, 

3.  Untersuchungen  der  Abschinolzworto. 

Von  den  in  der  Quelle  wiedergegebenen  Einzel- 
ergebnissen der  Versuche  geben  wir  nur  die  Durch- 
schnittszahlen wieder:  * 

1.  Bei  Kurzschlußprüfungen  mit  250  Volt-Einsätzen 
waren  20  "/«  der  Einsätze  gut,  7  °/o  zeigten  Spritz- 
feuer, 27  °/°  Stichflamme  und  4H  o/o  Stehfeuer. 
Bei  der  gleichen  Prüfung  mit  500  Volt-Einsätzen 
waren  26  °/o  der  Einsätze  gut,  3  »»igten 
Stehfeuer,  48  >  Stichflamme  und  28  >  Stohfeuer. 

2.  Bei  Prüfungen  mit  langsam  ansteigendem  Strom 
bis  zum  Abschmelzen  mit  250  Volt  -  Einsätzen 
bestanden  26  o/o  die  Prüfung,  25  */•  zeigten  kurze 
Flamme,  30  »/»  lange  Stichflamme  und  19  % 
heftiges  andauerndes  Stehfouer. 

3.  Bei  den  Abscbmelzversucben  zur  Prüfung  der 
Abschmelzwerte  ergab  sich,  daß  12  o/o  der  Ein- 
sätze viel  zu  schwach,  32  "o  *n  schwach,  14  o/o 
zu  stark,  II  >  viel  zu  stark  und  nur  31  °/o  richtig 
waren. 

Der  Kommissionsbericht  führt  dann  schließlich 
folgendes  aus:  „Sicher  ist  aus  den  gewonnenen  Re- 
sultaten die  Minderwertigkeit  reparierter  Patronen  er- 
sichtlich, eine  Tatsache,  welche  diejenigen  Firmen, 
welche  sich  bisher  im  Vertrauen  auf  die  Versprechungen 
der  Prospekte  von  Stöpeellötereien  zur  Ausführung 
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von  Stöpselreparaturen  veranlaßt  fühlten,  von  der 
Haltlosigkeit  solcher  Versprechungen  überzeugen  wird. 
Durch  Reparaturen  dieser  Art  muß  die  Sicherung  zur 
»Unsicherung«  werden,  daß  beißt  zu  einer  Gefahren- 
quelle für  Betriebe,  Leitung  und  Umgebung,  welche 
imstande  ist,  die  boote  schon  bei  joder  unpassenden 
Gelegenheit  an^e^ritlene  elektrische  Anlage  in  der 
öffentlichen  Meinung  herabzusetzen.  Was  nützen  die 
»Vorschriften  für  die  Konstruktion  und  Prüfung  von 
Installationsmaterial t,  wenn  zwar  die  erste  Herstellung 
eines  8chmelsstöpsels  allen  Anforderungen  genügt, 
wofür  die  betroffende  Firma  bürgt,  die  ja  ihr  Firmen- 
zeichen anbringt,  wenn  nachhor  von  irgend  jemandem, 
der  gar  keine  Ahnung  von  dem  Wesen  der  Sache 
hat,  Reparaturen  vorgenommen  werden.  Es  Ist  aber 
wichtig,  hier  aufklärend  zu  wirken,  damit  diesem  Un- 
fug der  Boden  entzogen  wird. 

Die  oben  angeführten  Verbände*  beabsichtigen 
deswegen  mit  allen  Kräften  dabin  zu  wirken,  daß 
Reparaturen  von  geschlossenen  Schmolzeinsätzen,  falls 
solche  überhaupt  angängig  erscheinen,  was  durch 
Preis  nnd  Konstruktion  bestimmt  wird,  nur  von  den 
Firmen  ausgeführt  werden,  von  wolchen 
diese  ursprünglich  hergestellt  wurden. 
Diese  Maßnahme  kann  allein  Gewähr  für  gute  Aus- 
führung bieten,  zumal  jode  Firma  für  ihre  eigenen 
Modelle  eigene  Fabrikationsmethoden,  Fabrikations- 
einrichtungen, spezielle  Erfahrungen  und  Kniffe  in  der 
Werkstatt  hat  und  am  sichersten  auch  für  ihre  durch 
Warenzeichen  gekennzeichneten  Fabrikate  garan- 
tieren kann." 

'       .  ' 

Wir  glauben  die  Betriebsleiter  unserer  Werke 
auf  obigen  Bericht  besonders  aufmerksam  machen  zu 
sollen.  Kommt  es  doch  leider  sehr  häufig  vor,  daß 
z.  B.  Sicherungen  durch  Kupferdrähte  ersetzt  und 
Sicherungspatronen  auf  unzulässige  Art  von  Ma- 
schinisten usw.  geflickt  werden. 

So  sehr  man  auch  im  allgemeinen  die  Ausführungen 
des  oben  auszüglich  wiedergegebenen  Kommiesions- 
berichtes,  dessen  Mitteilungen  durch  die  ihm  boi- 
gegebenen  Abbildungen  drastisch  illustriert  werden, 
als  dankenswert  und  in  mancher  Hinsicht  aufklärend 
liH^rußen  muß,  so  wird  man  über  die  schließlich  auf- 
gestellte Forderung  doch  sehr  geteilter  Ansicht  sein 
können.  Diese  Forderung  geht  dabin,  „Reparaturen 
von  Patronen  und  Stöpseln,  soweit  sich  dieselben 
durch  Konstruktion  und  Preisstellung  nicht  von  selbst 
verbieten,  nur  von  seiten  derjenigen  Firmen  ausführen 
zu  lassen,  aus  deren  Fabrikation  dieselben  hervor- 
gegangen sind." 

Es  steht  selbstverständlich  bei  elektrischen  An- 
lagen  wie  überall  das  Moment  der  Sicherheit  des  Be- 
triebes an  erster  Stelle,  aber  schließlich  darf  dagegen 
eino  vernünftige  Sparsamkeit  nicht  allzusehr  in 
den  Hintergrund  treten.  Der  große  Bedarf  an  Siche- 
rungsstöpseln und  Patronen  neben  dem  von  den  Elek- 
triüitätshrmen  für  neue  Sicberungseinsätzo  geforderten 
Preis  zwang  die  Verbraucher  dazu,  die  Reparatur  der 
defekten  Sicherungen  entweder  selbst  vorzunehmen 
oder  durch  andero  Firmen  ausführen  zu  lassen.  Da 
nun  aber  die  Firmen,  welche  die  neuen  Sicherungen 
lieferten,  sich  meist  der  Reparatur  der  Stöpsel  und 
Patronen  gegenüber  ablehnend  verhielten,  so  tragen 
gerade  die  Fabrikationsfirmen  teilweise  Verantwortung 
dafür,  daß  die  Reparaturen  jetzt  von  weniger  gut  ein- 
gerichteten Reparoturanstalten  unsachgemäß  ausge- 
führt werden. 

In  der  Sorge,  möglichst  wirtschaftlich  zu  arbeiten, 
gehören  nun  die  große  Mehrzahl  der  verantwortlichen 

*  Verband  deutscher  Elektrotechniker,  Vereinigung 
der  Elektrizitätswerke.  Verband  elektrotechnischer  ln- 
»tallationetimien  in  Deutschland. 
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Letter  der  elektrischen  Abteilungen  unterer  Werke 
auch  zu  denjenigen,  die  defekte  Sicherungen  reparieren 
lassen,  allerdinge  nicht  in  der  frivolen  Art  und  Weise, 
wie  «ie  in  dem  oben  auszuglich  wiedergegebenen  Ar* 
tikel  gebrandmarkt  wird,  sondern  bo,  daß  dieselben 
den  neuen  Sicherungen  annähernd  gleichwertig  sind. 

Leider  sind  die  Sicherungen  der  Elektrizitäten 
firmen  bo  eingerichtet,  daß  ein  Reparieren  in  genau 
derselben  Ausführung  Äußerst  schwiorig  iet.  Unsere 
Betriebsingenieure  würden  sicher  gerne  von  dienen 
Reparaturen  absehen,  wenn  die  Stöpsel  nicht  ver- 
hältnismäßig teuer  waren.  Es  gebraucht  z.  B.  ein 
größeres  Hüttenwerk  im  Monat  etwa  1000  Siche- 
rungen zum  Preise  von  0,28  bis  0,60  für  das  Stück, 
zusammen  für  rund  450  während  sich  der  Preis 
der  im  Betriebe  selbst  reparierten  Stöpsel  auf  etwa 
100  U  stellt. 

Die  Reparatur  der  Stöpsel  durch  die  Fabrikanten 
selbst  kostet  aber  durchschnittlich  50  bis  60'/»  des 
Neuwertos  der  Patronen;  es  können  also  jährlich  er- 
hebliche Ersparnisse  durch  die  Roparatur  der  Stöpsel 
im  eigenen  Betriebe  erzielt  werden,  da  diese  Arbeiten 
durch  vorhandene  Handwerker  nebenbei  ausgeführt 
werden.  Dabei  ist  ausdrücklich  festzustellen,  daß  im  all- 
gemeinen mit  den  unter  guter  Aufsicht  reparierten 
Sicherungen  keine  schlechten  Erfahrungen  gemacht 
worden  sind.  Es  muß  aber  auch  darauf  hingewiesen 
werden,  daß  die  von  der  Firma  neu  gelieferten  Pa- 
tronen nicht  immer  ganz  einwandsfrei  funktionieren, 
denn  bei  direkten  Kurzschlüssen  von  250  biB  500  Volt 
kommt  es  oft  genug  vor,  daß  die  Patronen  durch  die 
heftige  Gasentwicklung  explodieren;  auch  der  Kon- 
trolldraht erscheint  oft  unversehrt,  obwohl  die  Siche- 
rung defekt  ist. 

Solange  also  Scbmelceinsätze  usw.  geldlich  die  Be- 
triebskosten ziemlich  erheblich  belasten,  werden  alle 
Maßnahmen  gegen  „Stöpsellötercien"  ziemlich  wirkungs- 
los sein.  Um  einer  unsachgemäßen  Reparatur  von  vorn- 
herein wirksam  vorzubeugen,  würden  wir  den  großen 
besonders  in  Betracht  kommenden  Firmen  empfehlen, 
den  Preis  der  Scbmelzpatronen  bezw.  die  Kosten  für 
Reparatur  derselben  soweit  zu  ermißigen,  daß  sich 
eine  Reparatur  im  eigenen  Betriebe  oder  durch  kleine 
Werkstätten  erübrigt  Auch  würde  es  sich  empfehlen, 
die  Bauart  der  größeren  und  wertvolleren  Patronen 
so  zu  gestalten,  daß  ein  Ersatz  der  Schmelzdrähte 
durch  einigermaßen  geschulte  Arbeiter  im  eigenen 
Betriebe  leicht  ausgeführt  werden  kann. 

Für  die  Reparatur  der  Scbmelzpatronen  im 
eigenen  Betriebe  halten  wir  es  ferner  für  erforderlich, 
daß  nur  das  von  den  betreffenden  Fabrikanten  selbst 
verwendete  und  orprobte,  verhältnismäßig  billige  Ab- 
sohmelzmaterial als  Ersatz  verwendet  wird.  Bei  ge- 
nügender Beaufsichtigung  und  Vornahme  von  Prü- 
fungen werden  dann  Stöpeelreparaturen  so  ausgeführt 
werden  können,  daß  sie  angemessenen  Ansprüchen 
genügen.  DU  Redaktion. 

Ueberwachang  elektrischer  Starkatromanlagen.* 

Nachdem  der  Herr  Minister  für  Handel  und  Ge- 
werbe im  .Ministerialblatt  der  Handels-  und  Gewerbe- 
verwaltung" vom  9.  April  1908  den  letzten  Entwurf 
einer  Polizeiverordnung  der  Allgemeinheit  zur  Kenntnis 
gebracht  hatte,  nahm  der  Verband  Deutscher  Elektro- 
techniker Gelegenheit,  eine  Aeußerung  von  Vertretern 
preußischer  Städtetage  und  industrieller  Körper- 
schaften herbeizuführen.  Auf  seine  Einladung  fand 
am  28.  Mai  eine  Sitzung  statt,  au  der  55  Abgesandte 
teilnahmen.  In  dieser  wurde  zunächst  folgender  Be- 
schluß gefaßt:  »Die  Industriellen  aller  Zweige  und 
die  Vertreter  städtischer  Interessen  sind  einstimmig 
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der  Ansicht,  daß  es  das  Wünschenswerteste  wäre,  den 
Krlnrt  einer  l'olizeiverordnuog  über  die  Ueber»  achunp 
noch  einige  Jahre  aufzuschieben.*  Ferner  wurde  der 
Kctriorungaentwurf  der  Polizeiverordnung  besprochen 
und  ein  aus  zehn  Herren  bestehender  Ausschuß  ein- 
gesetzt, mit  dem  Auftrago,  einen  Gegenentwarf  nebst 
Begründung  auszuarbeiten.  Dies  ist  in  der  Zwischen- 
zeit geschehen  unter  Berücksichtigung  folgender 
iliiuptbedenkeu : 

1.  Die  bisher  durch  die  Elektrizität  verursachten 
Unfälle  sind  keinesfalls  größer  als  bei  Verwen- 
dung anderer  Energieformen ;  eine  einseitige 
Stellungnahme  gegen  die  Elektrotechnik  ist  somit 
nicht  berechtigt.  Will  die  Staatsbehörde  trotz- 
dem Maßnahmen  zwecks  schärferer  Beaufsichti- 
gung elektrischer  Anlagen  treffen,  so  müssen 
sie  auf  alle  die  Fälle  beschränkt  werden,  bei  denen 
ein  öffentliches  Interesse  vorliegt.  Da  ferner 
heute  die  Vorschriften  des  Verbandes  Deutseber 
Elektrotechniker  allgemein  befolgt  werden,  wird 
eine  polizeiliche  Ueberwachang  nichts  zu  bessern 
vorfinden. 

2.  Die  von  den  Besitzern  elektrischer  Starkstrom- 
anlagon  zu  übernehmenden  Kosten  der  Ueber- 
wachung,  sowie  die  unvermeidlich  eintretenden 
Unzuträglichkeiten  mit  weiteren  neuen  Aufsicht- 
personen  werden  ein  Hemmnis  für  die  gerade  im 
Interesse  der  Sicherheit  so  dringend  erwünschte 
Ausbreitung  elektrischer  Betriebe  sein;  unter 
diesem  Hemmnis  werden  wir  alle  leiden,  beson- 
ders aber  das  Kleingewerbe,  für  welches  die 
Elektrizität  geradezu  eine  Lebensbedingung  ge- 
worden ist. 

3.  Der  Nachweis,  daß  eine  bestehende  elektrische 
Starkstromanlage  sich  in  einem  den  Vorschriften 
entsprechendem  Zustande  befindet,  kann  in  den 
meisten  Fällen  ohne  Zerstörung  wesentlicher  Teile 
der  Anlage  nicht  erbracht  werdon,  so  daß  die 
Polizeiverordnung  in  der  Regel  ohne  Erfolg 
bleiben  wird.  Der  so  vielfach  herangezogene 
Vergleich  mit  der  Dampfkessel-Ueberwachung  ist 
nicht  stichhaltig,  weil  sich  bei  Dampfkesseln  aas 
den  Konstruktionszeichnungen  und  der  Druck- 
probe im  Verein  mit  der  örtlichen  Besichtigung 
hinreichende  Schlüsse  auf  die  Güte  des  Kessels 
sieben  lassen,  was  bei  elektrischen  Anlagen  an- 
möglich ist.  Aber  auch  die  Gefahren  eines 
Dampfkessels  dürfen  mit  denen  elektrischer  An- 
lagen nicht  in  Vergleich  gestellt  werden.* 

Die  Beschlüsse  sind  dem  Herrn  Minister  für 
Handel  und  Gewerbe  mit  der  Bitte  um  Berücksichti- 
gung übormittelt  worden.  Das  Begleitschreiben  ist 
unterzeichnet  von  51  Körperschaften,  u.  a.  auch  von 
der  Nordwestlichen  Gruppe  des  Vereins  deutscher 
Eisen-  nnd  8tahlindustrieller  und  dem  Verein  deutscher 
Eisenhüttenlente. 

Schlackensteine. 

An  anderer  Stelle  **  habe  ich  bereits  darauf  hin- 
gewiesen, daß  die  Verwendung  der  Hochofenschlacke 
zu  Bauzwecken  weit  älter  ist,  ahj  allgemein  angenommen 
wird.  In  Ergänzung  meiner  früheren  Mitteilungen 
will  ich  noch  erwähnen,  daß  schon  die  Königl.  Schwe- 
dische „Masmäatare-Urdning"  vom  Jahre  1766  in  den 
Paragraphen  3  und  9  den  Hochofenbesitzern  befiehlt, 
aus  geeigneter  Schlacke  Scblackenziegel  zu  gießen; 
daher  mußten  auch  die  Berghauptleute   anter  Zu- 


*  Der  Wortlaut  des  (iegenentwarfs  sowie  die  ein- 
gehende Begründung  desselben  nebst  Begleitschreiben 
ist  in  der  .Elektrotechnischen  Zeitschrift«  1908  Nr.  4. 
S.  1011  abgedruckt 
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ziehang  des  Oberhochofenmeieters  bestimmen,  bei 
welchen  Hochöfen  und  wieviel  Schlackenziegel  der 
Hochöfner  wöchentlich  zu  liefern  habe.  Die  Her- 
stellung dieser  Steine  war  sehr  einfach.  Die  Formen 
bestanden  aas  Tier  gußeisernen  Platten,  einer  Boden- 
platte, zwei  rechtwinkeligen  Seitenplatten,  die  auf  die 
Bodenplatte  geseist  und  gegeneinander  gestellt  wurden, 
sowie  einer  Deckplatte,  die  in  der  Mitte  mit  einem 
Ring  zum  Aufbeben  versehen  war.  Drei  so  zusammen- 
gesetzte Formen  wurden  in  dem  Sande  vor  dem  Wall- 
steine in  verschiedener  Höhe  aufgestellt,  dergestalt, 
daß  die  8cblacke,  nachdem  sie  die  erste  Form  gefallt 
hatte,  in  die  zweite  und  dann  auch  in  die  dritte 
fließen  konnte. 

Dr.  Johann  Qeorg  Ludolph  Blumhof,  Pro- 
fessor der  Technologie  und  ßergwerkskunde  zu  Gießen, 
gibt  in  seinem  1821  erschienenen  „Versuch  einer  Ency- 
klopädie  der  Eisenhüttenkunde"  4.  Bd.  S.  45  eine  Be- 
schreibung der  Schlackensteinfabrikatinn  in  Schweden, 
in  welcher  es  heifit:  „Mao  legt  die  Bodenplatte 
horizontal  und  stellt  die  beiden  Mittelstacke  darauf. 
Hierauf  füllt  man  die  Form  zum  Teil  mit  kleinen, 
walnußgroßen  Stücken  kalter,  poröser  Schlacke  und 
I Aßt  dann  aus  dem  Gestelle  Qber  den  Wallstoin  Schlacke 
in  die  Form  rinnen,  bis  diese  Uber  voll  ist.  Die 
Schlacke  wird  darauf  in  die  zweite  Form  geleitet  und 
die  erste  schnell  mit  der  Deckplatte  bedeckt,  auf 
welche  sich  dann  der  Arbeiter  stellt,  nm  durch  sein 
Gewicht  die  Scblackenmasse  dichter  zusammenzu- 
drücken. Wenn  auf  diese  Weise  die  drei  Steine  oder 
Ziegel  vollendet  sind,  so  nimmt  man  dio  Formon  aus- 
einander, legt  die  Steine  zur  Seite  und  stellt  die 
Formentelle  wieder  zusammen."  —  Die  alten  Hoch- 
öfner hatten  bereits  recht  wohl  erkannt,  daß  nicht 
jede,  Schlacke  zur  Herstellung  von  Schlackensteinen 
tauglich  sei.  Sie  muß  dünnflüssig,  aber  nicht  kurz 
sein.  Kalkhaltige  Eisensteine  pflegen  eino  Schlacke 
zu  geben,  die  sich  gut  zu  Schlackenziegeln  schickt. 
Muß  man  viel  Kalk  zusetzen,  so  werden  die  Steine 
schwach  und  unhaltbar.  Besonders  stark  worden  sie, 
wenn  selbstechmelzende  Eisensteine  mit  solchen,  die 
Rotbruch  veranlassen,  gattiert  werden.  Streng  gehende 
Eisensteine  geben  selten  feste  Ziegel.  Hoch  vor  dem 
Geblase  aufgestiegene,  stark  durchgeblasene  Schlacke 
ist  für  diesen  Zweck  nicht  tauglich.  Die  vollkommen 
glasige,  meist  eisenreichere  Schlacke  ist  nicht  so 
tauglich  wie  die  porzellanartige,  weil  jene  nach  dem 
Erkalten  weit  leichter  zerspringt.  Eine  härtere  Schlacke 
ist  brauchbarer  als  eine  sehr  poröse,  dio  nach  dem 


Erkalten  leicht  zerbröckelt.  Das  waren  dio  Ansichten 
der  damaligen  Hochöfner.  F.inen  Hauptkunstgriff  abor 
bei  der  Herstellung  der  Schlackensteine  bildete  das 
Füllen  der  Formen  mit  Stücken  von  kalter  Schlacke ; 
es  wird,  so  sagte  man  sich,  dadurch  nicht  nur  ein 
langsameres  Abkühlen  der  jene  Stücke  verkittenden 
Schlacke  bewirkt,  sondern  auch  noch  auf  andere  Weise 
das  leichte  Zerspringen  der  Schlackensteine  vorhütet, 
indem  die  Schlackenstücke,  in  deren  Poren  die  fließende 
Schlacke  dringt,  ihre  Teile  fester  miteinander  verbindet. 

Für  gewöhnliche  Mauern  machte  man  zu  Bolvig 
in  Norwegen  die  Scblackenziegel  1  Fuß  lang  und 
V*  Fuß  hoch  und  breit.  Im  Jahre  wurden  40-  bis 
50000  Stück  davon  hergestellt.  Die  Schlackensteine 
bieten  den  Vorteil,  daß  sie  die  Feuchtigkeit  nicht  an- 
ziehen wie  andere  Mauersteine.  Auch  für  Hochofen- 
Schächte  hat  man  die  schwedischen  Schlackensteine 
mit  Vorteil  vorwendet;  sie  haben  unter  Umständen 
8-  bis  9jährige  Hüttenreisen  ausgebalten.  Man  machte 
sie  za  diesem  Zweck  21  Zoll  lang,  7  Zoll  dick  und  10 
bezw.  7  Zoll  breit 

Auf  den  Eisenhütten  des  Oberharzes  sind  nach  den 
Anleitungen  von  flausmann  gleichfalls  Versuche  zur 
Herstellung  von  Ziegeln  aus  Hochofenschlacke  gemacht 
worden,  die  aber  nicht  recht  gelungen  sind.  Das 
kam  daher,  daß  die  Schlacke  nicht,  wie  bei  den 
skandinavischen  Hochöfen,  von  selbst  floß,  sondern 
mit  einer  Abwerfeschaufel  in  die  Formen  gefüllt  wurde 
und  so  zu  steif  und  kalt  in  diese  kam.  Indessen  bat 
man  zu  Kotbenhütte  bei  Elbingerode  am  Harz  doch 
Schlackensteine  hergestollt  und  damit  gemauert. 

Auch  bei  dem  Hochofenwerk  zu  Kleinboden  in 
Tirol  wurde  nach  Lampadius*  aus  der  Hochofen- 
schlacke mancherlei  gogoBson :  z.  B.  Herd-  und  Salz- 
dörrplatton,  Pfeiler  zu  Stützon  unter  dio  Salzpfannen, 
Mauer-  und  Ofensrücke.  Hierzu  verwendete  man  die 
Schlacke,  welche  vor  dem  Ablassen  dos  Eisens  ab- 
gestochen wurde.  Die  Salzpfannen  -  Pfeiler  wurden 
stückweise  gegossen.  Die  Stücke  waren  von  ver- 
schiedener Größe  und  Dicke;  sie  waren  meist  1  Fuß 
lang  und  breit  und  6  Zoll  dick.  Für  ein  Pfeilerstück, 
das  ungefähr  50  Pfund  wog,  wurden  von  dem  Salzamt 
zu  Hall  in  Tirol  5  Kreuzer,  und  für  ein  Stück  Salz- 
dörrplatte von  1  Zoll  Dicke,  3  Fuß  Länge  und  Breite 
8  Kreuzer  bezahlt.  Otto  Vogel. 

*  W.  A.  Lampadius:  , Handbuch  der  allgemeinen 
Hüttenkunde«.  Göttingen  1817  bis  1826.  II.  Teil 
4.  Bd.  S.  251. 


Bücherschau. 


Steller,  Paul:  Die  Wendung  in  der  deutschen 
Geld-  und  Bankfrage.  Köln  1 908,  P.  Ncubner. 
2,80 

Schon  als  der  Verfasser  der  vorstehenden  Schrift 
1907  seine  „Nationale  Bankpolitik"  veröffentlichte,  habe 
ich  darauf  hingewiesen,  daß  ich  ihm  nicht  in  allen 
Punkten  zustimmen  könne,  namentlich  nicht  in  den 
Ausführungen,  die  sich  auf  die  Möglichkeit  einer  Ver- 
staatlichung der  Keichsbank  bezieben.  Er  überschätze 
auf  der  einen  Seite  die  vermeintlichen  Vorteile  der 
Verstaatlichung  und  erwähne  anderseits  nicht  einmal 
das  meiner  Meinung  nach  erheblichste  Bedenken,  das 
gegen  eine  Verstaatlichung  spreche:  das  sei  die  Mög- 
lichkeit einer  bnreaukratischen  Gestaltung  der  Ge- 
schäftsführung, durch  die  Handel  und  Wandel  aus  dem 
Regen  in  die  Traufe  kommen  würden.  Das  hindere 
mich  aber  nicht  anzuerkennen,  daß  dio  Schrift  sehr 
wertvolles  Material  zur  Beurteilung  unserer  gegen- 
wärtigen, außerordentlich  schwierigen  Geldverhältnisse 
beibringe.  Dasselbe  kann  ich  von  der  vorliegenden 
Schrift  sagen,  die  eine  außerordentlich  fleißige  Ar- 


beit darstellt,  in  der  wertvolles  Material  sehr  über- 
sichtlich gruppiert  und  in  fesselnder  Weise  besprochen 
ist.  Auch  von  dieser  Schrift  tronnt  mich  nach  vieler 
Richtung  hin  eine  andere  Ueberzeugung.  So  beneide 
ich  den  Verfasser  beispielsweise  um  den  Optimismus, 
der  ihn  bezüglich  der  staatlichen  Goschäftsgrundsätze 
bewegt  und  mit  dem  er  jene  Bedenken  gegen  die  Ver- 
staatlichung der  Keichsbank  auf  Seite  40  zu  wider- 
legen sucht,  wo  or  wörtlich  sagt:  „Die  Geschatts- 
grundstttze  werden  durch  die  herrschende  Macht  im 
Staate  bestimmt,  und  die  ist  für  vernünftige  Hand- 
habung der  Geschäfte".  Ferner  vermisse  ich  in  der 
sehr  eingehenden  Verteidigung  des  Gedankens,  bo- 
treffend die  Errichtung  besonderer  Depositenbanken, 
für  die  der  Staat  gesetzliche  Vorschriften  schaffen 
müsse,  irgendwelche  Berücksichtigung  der  Tatsache, 
daß  die  deutschen  Sparkassen  durch  das  neue  Scheck- 
gesetz die  aktive  und  passive  Scheckfälligkeit  erhalten 
haben,  eine  Tatsache,  auf  die  ich  zuerst  in  der  Budget- 
kommission  des  Abgeordnetenhauses  in  diesem  Zu- 
sammenhange aufmerksam  gemacht  habe  und  dio 
dann  der  Abg.  Dr.  Friedberg  auch  im  Plenum  hervor- 
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gehoben  hat.  In  einem  Lande,  da«  solche  Sparkassen 
besitzt,  wie  es  in  Deutschland  nnd  speziell  in  Preußen 
(nach  dem  Reglement  von  1838)  der  Fall  ist,  K atmen, 
die  nun  mit  dem  Recht  der  Scheckfähigkeit  ausge- 
stattet werden,  liegt  doch  die  Frage  besonderer  De- 
positenkassen  etwas  anders  als  in  England.  Aber 
das  sind  Meinungsyerschiedenheiten,  die  in  meinen 
Augen  dem  Werte  den  Stellerschcn  Buches  an  sich 
keinen  Abtrag  tun,  da«  deshalb  allen  Kreisen  aufs 
wärmste  empfohlen  sei,  die  sich  mit  der  Oeld-  und 
Bankrrage  in  Deutschland  beschäftigen. 

Dr.  W.  Beumer. 

Müller-Pouillets  Lehrbuch  der  Physik  und 
Meteorologie.  Zehnte,  umgearbeitet«  und  ver- 
mehrte Auflage,  herausgegeben  von  Leop. 
Pfaundler,  Professor  der  Physik  an  der 
Universität  Graz,  unter  Mitwirkung  von  Prof. 
Dr.  0.  Lummer-Breslau  u.  a.  Mit  über  3000  Ab- 
bildungen und  Tafeln,  zum  Teil  in  Farben- 
druck. II.  Band,  I.  Abteilung,  3.  Much:  Die 
Lehre  von  der  strahlenden  Energie  (Optik), 
von  Otto  Luminor.  Braunschweig  1907, 
Friedrich  Vieweg  &  Sohn.    1 5  J(,. 

In  der  Neubearbeitung  der  Optik  hat  Prof.  Lammer 
ein  Bach  geschaffen,  in  welchem  man  (soweit  es  bis 
jetst  vorliegt)  die  vorige  Auflage  vielfach  gar  nicht 
wiedererkennt.  Es  würde  zu  weit  fahren,  alle  Einzel- 
heiten hervorzuheben,  jedoch  sind  wir  der  Meinung, 
daß  das  Werk  durch  gänzliche  Streichung  einzelner 
Kapitel  für  viele  Verehrer  etwas  gelitten  hat  nebon 
dem  Oewinn,  den  der  .moderne  Ersatz"  gibt.  „Der 
wissenschaftliche  Praktiker"  bedarf  eines  Baches,  das 
ihn  leicht  nach  allen  Seiton  hin  orientiert.  Die  tech- 
nische Optik  ist  ein  wichtiges  Feld  goworden,  und  man 
muß  nun  schon  zur  vorigen  Auflage  zurückgreifen, 
wenn  man  z.  B.  Berechnungen  Qber  zweilinsige  Ob- 
jektivo oder  sphärische  und  chromatische  Abweichungen 
für  Refraktoren  nötig  hat  Die  physiologische  Optik 
hat  durch  Aufnahme  der  von  Kriesschen  und  Lummer- 
seben  Theorie  die  notwendige  Ergänzung  erfahren. 
Wesentliche  Umwandlung  mußte  selbstredend  die 
Spektralanalyse  erleiden  wegen  ihrer  vielseitigen  Ent- 
wickelung  seit  Erscheinen  der  letzten  Auflage  des  Buches. 
Der  Astrophysiker  findet  die  neuesten  Sounentheorien 
(Kirchhoff,  Schmidt,  Julias)  und  die  Behandlung  der 
gebogenen  Lichtstrahlen  vor;  ebenso  die  neue  Methode 
der  Zerlegung  der  feinsten  Spektrallinion  mit  Hilfe 
der  Interferenzspektroskopie. 

Zu  bedauern  ist  nur,  daß  der  Verlag  nicht  eine 
geordnete  Herausgabe  des  Werkes  ermöglicht.  Ea 
liegen  hier  im  II.  Band,  I.  Abteilung,  nur  zwei  Drittel 
der  gesamten  Optik  vor,  während  schon  der  III.  Baud. 
Wärmelehre  usw.,  daneben  liogt.  Dio  Zurückhaltung 
in  der  sachlichen  Besprechung  läßt  sich  daraus  nur 
zu  leicht  erklären,  und  wo  sie  gegeben  wird,  feblt 
die  umfassende  Uebersicbt ;  hier  mangelt  uns  für  vor- 
liegenden Teil,  der  .die  Lehre  von  der  strahlenden 
Energie"  enthalten  soll,  noch  gänzlich  die  elektro- 
magnetische Lichttbeorie.  Prof.  Hülsk/itter. 

Ferner  sind  hei  der  Redaktion  eingegangen  und 
werden  der  Besprechung  vorbehalten: 

Kick,  Dr.-Ing.  Friedrich,  k.  k.  Hofrat  und  Professor 
an  der  Technischen  Hochschule  in  Wien:  l'or- 
Imungen  üb:-r  mrchunitt  ht  Tt-chnologir.  der  Metalle, 
des  Holte*,  der  Steine  und  an<l>rer  formbarer  Mn- 
terialim.  II.  Auflage.  Mit  70H  Abbildungen.  Leipzig 
and  Wien  19"*,  Kranz  Deuticke.  |o 

Kxwalewski,  Dr.  Oerhard,  a.  i>.  Professor  der 
Mathematik  an  der  Universität  Bonn:  Einführung 
in  die  Infinitesimalrechnung  nttt  tintr  historischeu 


üebersicht.  (Aus  Natur  und  Oeisteswelt  gamm- 
lang wissenschaftlich-gemeinverständlicher  Darstel- 
lungen. 197.  Bändchon.)  Mit  18  Figuren  im  Text 
Leipzig  1908,  B.  O.  Teubner.    Oeb.  1,25  *M. 

Krebs,  Dr.  A. :  Moderne  Dampfturbinen  und  Tur- 
binen-Schiffe. Oemeinfaßlich  dargestellt.  Dritte 
Auflage.  Mit  57  Textftgnren.  Berlin  1908,  Georg 
Siemens.    Oeb.  3  Jt. 

Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1905  Nr.  0  S.  5«3. 

Lindnor,  Max:  Schaltungsbuch  für  Schwachstrom- 
anlagen. Scbaltungs-  und  Stromverlaufsskizzen  mit 
erläuterndem  Text  für  Haustelegraphen-  und  Signal- 
anlagen, Fernsprecbanlagen  usw.  Nebst  einein  An- 
hang mit  Tabellen.  Neunte,  vermehrte  und  ver- 
besserte Auflage,  bearbeitet  von  W.  Knobloch. 
Leipzig  1908,  Hachmeister  &  Thal.    Oeb.  2  .«. 

Lots,  K.,  Zivilingenieur  (Berlin-Pankow):  Hinrich- 
tung ron  Fabriken.  (Bibliothek  der  gesamten  Tech- 
nik. »0.  Band.)  Mit  90  Abbildungen  im  Text 
Hannover  1908,  Dr.  Max  Jänecke.  2,80  Jt,  geb. 
3,20  Jt. 

Rosenfold,  B.,  Ingenieur:  Praktische  Gesichtspunkte 
bei  direktem  Zusammenbau  der  Dynamo*  mit  ihren 
Antriebsmaschinen.  (Aus  „Der  Elektropraktiker'.i 
Leipzig  1908,  Hachmeister  &  Thal.    1,50  *. 

West.  Jul.  IL,  Hie  Europa!  Hie  Amerika!  As* 
dem  Lando  der  krassen  Nützlichkeit.  Zweite  Auf- 
lage. (Studien  zur  Förderung  der  deutschen  Indu- 
strie. Erstes  Heft.)  Berlin  1908,  Carl  Hey  mann» 
Verlag.    I  Jt. 

West,  Jul.  H.:  Studien  zur  Förderung  der  deutsche» 
Industrie.  Drittes  Heft:  Die  bisherige  Entwicklung 
von  Technik  and  Industrie.  —  Viertes  Heft:  Er- 
findungsschutz technischer  Dienstnehmer.  Berlin 
l!»08,  Carl  Heymanns  Verlag.    Je  I 

Wille,  K,,  Ooneralmajor  z.  D.:  .  Waffenlehre.  Dritt« 
Auflage.  Zweites  Ergänzungsheft:  Feldartillerie  I. 
(Allgemeines;  Deutsches  Reich;  Belgien;  Bulgarien; 
China;  England;  Frankreich;  Oriechenland.)  Mit 
85  Bildern  im  Text.  —  Drittes  Ergänzungshoft :  Feld- 
artillerie II  (Italien;  Japan;  Mexiko;  Niederlande: 
Norwegen  ;  Oesterreich  -  l'ngarn  ;  Peraien ;  Por- 
tugal.) Mit  2«  Bildern  im  Text.  —  Viertee  Er- 
gänzungsheft: Feldartillerie  III  (Rumänien;  Ruß- 
land; Schweden;  Schweiz;  Serbien;  Spanien;  Türkei; 
Vereinigte  Staaten  von  Amerika.!  Mit  50  Bildern 
im  Text.  Berlin  1908,  R.  Eisenschmidt.  6  .*  bezw. 
5,»>0  *  nnd  5  «. 

Kataloge  und  Firmonschriften: 

Die  Umformer  der  Allgemeinen  EleJctrieitäts  •  Gesell- 
schaft, Berlin. 

Deutsche  Babcock  &  Wilcox- Dam  pf  ko  »  sei- 
Werke,  Aktien-Oesellschaft  Oberhausen:  Dampf, 
dessen  Erzeugung  und  Verwendung.  III.  Deutsche 
Ausgabe. 

AdolfBleicbert&Co.,  Leipzig-Goblis :  Bleichertsche 

Transportanlagen. 
A.  Bors  ig.  Tegel:  Pumpmaschinen  und  Wasserwerke. 

(Cat.  Nr.  20:>0.) 
Chicago  Pneumatie  Tool  Company,  Chicago: 

Franklin  Air  Comprestors.    (Cut.  Nr.  26.) 
Ooldschmidt  Thermit  Company ,  New  York:  Re- 

actions.    First  (Juarterly  1908. 
The  (irftndal  Kjellin  Co.,  Ltd.,  London:  /.  The 

Oröndal  Charcoal  Kiln.   -  2.  Concentration  if  Bri- 

quttting  of  lron  Ores. 
Maschinenfabrik  Augsburg-Nürnberg:  General 

Catalogue, 

Max  Sc horch  &  Cie.,  Act.-Oes.,  Rheydt  (Rheinland»: 

llochspannungsappurate. 
Otto  Schwade  Ä  Co.,  Erfurt:  /.  Automat -Kurbel- 

pumpen  (Kat.  Nr.2:U>.  —  X.  Automat- Dampfpumpen. 

iKat.  Nr.  _':t5  D).   —   3-  Hocheffekt- Turbinen-  und 

Zentrifugalpumpen  (Kat.  Nr.  236). 


Digitized  by  Google 


4.  Xovember  1908. 


Nachrichten  vom  EisenmarkU  —  Induttriellt  Rundschau.     Stahl  und  Eis« Ii.  1637 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  de»  Rohelsengeschiirte*.  —  Seit 
unserem  letzten  Berichto  haben  sich  die  Verhältnisse 
auf  dem  deutschen  Rohoisenmarkte  kaum  geändert. 
Auftrüge  für  diese«  Jahr  gehen  täglich  ein,  da  Vor- 
räte bei  den  Abnehmern  nicht  vorhanden  sind.  Die 
Preise  bei  den  Verkäufen,  die  von  den  Worken  für 
Lieferungen  im  Jahre  1909  getätigt  werden,  sind 
wesentlich  niedriger  als  die  beutigen. 

Im  Sie  gorlande  hat  eine  größere  Anzahl  von 
Hochofen  werken  am  30.  v.  Mto.  beschlossen,  eine  Ver- 
kauf s  v  e  re  i  n  i  gu  n  g  für  die  von  ihnen  bisher  er- 
zeugten Roheisensorten  für  das  Jahr  1909  zu  bilden 
und  den  noch  außenstehenden  Werken  den  Beitritt  an- 
zubieten. Gleichzeitig  wurde  ein  Ausschuß  zum  Fint- 
wurf der  Satzungen  gewählt. 

Aus  L  u  x  e  m  hu  r  g  ist  mitzuteilen,  daß  bereits  vor 
einigen  Tagen  die  Preise  für  lothringisch-luxemburgi- 
sches üießereieisen  Nr.  III  auf  50  4,  für  Nr.  IV  auT  49  .* 
und  für  Nr.  V  auf  48  **  die  Tonne  mit  l'/j  "/o  Skonto, 
Frachtgrundlage  Luxemburg,  ermäßigt  worden  sind. 

Ucber  da«  Geschäft  in  England  wird  uns  aus 
Middleshrough  unterm  31.  d.  M.  wie  folgt  berichtot: 
Der  Robeisenmarkt  war  auch  in  dieser  Woeho  wieder 
s«hr  still.  Ks  gibt  wohl  etwas  Nachfrage  für  die 
ersten  Monate  des  nächsten  Jahres,  aber  es  linden 
sich  keine  Ahgeber  zu  den  gebotenen  Preiseu,  da  für 
später  allgemein  mehr  gefordert  wird  als  für  sofortige 
Lieferung.  Von  Amerika  lauten  die  Berichte  etwas 
besser,  Ton  Deutschland  sind  sie  dagegen  sehr  trübe. 
Die  Preise  für  wirkliche  Abnahme  richten  sich  nach 
denen  der  Warrants,  lieiitige  Preise  ab  Werk  für 
November-Lieferung  sind:  für  Gießeroi- Eisen  Nr.  1 
sh  61/3  d.  für  Nr.  3  sh  48/9  d,  für  Hämatit  in  gleichen 
Mengen  Nr.  1,  2  nnd  3  sh  5".'—  netto  Kassa.  Hiesige 
Warrants  notieren  sh  48/5  d  Käufer,  sh  48/7  d  Abgeber 
für  sofortige,  sh  49/—  hezw.  «h  49/0'/.  d  für  Lieferung  in 
drei  Monaten,  (  onnals  hiesige  Lager  enthalton  89075 
ton«,  darunter  88  665  tons  Nr.  3.  Die  Verschiffungen 
waren  ungefähr  ebenso  groß  wie  im  September. 

Bergwerks-Gesell  sc  huft  Georg  von  tilesche's 
Erben,  Breslau.  —  Wie  uns  mitgeteilt  wird,  hat 
die  Gesellschaft  jüngst  der  Maschinenhau-An- 
stalt  Humboldt  in  Kalk  bei  Köln  die  Lieferung 
einer  vollständigen  Bleierz-  nnd  Zinkblende-Auf- 
bereitungsanlage für  ihre  in  Birkenhain  bei  Beuthen 
(Oberscblesien)  gelegene  Bley-Sobarley-Grube  über- 
tragen. Die  Anlage  verdient  deswegen  besonders  er- 
wähnt zu  werden,  weil  sie  für  eine  normale  Leistungs- 
fähigkeit von  1000  t  Haufwerk  in  10  tatsächlichen  Ar- 
beitsstunden entworfen  worden  ist  und  demnach,  soweit 
bokannt,die  bisher  größte  ihrer  Art  zu  werden  verbricht. 

BlsmarckhOtte  zu  Blsmarckbötte,  O.-S.  — 

Der  Bericht  der  Verwaltung  bezeichnet  das  Ergebnis 
des  Geschäftsjahres  1907  08  trotz  dos  in  seinem  Ver- 
laufe eingetretenen  Rückganges  der  Eisenindustrie 
doch  noch  als  befriedigend.  Während  die  Einkaufs- 
preise der  von  der  Gesellschaft  benötigten  Rohstoffe 
nicht  ermäßigt  wurden,  die  Kohlenpreiso  sogar  eine 
zweimalige  starke  Erhöhung  erfuhren,  gingen  die 
Verkaufspreise  sehr  herunter.  Eine  Herabsetzung  der 
Arboiterlöhne  war  nicht  durchführbar.  Die  Beschäf- 
tigung in  don  einzelnen  Abteilungen  war  im  großen 
und  ganzen  zufriedenstellend.  Der  Absatz  der  Er- 
zeugnisse der  Gesellschaft  ergab  bei  der  Bismarck- 
bütte 21  823  813,7«  **  und  bei  der  Falvahütte 
»110  311,51  Außerdem  hat  die  Falvahütte  an  die 
Bismarckhtttte  Roheisen  nnd  Koks  im  Werte  von 
2  528  000  *«  abgegeben.  Die  durchschnittliche  Zahl 
der  von  der  Gesellschaft  beschäftigten  Arbeitskräfte 
betrug  7ä0.">,  darunter  25t)  Arbeiterinnen.  Der  Jahros- 
verdienst  stellte   sich  für  die    einzelne   Person  im 


Durchschnitt  auf  1121,85  (i.  V.  1100,28)  Jt.  Für 
Neubauten  wurdon  in  Bismarckhütte  etwa  1700  000  Ji 
und  in  Falvahütte  etwa  1  875  000.«  Aufgewendet. 
Der  Reingewinn  beläuft  sich  anter  Einschluß  des  Ge- 
winnvortrages von  143  502,69  .*  und  nach  Vornahme 
von  Abschreibungen  usw.  in  Höhe  von  1 608  000  Jt 
auf  2  423  57*>,3<>  Jt.  Die  Verwaltung  beantragt,  diesen 
Betrag  in  folgender  Weise  zu  verwenden:  35  000  *« 
für  die  Arbeiter-  und  25  000  .«  für  die  Beamten- 
l'ensionskasne,  85  000  **  für  Vergütungen  an  Beamte 
und  Arbeiter,  außerdem  6500  Jt  für  Wohlfahrtszwecke, 
188001,27  *  als  Tantieme  an  den  Aufsichtsrat, 
1800000  **  (18"/ol  als  Dividende  und  284  074,09.« 
als  Vortrag  auf  das  neue  Rechnungsjahr. 

Eschweiler  -  Ratlnger  Maschinenbau  -  Aktien- 
gesellschaft zu  Esch weiler- Aue.  —  Der  Rechnungs- 
abschluß für  das  Geschäftsjahr  1907  08  weist  nach 
Deckung  aller  Unkosten  und  Abschreibungen  im  Be- 
trage von  121  053,43  <*  einen  Reinerlös  von  135541,13  Jt 
auf.  Von  dieser  Summe  sollen  7000  Jt  der  Rücklage 
und  200M  •  *  dem  Beamten-  und  Arboitor-Unterstützungs- 
fonds  überwiesen,  14  319,81  .4  als  Gewinnanteile  an 
den  Aufsichtsrat  und  als  Kelohnungen  an  Beamte  ver- 
gütet, 84  000  •  *  (Ii  °/o)  Dividende  ausgeschüttet  und 
28  221,32  .«  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Gelsenklrchener  Gußstahl-  und  Eisenwerke 
vormals  Munscbeid  &  Co.  zu  Gelsenkirchen.  — 

Wio  der  Vorstand  berichtet,  war  es  der  Gesellschaft 
durch  die  frühzeitig  getätigten  Abschlüsse  im  In-  und 
Auslande  möglich,  während  der  ganzen  Dauer  dor  Be- 
richtszeit (1.  August  1907  bis  31.  Juli  1908)  ihre  An- 
lagen voll  beschäftigt  zu  erhalten.  Verschiedene  Neu- 
und  Umbauten  wurden  vollendet,  insbesondere  erfolgte 
die  Inbetriebsetzung  dos  Martinwerkes  II.  Für  Neu- 
bauten, Erweiterungen  und  Neuanschaffungen  wurden 
317  398,08  *  verausgabt.  Der  Rohgewinn  beträgt 
nach  Abzug  aller  Unkosten  757  090,90  (im  Vorjahre 
583098,67)  .«;  für  Anleihezinsen  waren  35  175  für 
Bankzinsen  52  747,91  Jt,  für  Erneuerungen  nnd  Aus- 
besserungen 99905,64  ,«  und  für  Abschreibungen 
309  165  47  *«  erforderlich,  mithin  verbloibt  zuzüglich 
des  Vortrages  aus  dem  Jahre  1906/07  in  Höhe  von 
190  895,07  .«  ein  Reingewinn  von  450992,65  *«.  Die 
Vorwaltung  schlägt  vor,  hiervon  13004,84  <«  dor  Rück- 
lage zu  überweisen,  33  714,28  .«  Tantiemen  an  Vor- 
stand und  Beamte  und  13  043,20  Jt  desgleichen  an  den 
Aufsichtsrat  zu  vergüton,  20370  Jt  Gewinnanteile  (je 
80  .«  auf  679  Anteilscheine)  auszuzahlen,  120  000  Jt 
(4  */0)  Dividende  auszuschütten,  14991,14*«  zur  Auslosung 
von  Gowinnanteilschoinen  zu  verwenden  und  die  rest- 
lichen 236869,09  *  auf  neue  Rechnung  vorzutragen. 

Hnftuflichtrerband  der  deutschen  Elsen-  und 
Stuhlindustrie.  —  Auch  im  abgelaufenen,  am  30.  Sept. 
beendigten  Vierteljahre  bat  die  Entwicklung  des  Ver- 
bandes ihren  ruhigen  Fortgang  genommen.  Es  ist 
wiederum  eine  Zunahme  vou  54  Betrieben  mit  fast 
17  Millionen  Mark  Lohnsamme  zu  verzeichnen,  ein 
Beweis,  daß  der  Verband  in  den  Kreisen  der  Eisen-  und 
Stahlindustriellen  immer  mehr  an  Vertrauen  gewinnt 

Hannoversche  Gas-Generator-Baugesell  schalt 
ni.  b.  H.,  Linden.  —  Unter  dieser  Firma  ist  kürz- 
lich eine  neue  Gesellschaft  zu  dem  Zwecke  gegründet 
worden,  Gas-Generatoren  für  industrielle  Betriebe 
herzustellen  und  zu  vertreiben,  insbesondere  alter  die 
dem  Gesellschafter  Hermann  Goehtz  erteilten  Patente* 
zu  verwerten.  Das  Stammkapital  beträgt  100000.*. 
Gesellschafter  sind  Chemiker  Dr.  Henry  Schmidt 
in  Hannover  und  Ingenieur  Hormann  Goehtz  in 
Hildesheim. 
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Hasper  Eisen»  and  Stahlwerk,  Haspe  i.  W.  — 

Dem  Berichte  des  Vorstandes  für  das  Jahr  1907/08 
entnehmen  wir,  dali  sämtliche  Erzeugnisse  des  Unter- 
nehmens in  der  Borichtszeit  einen  Preisrückgang  er- 
fuhren, das  Koblensyndikat  dagegen  seine  Preise  bei- 
behielt. Der  Absatz  der  Erzeugnisse  der  Oesellschaft,  be- 
sonders in  Formeisen,  ließ  zu  wünschen  übrig.  An  dem 
neu  gegründeten  Walzdrahtverbande*  erhielt  das  Unter- 
nehmen eine  Beteiligung  von  43  423  t  Fertiggewicht. 
Der  Gesamtumsatz  belief  sich  auf  19  889  581  .4,  die 
durchschnittliche  Arbeitorzahl  auf  1649  Mann.  Her- 
gestellt wurden  205 393  t  Roheisen,  145  888  t  Roh- 
blöcke,  139  73?  t  Walzwerkeerzeugnisse  und  7446  t 
feuerfeste  Steine.  Der  Betriebsgewinn  beziffert  sich 
unter  Einschluß  Ton  153  916,36  .4  Vortrag  auf 
2554650,19  Jt.  Nach  Abzug  von  401  971,68  Jt  all- 
gemeinen Unkosten  und  611982,78  *4  Zinsaufwendun- 
gen verbleibt  ein  Rohertrag  von  1  480  695,73  .,4. 
Hiervon  sollen  850243,45  .*  abgeschrieben,  25000.4 
dem  Hocbofenerneuerungsfonds  zugewiesen,  71  957,35  Jt 
Tantiemen  und  20000  .4  Belohnungen  an  Beamte 
verteilt  und  endlich  375000  .*  (7'/»4/o)  Dividende 
ausgeschüttet  werden,  so  daß  138  494,93  Jt  auf  neue 
Rechnung  vorzutragen  sind.  Auch  im  Berichtsjahre 
war  die  Gesellschaft  wieder  mit  umfangreichen  Neu- 
bauten beschäftigt.  Auf  dem  Hochofenwerke  kamen 
neu  in  Botrieb  eine  kombinierte  Gasgobläse-  und 
Dynamomaschine,  ferner  eine  Brikettiorungsanlage. 
Der  dritte  Hochofen  wurde  am  6.  Oktober  1907  dem 
Betriebe  übergeben,  ebenso  im  Marz  1908  im  tStahl- 
werk  eine  neue  Gas-Konvertcr-Gehläeomaschine  und  ein 
Reservc-Robeitonmischer.  Im  Walzwerke  wurde  im 
August  1907  der  elektrische  Betrieb  der  großen 
Drahtstraßo  aufgenommen.  Abgesehen  von  einem 
kleinen  Schadenfeuer  kamen  keine  Störungen  des  Be- 
triebes vor. 

Lothringer  WalgengieBerei,  Aetiengesellschaft, 
Bujendorf  (Lothr.).  —  Wie  in  der  Hauptversamm- 
lung vom  24.  Oktober  berichtet  wurde,  betrug  der 
Versand  im  Geschäftsjahre  1907  08  10  155  t  und  er- 
fuhr somit  eine  Steigerung  von  25  »;0  gegenüber  dem 
Vorjahre.  Für  Neubauten  und  Neuanschaffungen  wur- 
den 104  766,48  .4  verausgabt.  Der  Abschluß  weist  bei 
1310,94  .4  Kassen  bestand  und  6960,40  .4  an  Effekten 
ein  Material-  und  Warenlager  von  180  269,90  Jt  nach, 
die  Außenstände  betrugen  325  498,60  -  *,  die  Kreditoren 
106  212,47  ,4.  Zu  Abschreibungen  wurden  114  900  .4 
verwendet.  Dio  Hauptversammlung  setzte  die  Divi- 
dende auf  6  °/o  fest. 

Maschinenbau  -  Aktiengesellschaft  vormals 
Starke  &  Hoffmann  In  Hirschberg  (Sehlen.).  — 
Der  Umsatz  de«  Geschäftsjahres  1907/08  betrug 
1  32 1  83 1 ,08  Jt.  Das  Gewinn-  und  Verlustkonto  schließt 
nach  Verrechnung  von  «8  426,95.4  Abschreibungen 
mit  einem  Ueberscbusse  von  41  522,99  .4,  der  wie  folgt 
verwendet  werden  soll:  1965,97.4  für  die  Rücklage, 
4000  .4  zu  Tantiemen  und  Belohnungen,  34  620  Jt  (3  °/o) 
alt  Dividende  und  937,02  •*  als  Vortrag  auf  neue 
Rechnung. 

Maschinen-  nnd  Armatur -Fabrik  vormals 
Klein,  Srhanzlln  Sc  Becker,  Frankenthal  (Rhein- 
pfalz).  —  Das  Ergebnis  deB  abgelaufenen  Geschäfts- 
jahres wurde  besonder»  durch  den  Preissturz  des 
Kupfers  und  anderer  Materialion  beeintrAehtigt.  Die 
Verkaufspreise  gingen  zurück,  die  Löhne  dagegen 
stiegen.  Das  \Verk  beschäftigte  im  Durchschnitt 
1000  Arbeiter.  Für  Neuanschaffungen  und  Verbesse- 
rungen des  Betriebes  wurden  382  129,77  t.  ausgegeben. 
Der  Reingewinn  beträgt  unter  Einschluß  von  83  806,26  Jt 
Gewinnvortrag  und  nach  Verrechnung  aller  Unkosten 
sowie  der  Abschreibungen  (224  259,80  .4»  346  459,40  •  *. 
Hiervon  sollen  13  132,66  4  der  Rücklage  überwiesen, 

•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  45  S.  1642. 


55  139,22  Jt  Tantiemen  usw.  vergütet,  180000  « 
(8  o/o)  Dividende  verteilt  und  98187,52  .4  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  werden. 

Nienburger  Eisengießerei  und  Maschinenfabrik 
in  Nienburg  a.  d.  Saale.  —  Während  des  Geschäfts- 
jahres 1907/08  war  die  Gesellschaft  in  allen  Betrieben 
gut  beschäftigt,  jedoch  war  sie  genötigt,  ibren  Kunden 
betreffs  der  Preise  Zugeständnisse  zu  machen.  Der 
Reinerlös  einschließlich  6660,50  Jt  Vortrag  beläuft 
sich  nach  Abzug  von   113  477,93  .4  Unkosten  und 

23  565,83  ,4  Abschreibungen  auf  23  618,35  Jt.  Von 
diesem  Botrage  sollen  1180,90  .4  der  gesetzlichen 
Rücklage  und  12  000  .4  der  besonderen  Rücklage  zu- 
geführt, 1200  Jt  an  den  Aufsichtsrat  vergütet  und 
die  übrigen  9237,45  Jt  auf  neue  Rechnung  vorge- 
tragen werden. 

Oldenburgische  Eisenhütten  -  Gesellschart  n 
Augustfehn.  —  Dom  Berichte  der  Verwaltung  für 
das  Geschäftsjahr  1907,08  ist  zu  entnehmen,  daß  im 
Walz-  und  Hufeisengetchäfte  die  Preise  zurückgingen 
und  sich  der  Absatz  hierin  um  etwa  25  */*  verringerte, 
während  die  Preise  für  Rohmaterialien  und  Halbzeug 
von  den  Syndikaten  beibehalten  wurden.  Das  Gut- 
Warengeschäft,  soweit  es  sich  auf  den  Absatz  von 
Oefen  erstreckte,  wurde  durch  mangelnde  Bautätig- 
keit in  Mitleidenschaft  gezogen.  Hergestellt  wurden 
in  den  Betrieben  der  Gesellschaft  4352  <i.  V.  5035)  U 
abgesetzt  4082  (5095)  t.  Die  Jabresrecbnnng  ergibt 
nach  Abzug  sämtlicher  Unkosten  und  unter  Berück- 
sichtigung des  GewinnvortrageB  aowie  der  Einnahmen 
für  Miete  usw.  einen  Ueberschuß  von  51  833,35  -t. 
Nachdem  hiervon  20  103,18  -4  zu  Abschreibungen  be- 
nutzt sind,  verbleibt  ein  Reingewinn  von  31  730,17  Jt. 
Von  diesem  Betrage  werden  2  953,32  Jt  der  Rücklage 
zugeführt,    2  126,40  .4    zu    Tantiemen  verwendet. 

24  000.4  (3  o/0)  ah,  Dividende  verteilt  und  endlich 
2650,45  ,4  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 

Hernädthaler  Ungarische  Eisenindustrie, 
Actien- Gesellschaft  zu  Budapest.  —  Nach  dem 
Berichte,  d§n  der  Vorstand  in  der  Hauptversammlung 
vom  24.  Oktober  d.  J.  vorgelegt  hat,  hatte  die  Ge- 
sellschaft im  Geschäftsjahre  1907/08  weitere  Fort- 
schritte in  der  Entwicklung  des  Unternehmens  aufzu- 
weisen, obwohl  wieder  durch  die  längere  Zeit  an- 
haltenden Schwierigkeiten  in  den  Yerkehraverbält- 
niaseu  große  Opfer  zu  bringen  waren.  Der  Absatz 
war  dagegen  «ehr  güustig  und  ermöglichte  eine  volle 
Beschäftigung  der  Werke.  Im  Berichtsjahre  wurden 
46  934  t  Eisonsteino  und  20  754  t  Rösterze  gewonnen, 
80070  t  Roheisen,  550  t  Gußwaro  und  64  779  t  Web- 
ware erzeugt.  Der  Rechnungsabschluß  ergibt  nach 
Vornahme  der  Abschreibungen  unter  Einschluß 
des  Vortrages  von  193  303,43  K  einen  Koherlön  von 
3025  169,37  K.  Von  dieser  Summe  werden  der  Wert- 
verminderungsrücklage 600  000  K,  der  Steuerrücklage 
200000  K,  der  allgemeinen  Rücklage  300000  K  und 
der  Bruderlade  50000  K  überwiesen,  dem  Vorstande 
80000  K  als  'Tantieme  vergütet,  an  Dividende 
1560000  K  (13  °/»|  ausgeschüttet  und  endlich 
235  169,37  K  als  Vortrag  in  das  neue  Rechnungsjahr 
hin  übergenommen. 

Prager  Eisen-Indnstrle-GeseUschaft  In  Wien. 

—  Die  Lebhaftigkeit  des  Kohlenmarktes  hielt  nach 
dem  Geschäftsberichte  während  des  ganzen  Jahre» 
1907/08  an,  die  Gesellschaft  konnte  daher  beim 
Kohlengeschäft  einen  erhöhten  Gewinn  erzielen.  Die 
Kohlenwerke  wie  auch  die  Hüttenwerke  waren  wäh- 
rend der  Berichtszeit  bis  an  die  Grenze  ihrer  Lei- 
stungsfähigkeit in  Anspruch  genommen.  Das  Teplitzer 
Eisenwerk  wurde  vollständig  zum  Stillstände  gebracht 
und  die  Erweiterung  des  Kladnoer  Betriebes  zu  Ende 
geführt.  In  den  Betriebsabteilungen  wurden  gefördert 
bezw.  erzeugt:  1  704  925  (i.  V.  1652  310)  t  Braun-  und 
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Steinkohlen,  413  314  (395  531)  t  Rohen,  276  469 
(263  219»  t  Kalkstein,  167  «41  (171840)  t  Roheisen, 
17  535  (25143)  t  Eisenhalbfabrikate,  180592  (107780)t 
fertig*  Walzware  und  57  751  (60  705)  t  Thomasmehl. 
Infolge  des  Erwerbes  von  10  000  Aktien  der  Oester- 
reichisch -  Alpinen  Montangcaollschaft  besitzt  die  Ge- 
sellachaft  nunmehr  46  000  Aktien  dieses  verwandten 
Unternehmens.  Der  BetriebsQberscbuB  der  Kohlen- 
werke betragt  3  773  611,90  K,  der  Uewinn  aus  den 
nattenwerken  13  604  869,37  K.  Hierzu  kommen  noch 
2915841,89  K  Zinseinnahmen  und  der  Gewinnvortrag 
von  139  621,93  K,  so  daß  sich  ein  Robertrag  von 
20  439  945,09  K  ergibt,  der  nach  Verrechnung  der 
allgemeinen  Unkosten,  Steuern  usw.,  einer  Zuwendung 
von  10t;  666,66  K  an  das  Pensionsinstitut  and  der  mit 
2  240  195,20  K  angesetzten  Abschreibungen  einen 
Reingewinn  von  13  032  107,84  K  zu  folgender  Ver- 
wendung übrig  liBt:  1  160  748,59  K  als  Gewinnanteil 
de«  Verwaltnngsrates,  11505  000  K  (45  >)  als  Divi- 
dende und  306  359,25  K  als  Vortrag  auf  das  neue 
Rechnungsjahr. 

Klniamnrany  •  Salgö  •  Tarjaner  Eisenwerks« 
Actlea -Gesellschaft  an  Budapest.  —  Der  Bericht 
des  Vorstandes  stellt  fest,  daß  das  Geschäftsjahr 
1907/08  als  günstig  bezeichnet  werden  kann.  Die 
Gesellschaft  war  genötigt,  zur  Ueberwindung  der 
Schwierigkeiten,  die  durch  die  monatelang  anhalten- 
den Störungen  in  den  VorkehrBverhältnissen  sich  er- 
gaben, bedeutende  Opfer  zu  bringen.  In  den  ver- 
schiedenen Betrieben  wurden  265298  hl  Holzkohle, 
378  093  t  Roberze,  117  080  t  Kalkstein,  6?76  t  Roh- 
magnesit und  389  473  t  Kohlen  gewonnen,  gleichzeitig 
wurden  136  914  t  Roheisen  und  6648  t  Gußwaren 
hergestellt.  Die  Inbetriebsetzung  der  neuen  Hochofen- 
anlage in  Ozd  erfolgte  im  Januar  d.  J.  Die  Walz- 
werksbetriebe waren  recht  gut  beschäftigt  und  die 
Abeatzverhältnisse  sehr  günstig.  Die  Gesellschaft  ist 
bestrebt,  durch  forti»-i>Mt«t/.to  Kolonisierung  einen  festen 
Arbeiterstand  ansässig  zu  machen.  Die  Gewinn-  und 
Verlustrechnnng  zeigt  auf  der  einen  Seite  bei  einem 
Gewinnvortrage  von  1  444  721,28  K  einen  Betriebs- 
überschoß  von  9  1 18022,57  K  und  daneben  442 163,64  K 
Ertrag  aus  Wald-  und  Grundbesitz,  auf  der  andern 
Seite  dagegen  1  259  672,41  K  allgemeine  Unkosten, 
650  000  K  Steuerrücklage  und  1  259  607,78  K  Ab- 
schreibungen —  darunter  1 000000  K  außerordent- 
liche Abschreibung  auf  Maschinen  und  Gebäude  — , 
so  daß  ein  Reinerlös  von  7  535  627,30  K  zu  folgender 
Verwendung  verbleibt:  511  272,48  K  zu  Tantiemen, 
255  636,24  K  für  die  gewöhnliche  und  600000  K  für 
die  besondere  Rücklage,  100000  K  für  den  Pensions- 
fonds  der  Beamten,  75  000  K  für  die  Bruderladen, 
4  800000  K  (15»  als  Dividende  und  1  193  718,50  K 
als  Vortrag  auf  neue  Rechnung. 

Soclete  Metallnrglqne  de  Sambre  et  Xoselle 
(HüttenvereLa  Samber  nnd  Mosel),  Montigny.snr- 


Sauibre.  —  Wie  der  Bericht  des  Ver waltun gsrates 
in  der  Hauptversammlung  vom  15.  Oktober  ausführte, 
wurde  das  GeschäfUjahr  1907/08  durch  eine  (Jeld- 
kriBe  gekennzeichnet,  die  unmittelbar  auf  die  Nach- 
frage und  die  Preise  der  Hüttonerzougnisse  einwirkte. 
Gegen  Ende  1907  wurde  der  Verkauf  der  lialh- 
crzeugnisBe,  Knüppel,  Luppen  usw.  äußerst  schwierig, 
weshalb  die  Gesellschaft  sieh  entschloß,  ihre  Halb- 
erzeugnisse selbst  zu  verarbeiten,  und  zu  diesem 
Zwecke  die  besonders  zur  Blechherstellung  einge- 
richteten Usines  du  Phönix  in  C'hätelineau  aufkaufte. 
Die  monatliche  Roheisenerzeugung,  die  unter  gewöhn- 
lichen Verbältnissen  11-  bis  12  000  t  betrug,  sank  auf 
7-  bis  8000  t.  Während  die  Walzwarenproise  an- 
dauernd heruntergingen,  blieben  die  Preise  der  Roh- 
stoffe ungewöhnlich  hoch.  Die  neuen  Hochofen- 
anlagen in  Montigny  wurden  weiter  vervollständigt. 
Am  1.  Oktober  waren  zwei  Batterien  von  60  Koks- 
öfen vollendet,  von  denen  die  Hälfte  bereits  in  Betrieb 
genommen  wurde.  Ebenso  wurden  neun  Gasmaschinen 
in  Tätigkeit  gesetzt.  —  Der  Botriobsüberscbuß  be- 
läuft sich  auf  1843  265,98  Fr.,  ist  also  wesent- 
lich niedriger  als  der  vorjährige  Ueberschoß  von 
4  663  743,68  Fr.  Nach  Abzug  von  222  669,18  Fr.  für 
Zinsen,  54  000  Fr.  für  Vergütungen  an  Direktion  und 
Angestellte  und  1  217  759,62  Fr.  für  Abschreibungen 
usw.  verbleibt  ein  Rest  von  348  837,18  Fr.  zu  folgen- 
der Verwendung:  17  441,78  Fr.  für  die  Rücklage, 
31395,40  Fr.  für  Tantiemen  an  den  Verwaltungsrat 
und  300  000  Fr.  zur  Ausschüttung  einer  Dividende 
auf  die  Vorzugsaktien. 

Beförderung  von  verdichtetem  Sauerstoff  als 
EilstUckgnt.  —  Die  ständige  Tarifkommission  der 
deutschen  Eisenbahnen  hat  gelegentlich  ihrer  96.Sitznog, 
die  am  10.  und  II.  September  d.  J.  in  Salzburg  ab- 
gehalten wurde,  folgenden  Antrag  einstimmig  ange- 
nommen : 

.Hiernach  wird  empfohlen,  der  ZusatzbeBtimmungl 
zu  §  50  E.  V.O.  folgende  Fassung  zu  geben:  Außer 
den  durch  Nummer  XXXV  a  und  XXXIX  der  An- 
lage B  zur  E.  V.  O.  von  der  Beförderung  als  Eilgut 
überhaupt  ausgeschlossenen  Gegenständen  sind  von 
der  Beförderung  als  Eilstückgut  ausgeschlossen:  die 
unter  den  Nummern  VI,  X,  XI  a,  XII,  XV  bis 
XXVI,  XXVIII,  XXXII  bis  XXXIV,  XLIVb,  XLV 
(mit  Ausnahme  von  verdichtetem  Sauerstoff), 
XLVI  bis  XLV11I,  L,  LH,  LIII  aufgeführten  Artikel. 
In  Abweichung  hiervon  usw.  wie  bisher.* 

Hiernach  kann  erwartet  werden,  daß  in  kurzer 
Zeit  die  Beförderung  von  Flaschen  mit  verdichtetem 
Sauerstoff  als  Eilstückgut  auf  den  deutschen  Bahnen 
gestattet  werden  wird,  was  bisher  verboten  war. 
Diese  Maßregel  wird  besonders  von  unseren  Hoch- 
ofenwerken begrüßt  werden,  die  ja  häutig  bei  Be- 
triebsstörungen auf  das  schnelle  Heranholen  von 
Sauerstoff  angewiesen  sind. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Ansang  ans  dem  Protokoll 

Ober  die 

VorsUndssltznng  am  80.  Oktober  11)08, 
oachinlttug*  8  Ubr,  In  der  Städtischen  Tonhalle 
zn  Düsseldorf. 

Anwesend  sind  die  HH.:  Kommerzienrat  Springorum 
(Vorsitz),  Dr.  W.  Beumer,  Kommerzienrat  Büker, 
Kommerzienrat  Brügmann,  Dr.-lng.  h.  c.  O  Ut- 
hausen, Geh.  Kommerzienrat  Dr.-lng.  h.  c.  Haar- 
mann, Helmboltz,  Geh.  Bergrat  Krabler, 


Dr.-lng.  h.  c.  Fritz  W.  Lürmann,  Kommerzien- 
rat Oswald,  Hermann  Röchling,  Schalten- 
brandt, Dr.-lng.  b.  c.  Schrüdter,  Geheiinrat 
Servaes,  Wein  Ii  g,  ferner  0.  Vogel,  Dr.-lng. 
Petersen  (Protokoll). 
Entschuldigt  sind  die  HH.:  Asthöwer,  Geh.  Kom- 
merzienrat Haare,  Baurat  Heukonberg,  Kom- 
merzienrat Brauns,  Bueck,  Dahl,  Dowerg, 
Kommerzienrat  Kamp,  Kommerzienrat  Klein, 
Geh.  Kommerzienrat  Lueg,  Macco,  Massenez, 
Baurat  Mathies,  Meier.  Metz,  Niedt,  Reusch, 
Schuster,  Kommerzienrat  U  g  e ,  Geh.  Kommerzien- 
rat Wcvland. 

Eingeladen  ist  durch  Schreiben  vom  22.  Oktober. 
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Die  Tagesordnung  lautet: 

1.  Festsetzung  der  Tagesordnung  für  die  nächste 
HaaptTersammlung. 

2.  Vorschläge  wegen  Verleihung  der  Carl-Lueg- 
Denkmünze  für  1908. 

3.  Vorbereitungen  für  dio  Neuwahl  des  Vorsitzenden 
ah  1.  Januar  1009. 

4.  Reriebt  über  die  Xormal-Profilbuch-Kommission; 
Ersatzwahl  für  den  verstorbenen  Hrn.  General- 
direktor Kintz)»'«. 

6.  Ersatzwahl  für  Hrn.  Kintzle1  für  den  Unteraus- 
schuß Sc  (für  Bauwerkeisen)  des  Deutschen  Ver- 
bandes für  dio  Materialprüfungen  der  Technik. 

6.  Wahl  des  Komitees  für  den  Internationalen  Berg- 
nnd  Battenmännischen  Kongreß  Düsseldorf  1910. 

7.  Antrag  auf  Bewilligung  eines  Beitrages  für  tech- 
nische Vorträge  an  der  Universität  Bonn. 

8.  Bericht  Ober  die  Vorarbeiten  für  den  Neubau  des 
Geschäftshauses. 

9.  Verschiedenes. 

Der  Vorsitzende  begrüßt  die  Anwesenden  and 
gedenkt  vor  Eintritt  in  die  Tagesordnung  mit  warmen 
Worten  des  Ablebens  des  langjährigen  Ehrenmitgliedes, 
Hrn.  Oebeimrates  Dr.  W  e  d  d  i  n  g.  Die  Anwesenden  er- 
beben sich  zu  Ehren  des  Verstorbenen  von  ihren 
Sitzen. 

Zu  Punkt  1  wird  beschlossen:  Die  nächste 
Hauptversammlung  wird  am  6.  Dezember  d.  J.,  mit- 
tags 12'/»  Uhr,  in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düssel- 
dorf abgehalten  mit  folgender  Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Wahlen  zum  Vorstand. 

3.  Bericht  des  Hrn.  Direktors  Ort  mann  in  Völk- 
lingen über  die  l'ntersuehungen  der  Kraftbedarfs- 
koinmission. 

4.  Mitteilungen  über  die  Reise  dos  Canadian  Mining 
Institute  im  September  und  Oktober  1908. 

5.  Vortrag  des  Hrn.  Dr.  Carl  Uoldscbmidt: 
„Ueber  dio  Entzinnung  von  Weißblech"  und  des 
Hrn.  Inirenienrs  Otto  Vogel:  „Ueber  dio  Ent- 
wickelung  und  den  gegenwärtigen  Stand  der  Weiß- 
blechfabrikation*. 

6.  Verschiedenes. 

Zu  Punkt  2  wird  ein  Beschluß  gefaüt. 

Zu  Punkt  3:  Der  Beschluß  des  Vorstandes  vom 
6.  Juli  1905*  bezüglich  der  Wahl  und  der  Amtsdauer 
des  Vereinsvorsitzenden  wird  auf  Antrag  deB  Herrn 
Dr.-Ing.  h.  c.  Lürmann  aufgehoben. 

Zu  Punkt  4  berichtet  Hr.  Dr.-Iug.  Schrödter, 
daß  die  7.  Autlage  des  X  o  r  in  al  -  P  ro  f  ilb  u  c h  es 
in  einer  AuflagenhShe  von  3000  Exemplaren  sich 
im  Druck  berindet  und  die  Herausgabe  in  der 
nächsten  Zeit  zu  erwarten  ist.  Forner  wird  mitgeteilt, 
daß  Hr.  Koinmcrzicnrat  Springorum  zum  Vor- 
sitzenden der  Normal-Prohlhucb-Kommission  gewählt 
worden  ist.  An  Stelle  des  verstorbenen  Hrn.  General- 
direktors Kintzle  wird  Hr.  Generaldirektor  l>ahl 
als  Mitglied  der  genannten  Kommission  gewählt. 
Hr.  Dr.-Ing.  Schrödter  goht  dann  näher  ein  auf  die 
bemerkenswerten  Arbeiton  den  englischen  „Engineering 
Standards  Comniittee*.  Vorstand  erkennt  die  Wichtig- 
keit dieser  Arbeiten  an  und  ersucht  den  tfcschäfts- 
führer,  die  Angelegenheit  weiter  zu  verfolgen. 

Zu  Punkt  :»:  Hr.  Generaldirektor  Dahl  wird 
in  den  Unterausschuß  3c  des  „Deutschen  Verbandes 
für  die  Materialprüfungen  der  Technik"  gewählt. 
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Zu  Punkt  6:  Als  Vertreter  des  Vereins  für 
das  vorbereitende  Komitee  de«  „Internationalen  Burg- 
und Hüttenmännischen  Kongresses  Düsseldorf  1910* 
werden  gewählt  die  HH.  Dr.  Beumer,  Kommeriien- 
rat  Böker,  Kommerzienrat  ßrügmann,  Paul 
Piedboeuf,  Dr.-Ing.  Schrödter  und  Dr.-Ing. 
Pe  t  e  r  s  e  n. 

Zu  Punkt  7:    Der  Antrag  wird  zurückgezogen. 

Zu  Punkt  8  berichtet  Hr.  Dr.-Ing.  Schrödter 
über  den  Stand  der  Angelegenheit.  Die  weiteren  Vor- 
arbeiten sollen  von  der  Baukommission  betrieben 
werden. 

Zu  Punkt  9:  Es  werdon  einige  geschäftliche 
Angelegenheiten  erörtert. 

Kommerzienrat  Theodor  v.  Qnüleaame, 

der  Vorsitzende  des  Aufsichtsrates  der  Feiten  & 
Goilleaume-Lahmoyerwerke,  Aktiengesellschaft  in  Mül- 
heim am  Rhein,  feierte  am  24.  vor.  Monats  das  Jubi- 
läum seinor  25  jährigen  geschäftlichen  Tätigkeit.  Nach- 
dem er  vormittags  die  Glückwünsche  des  Aufsicht*- 
rates,  des  Vorstandes,  dor  Beamten,  Meister  und  Ar- 
beiterschaft der  Gesellschaft  entgegengenommen  hatte, 
fand  abends  im  Hotel  Disch  ein  Festessen  statt,  xo 
dem  vorwiegend  Herren,  die  den  Feiten  &  Guilleaume- 
schen  Unternehmungen  seit  langer  Zeit  nahe  stehen, 
eingeladen  worden  waren. 

Zur  Erinnorung  an  den  Gedenktag  bat  der  Jubilar 
20  000  .4  gestiftet,  deren  Zinsen  zur  Unterstützung 
von  Beamten,  Meistern  und  Arbeitern  der  Firma  in 
solchen  Fällen  unverschuldeten  Unglücks  verwendet 
werden  sollen,  wo  andere  Mittel  nicht  zur  Verfügung 
stehen. 

Aeadernngea  in  der  Mitgliederlist«. 

Dorm us,  Anton  Ritter  von,  Ing.,  Inspektor  und  Vor- 
stand -  Stollv.  der  Materialbesch.-  und  Uebernahme- 
Abt.der  k.k.  ö.Staatsb.,  Wien  11/2,  Kaiser  Jo»efstr.3ti. 

(iehrantlt,  Gustav  R.,  Ing.,  c/o.  Indiana  Steel  Co., 
Chicago,  Jllinois,  304  E.  Ontario  Str. 

Lichthardt,  Christian,  lh]>\.-lng.,  Betriebsingenieur  der 
Dillinger  Hüttenwerke,  Akt.-Ges.,  Dillingen  a.  d.  S. 

Magert,,  Mauritt,  Ing.'niour  A.  J.  Lg.,  ViUa  St.  Pierre, 
Namur  la  i'lante,  Belgien. 

Münker,  E.,  Ing.,  Vorstand  der  Metall  walz  w.-Akt- 
Ges.  Frankfurt  s,  M.,  Zweigniederlassung  Menden, 
Menden,  Bez.  Arnsberg. 

Perl,  Ludwig,  Ingenieur,  Bergverwaltung,  Kreta, 
Bosnien. 

Sack,  Paul,  Kgl.  Kommerzienrat,  Teilh.  der  Fa.  Rud. 

Sack,  Leipzig-Plagwitz,  Karl  Heinestr.  101. 
Spitter,  Hugo,  Ingenieur,  Scunthorpe  near  Doncaster, 

219  High  Street,  England. 
Hippe,  Robert,  Ingenieur  der  Duisburger  Ma»«hinen- 

bau-Akt.-Oes.  vorm.  Bechern     Keetman,  Duisburg, 

Taubenstr.  24. 

Neue  Mitglieder. 

Barth,  Rudolf,  Dipl.-lng.,  Gleiwitz  O.-S.,  Oberwall- 
straüe  3«. 

Benedict»,  Fil.  Dr.  Carl,  Privatdosent  an  der  Uni- 
versität Upsala,  Schweden. 

Gebhardt,  Valentin,  Ing.  und  Betriebsfahrer,  Düssel- 
dorf-Grafenberg, Ludcnbergoratr.  39. 

Haren,  August,  Ingenieur  in  Firma  Haren  Fri*res. 
Eisengießerei,  Wuenheim,  Ober-Elsaß. 

Mulch,  Wilhelm,  Oberingenicur  der  Akt.-Ges.  Brown, 
Boveri  6t  Co.  in  Mannheim,  Kölu,  Kamecherstr.  39. 

Schraml,  Franz,  k.  k.  Professor  an  der  Montanistischen 
Hochschule,  I.eoben,  Steiermark. 


Die  nächste  Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhuttenleute  wird  am 
Sonntag,  den  6.  Dezbr.  d.  J.  in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  abgehalten  werden. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 


Nr.  46.  11.  November  1908.  28.  Jahrgang. 


Ansicht  de«  neuen  TMomaastahlwcrkes  der  Burbacher  Hütte. 


Das  neue  Thomasstahlwerk  der  Burbacher  Hütte.* 

Von  Dipl.-Ing.  F.  Schrot' der  in  Burbach. 
(Hierzu  Tafel  XVI  und  XVII.) 


Das  erste  Thomasstahlwerk  der  Burbacher 
Hütti'  wurde  im  August  1891  in  Betrieb 
genommen.  Bereits  im  Jahre  1880  hatte  die 
Hütte  dag  Benutzungsrecht  zur  Ausführung  des 
Thomas  Verfahrens  erworben.  Da  jedoch  der 
Vertrag  der  Lizenzerwerber  mit  den  Rheinischen 
Stahlwerken  und  dem  Hürder  Bergwerks-  und 
Hüttenverein  die  Klausel  enthalten  hatte,  daß 
binnen  einem  Jahre  nach  Erwerbung  der  Lizenz 
das  Thomaswerk  gebaut  und  betriebsfähig  sein 
mußte,  so  war  die  im  Jahre  1880  von  der  Bur- 
bacher Hütte  erworbene  Lizenz  bei  der  In- 
betriebsetzung des  Stahlwerkes  langst  verfallen. 
Die  Erlaubnis  zur  Anwendung  des  Verfahrens 
mußte  daher  aufs  neue  von  den  obengenannten 

*  Der  Herr  Verfasser  hat  auf  unsern  Wunsch 
die  Ausführungen,  besonders  die  Ober  die  Neben- 
anlagen des  TbomaMNtablwerkes,  ziemlich  ausgedehnt. 
Wenn  auch  der  erfahrene  Stahlwerker  aus  denselben 
zum  Teil  vielleicht  nicht  viel  Neues  entnehmen  wird, 
so  glauben  wir  doch,  daß  unsere  jüngeren  Fachgenossen 
diese  ausführliche  Darstellung  einer  modernen  Thomat- 
atahlwerksanlage  begrüßen  werden.     Die  Redaktion. 
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Werken  erworben  werden.  Die  Kaufsumme  be- 
trug 330  000  Jft.  Dieselbe  wurde  jedoch,  wie 
auch  bei  dem  ersten  Kauf  vorgesehen,  auf  die 
Tonnenabgabe  von  2,50  ,  #  verrechnet. 

Das  Stahlwerk  hatte  anfangs  nur  eine  ge- 
ringe Erzeugung  und  lieferte  etwa  8000  t 
monatlich,  da  noch  nebenher  eine  Anzahl  Puddel- 
öfen in  Betrieb  blieben.  Ende  Juli  1898 
wurden  jedoch  die  letzten  Puddelöfen  außer  Be- 
trieb gesetzt.  Mit  ihrem  Erlöschen  wurde  das 
Stahlwerk  das  Rückgrat  des  ganzen  Betriebes. 
Es  bestand  bei  der  Inbetriebsetzung  aus  vier 
Konvertern  von  Je  10  t  Einsatz  und  hatte  bei 
seinem  Bau  nur  diejenigen  maschinellen  Einrich- 
tungen erhalten,  welche  unbedingt  erforderlich 
waren.  Infolgedessen  machte  sich  1894  eine 
zweite,  leistungsfähigere  Geblftsemaschine  not- 
wendig. Durch  deren  Aufstellung  wurde  zu- 
gleich «He  bis  dahin  fehlende  Ersatzmaschine  ge- 
schaffen. Schon  vorher  hatte  man  sich  ge- 
zwungen gesehen,  die  Ausrüstung  des  Stahl- 
werkes durch  Beschaffung  eines  weiteren  Kranes 
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und  zweier  Kupolöfen  zu  verstärken.  In  der 
Folge  wurde  auch  die  Dolomitanlagc  mit  allen 
neueren  Verbesserungen  wie  mit  einer  Boden- 
atampftuaachine  ausgerüstet.  Die  erste  grundsätz- 
liche Erweiterung  des  Stahlwerkes  erfolgte  1898. 
Es  wurden  zwei  Roheisenmiacher  von  je  210  t 
Fassungsvermögen  errichtet ;  die  Konverter  wurden 
erneuert  und  zu  schwache  Maschinen  durch  stär- 
kere ersetzt.  Die  zweite  Erweiterung  des  Stahl- 
werkes erfolgte  im  Jahre  1905. 
In  diesem  Jahre  wurde  eine 
große  liegende  Geblfisemaschine 
aufgestellt,  welche  einen  be- 
deutend geringeren  Dampf- 
verbrauch mit  der  Lieferung 
einer  gröberen  Windmenge  ver- 
einigte. Infolge  dieses  Zuwach- 
ses an  Geblllsekraft  wurde  es 
möglich,  zu  einer  kleinen  Ver- 
größerung der  Konverter  zu 
schreiten.  Allerdings  war  diese 
Vergrößerung  durch  die  vorhan- 
denen Einrichtungen  an  ziem- 
lich enge  Grenzen  gebunden. 

Das  Ende  Mai  d.  J.  außer 
Betrieb  gesetzte  Thomasstahl- 
werk  (Abbildung  1 )  enthielt 
vier  Konverter,  die  in  einer 
Reihe  aufgestellt  waren.  Der 
Einsatz  betrug  13  bis  14  t  und 
es  wurden  iu  zwölfstündiger 
Schicht  durchschnittlich  44 
Chargen  erlilasen.  Für  je  zwei 
Konverter  war  eine  halbkreis- 
förmige Gießgrube  vorlinnden, 
in  welcher  ein  hydraulischer 
Zentralgießkran  das  Vertrießen 
des  Stahles  besorgte.  Zum  Ein- 
setzen der  Kokillen  in  die  Gieß- 
gruben, zum  Abstreifen  der 
Kokillen  und  zum  Heben  der 
Blöcke  aus  den  (trüben  wurde 
jede  Gießgrube  von  drei  hydrau- 
liachen  Drehkranen  Is-dient. 
Zwei  weitere  hydraulische  Dreh- 
krane bedienten  die  Pfannenreparatur 
masstahlerzeugung, 
hflltnissen  aufhaut« 
Jahre  1899/1900, 
stetig  zunehmende : 

HrtHcb.j«hr        ■»««r">C  BelriebfJ«hr 

1892/1893  125  300  190O/I90I 

1893/1894  153  429  1901/1902 

1894/1895  171  827  1902/1903 

1895/1896  185  674  1903/1904 

1896/1897  197  977  1904/1905 

1897/1898  205  732  l'M<:,  |j>06 

1898/1899  284  542  1900/1907 

1899/1900  222  523 

Die  an  dem  im  Jahn 
setzten  Stahlwerk 


rungen  fanden  an  den  vorhandenen  Einrichtungen 
ihre  Grenze.  Eine  Steigerung  der  Erzeugung 
war  nicht  mehr  durchführbar,  außer  durch  ein.-n 
vollständigen  Neubau.  Im  Jahre  190(>,  fünfzig 
Jahre  nach  dem  Bau  des  ersten  Hochofen«, 
wurde  daher  der  Bau  eines  völlig  neuen  Stahl- 
werkes mit  Konvertern  von  24  t  Fassungsver- 
mögen unter  Berücksichtigung  der  fortgeschritten- 
sten technischen  Einrichtungen   in  Angriff  ge- 


Abbildang  1.    Ansicht  de*  außer  Betrieb  gesetzten  ThontaxMtahlwerkM. 


Die  Tho- 
welche  sich  auf  diesen  Ver- 
war  eine  mit  Ausnahme  der 
1900/1901   und  1901/1902 


1891  in 
vorgenommenen 


I 

IH4  540 
207  163 
235  74« 
249  734 
261  Ü34 
277  968 
279  978 

Betrieb  ge- 
Wrgröße- 


nommen.  Die  Lage  des  neuen  Stahlwerkes  ist 
aus  dem  Gesamtlageplan  der  Burbacher  Hütt«' 
ersichtlich  (Abbildung  2),  die  Anordnung  de* 
Mischergebfludes,  der  Konverter-  und  Gießhalle 
und  der  Dolnmitanlage  aus  Abbildung  3. 

Die  Mischeranlage  hat  eine  Grundfläch' 
von  33  X  21  m  und  eine  Höhe  von  21  m.  IM« 
Eisenkonstrukt  ion  (Abbildung  4)  hat  kein«1 
außergewöhnlichen  Einzelheiten  aufzuweisen.  IhV 
Sflulen  sind  mit  breitem  Fuß  in  den  Funda- 
menten verankert;  trotz  der  großen  Höhe  der 
Kranfahrliahn  (18  m)  und  den  verhilltnismäUi? 
hohen  Raddrücken  steht  der  Bau  durchaus  fest. 
Tin  eine  bessere  Lüftung  zu  erzielen,  sind  die 
Wände  des  Gebäudes  teilweise  in  Gittermauer- 
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werk  ausgeführt,  im  Dach  sind  besondere  Dach- 
häuten vorgesehen.  Die  Bühnen  sind  in  Beton 
hergestellt  und  durch  30  mm  dicke  Platten  aus 
Gußeisen  abgedeckt. 

Die  Anlage  (vergl.  Tafel  XVI)  besteht  aus 
drei  Mischern  von  je  210  t  Fassungsver- 
mögen. Das  Mischergefäß  hat  einen  Durch- 
messer von  4200  mm  und  eine  Longe  von 
6500  mm.  Die  Mischer  besitzen  hydraulische 
Hebevorrichtungen  von  925  mm  Plungcrdurch- 


MtrftalVtrk 


denen  man  gute  Erfahrungen  gemacht  hatte,  und 
welche  man  weiter  verwenden  wollte.  Es 
brauchte  daher  nur  ein  neuer  Mischer  aufgestellt 
zu  werden. 

Das  Roheisen  wird  in  Pfannen  (Abbildung  5) 
von  18  t  Fassungsvermögen  mittels  Dampfloko- 
motive von  den  Hochöfen  und  den  Kupolöfen  zu  der 
Mischeranlnge  gebracht.  Pfannen  von  größerem 
Fassungsvermögen  konnten  nicht  gewählt  werden, 
da  dieselben  der  Anlage  der  alten  sechs  Hochöfen 


i 


Abbildung 


Orundritt 
den 

Stahlwerken. 


messet-  und  2500  mm  Hub.  Die  Fundamente 
haben  eine  Grundflache  von  je  8500  X  4000  »""i 
eine  Höhe  Uber  Flur  von  8400  mm  und  reichen 
3  m  unter  Flur.  Leber  Flur  sind  die  Funda- 
mente in  Hackstein  (132  cbm)  ausgeführt,  unter 
Flur  in  Beton  (85  cbm),  sie  umfassen  also  je 
217  cbm.  Das  Gesamtgewicht  eines  Funda- 
mentes betrogt  rd.  385  t.  Die  Mischer  liegen 
so  hoch,  daß  der  Pfannenwagen  mit  dem  ihnen 
entnommenen  Roheisen  nicht  mehr  geholten  zu 
werden  braucht,  sondern  unmittelbar  von  der 
Mischerbühne  auf  die  Konverterbühne  gefahren 
werden  kann.  I>ie  Wahl  der  Mischer  mit  einem  ver- 
hältnismäßig kleinen  Fassungsvermögen  geschah 
aus  dem  Grunde,  weil  im  alten  Stahlwerk  noch 
zwei  gut  erhaltene  Mischer  vorhanden  waren,  mit 


halber  in  der  Höbe  und  Breite  gewisse  M.ite 
nicht  überschreiten  durften.  Nach  dem  Abwiegen 
ihres  Inhaltes  auf  einer  vor  dem  Mischerhause 
in  das  Geleise  eingebauten  Wage  werden  die 
Plannen  durch  einen  elektrisch  betätigten  Lauf- 
krau von  35  t  Tragkraft  und  19  m  Spann  weit- 
mittels  einer  in  den  Kranhaken  eingehängten 
Traverse  vom  Wagengestell  hochgehoben  und 
mittels  eines  Hilfshubwerkes  von  10  t  Trag- 
kraft in  die  Mischer  gekippt  (Abbild.  6).  Der 
Gießiaut'kran.  welcher  die  ganze  Mischermnlage 
bestreicht,  weist  folgende  Verhältnisse  auf: 

Motoren: 

1  *■  Ld.HU. 

Kran  fahren   36  540 

Katzenfahren   12,5  630 

Hauptbubwerk  von  35  t  55  540 

nilfshnbwerk  von  10  t  17  540 

Arbeitsgeschwindigkeiten: 
n  Id.  Min. 

Kran  fahren  70—75 

Katzenfahren   ....    25 — 30 

Haupt-  I      4,7      voll  belaatet 

hubwerk  I    10        leer  belaatet 

Hilfe-  |      5,5      voll  belastet 

hubwerk  y    11  —  12  leer  belastet 

Die  Laufkatze  des  Kranes  besitzt  ein  normales 
Hubwerk,  das  aus  zwei  getrennten  Seiltrommeln 
und  Stirn-  und  Schneckenrad- Antrieb  besteht, 
während  das  Hilfshubwerk  bezw.  Kippwerk  als 
Windwerk  mit  einer  Seiltrommel  ausgebildet  ist. 
Hubwerk    und    Kippwerk    besitzen  getrennte 
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motorische  Antriebe,  und  das  Kippen  der  Pfannen 
geschieht  dadurch,  daß  der  Kranführer  mittels 
des  Steuerschalters  für  das  Hilfshubwerk  dem 
Hilfshubwerk  eine  größere  Geschwindigkeit  er- 
teilt als  dem  Haupthaken.  Beide  Hubwerke  sind 
mit  elektrischer  Senkbremsschaltung  versehen 
worden,  die  für  solche  Hubhöhen  durchaus  zu 
empfehlen  ist.  Der  Kran  kann  auch  zu  allen 
anderen  Arbeiten  im  Mischergebäude  benutzt 
werden.    Sind  leichtere  Lasten  zu  heben,  und 


gemauerte  Platte  tragt,  auf  welcher  ein  Schlacken- 
kasten  sitzt.  Wenn  der  Kasten  voll  Schlacke 
ist,  wird  derselbe  mit  der  Platte  durch  den 
Laufkran  vom  Wagengestell  abgehoben  und  auf 
ein  auf  dem  Hüttenflur  stehendes  Wagengestell 
abgelassen  und  fortgefahren. 

Es  befinden  sich  dauernd  zwei  Mischer  in 
Hetrieb,  welchen  abwechselnd  Eisen  entnommen 
wird.  Zum  Transport  des  Roheisens  von  den 
Mischern  zu  den  Konvertern  dient  ein  Roheisen- 


Abbildung  4.    Mischorhalle  w&hrend  der  Montage. 


will  man  eine  größere  Hubgeschwindigkeit  er- 
zielen, so  hangt  man  die  Last  an  den  Hilfs- 
haken. Es  sind  zwei  solcher  Laufkrane  zur 
Bedienung  des  Mischerhauses  vorhanden.  Die 
Bauart  beider  Kranen  ist  derart  schmal,  daß  bei 
einer  etwaigen  Reparatur  des  einen  Kranes  immer 
noch  der  andere  Kran  den  letzten  nach  der 
Giebelwand  zu  gelegenen  Mischer  bedienen  kann. 

Der  Raum  unter  der  ersten  Mischerbühne  ist 
als  Magazin  für  die  Ersatzteile  aller  maschi- 
nellen Einrichtungen  des  ganzen  Stahlwerkes 
eingerichtet.  Ein  weiterer  Raum  enthalt  die 
Wasch-  und  Badeeinrichtungen  für  die  Meister 
und  Arbeiter. 

Zur  Aufnahme  der  Mischerschlacke  steht  auf 
der  ersten  Bühne  ein  Wagen,  welcher  eine  aus- 


transp  ort  wagen  (Abbild.  7 )  mit  elektrischer 
Kabrhewegung  und  Kippvorrichtung.  Ein  zweiter 
Wagen  dient  als  Reserve.  Die  Planne  (Ab- 
bildung 8»  besitzt  einen  Inhalt  von  24  t  und 
ist  mittels  vier  geschmiedeter  Winkelpratzen 
an  den  Stahlgußring  durch  Bolzen  mit  Keilen 
befestigt,  die  ein  rasches  Lösen  der  Pfanne 
vom  Ring  gestatten.  Die  Kippvorrichtung 
wird  durch  Schnecke  und  Schneckenrad  be- 
tätigt. Der  zum  Kippen  verwendete  Motor 
hat  eine  Leistung  von  9  P.  S.  (n  =  400);  er 
ist  mit  dem  Triebwerk  mittels  Reibungskupplung 
verbunden,  die  den  Zweck  hat,  den  Motor  vor 
Beschädigungen  zu  schützen,  falls  die  Pfanne 
so  weit  gekippt  würde,  daß  sie  an  den  Rahmen 
anstößt.    Um  die  Pfanne  in  jeder  Stellung  fest- 
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Abbildung  ö. 
Ausmauerung  der  Roh- 
eisenpfanne i  zum  Trans- 
port zwischen  Hochofen 

und  Mischer). 
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halten  zu  können,  ist  eine  elektromagnetisch 
betätigte  Bandbremse  vorgesehen.  Zur  Reserve 
hat  der  Wagen  Handkippvorrichtung.  Der 
Wagen   ruht  nuf  Stahlgußrfldern   und   ist  mit 


seitlichem  Stromabnehmer  versehen.  Dk  >tr«m- 
zufuhrungsdrftlitc  sind  durch  Bleche  vor  den 
ausblasenden  Konvertern  gegen  Beschädigungen 
geschützt.  Der  Fahrmotor,  welcher  eine  Leistung 
von  24  P.  S.  (n  =  350)  hat,  arbeitel  mittels 
zweier  Vorgelege  auf  eine  der  beiden  Achsen. 
Die  Fahrgeschwindigkeit  betragt  rd.  75  m 
i.  d.  Minute;  die  Spurweite  ist  1435  mm. 
Zur  Steuerung  des  Fahrmotors  dient  ein  Brems- 
kontroller,  der  ein  genaues  Halten  ermöglicht. 
Sämtliche  Triebwerkteile  sind  mit  Schutzkasten 
umgeben;  die  Kontroller,  Widerstände  und 
Schaltkasten  sind  in  einem  gemeinsamen  Führrr- 
stand  untergebracht.  Das  Gewicht  des  leerm 
Wagens  mit  ausgemauerter  Pfanne  beträgt 
rund  24  t. 

Ein  Roheisenwagen  mit  getrenntem  Loko- 
motivantrieb war  wegen  der  gröberen  Längf 
für  die  hiesigen  Verhältnisse  nicht  zulässig.  Der 
Roheisenwagen,  der  den  Fahrantrieb  selbst  trägt, 
hat  vor  einem  solchen  mit  getrennter  Loko- 
motive den  Vorzug  der  größeren  Einfachheit, 
er  heiastet  die  Hühnen  nicht  sosehr;  ferner  ist 
ein  Ankuppeln  für  das  Kippen  der  Pfanne  nicht 
erforderlich,  und  das  Ankuppeln  des  Wagens  an 
die  Lokomotive  kommt  vollständig  in  Wegfall. 
Schließlich  kann  der  vollständige  Wagen  mittels 
des  Laufkranes  von  der  Mischerbühne  abgesetzt 
oder  auf  dieselbe  hochgezogen  werden.  Zum 
Versetzen  des  Wagens  mittels  des  Kranes  ist 
der  Wagen  mit  entsprechenden  üesen  versehen. 


Abbildung  H.    Kippen  der  Roheisenpfanne  in  den  .Mischer. 
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Das  Ausmauern  und  Anwärmen  der  Roheisen- 
pfannen  geschieht  auf  dem  Flur  des  Mischer- 
gebaudes,  das  Veraetzen  derselben  mittels  des 
Kranes. 

Zur  Feststellung  des  Gewichtes  des  den 
Mischern  entnommenen  flüssigen  Roheisens  ist 
eine  Wage  in  die  Bühne  zwischen  den  Mischern 
und  den  Konvertern  eingebaut.  Die  von  der 
Firma  Carl  Schenck  in  Darmstadt  gelieferte 
Wage  ist  eine  Waggonwage  ohne  Geleisunter- 
brechung, in  Laufgewichtskonstruktion ,  von 
5000  mm  Brückenlange,  für  50  000  kg  Wiege- 


Teile,  die  der  strahlenden  Warme  besonders 
ausgesetzt  sind,  wie  z.  B.  die  Geleistroger  vor 
den  Konvertern,  sind  ohne  Schwierigkeiten  aus- 
zuwechseln. Die  Anschlüsse  der  Unterzüge  sind 
so  ausgebildet,  daß  die  Lasten  zentrisch  in  die 
Stützen  übergeführt  werden,  sodaß  letztere  frei 
von  Nebenspannungen  sind. 

Die  Anlage  (Abbildung  10)  umfaßt  vier  Kon- 
verter (vergl.  Tafel  XVII)  von  24  t  Einsatz, 
welche  in  gerader  Linie  aufgestellt  sind,  und 
deren  Ausführung  der  Jünkerather  Gewerk- 
schaft übertragen  wurde.    Ein  fünfter  Kon- 


Abbildung  7.  Roheisontrans- 
portwagen. 

verter  ist  vorgesehen.  Fol- 
gende Angaben  geben  ein 
Bild  der  Verhältnisse : 


fahigkeit  und  60  000  kg  Tragkraft,  mit  Kegi- 
strierappnrat,  elektrischer  Windwerksentlastung 
und  Sicherheitsvorrichtung. 

Die  Konverterhalle  (vergl.  Tafel  XVI) 
hat  eine  Lange  von  60  m  und  eine  Breite 
von  30  rn.  Sie  enthalt  außer  der  Konverterbühne 
eine  Kamin-  und  eine  Kalkbeschickbühne.  Die 
Bühnen  sind  in  Beton  ausgeführt  und  mit  30  mm 
dicken  Platten  abgedeckt.  Bei  der  Eisenkon- 
struktion (Abbild.  9)  der  Konverterhalle  haben 
die  besonderen  Anforderungen,  die  derStahlwerks- 
betrieb  stellt,  eingehende  Berücksichtigung  ge- 
funden. Die  vorhandenen  Stützen,  Trager  usw. 
sind  möglichst  massig  ausgeführt,  damit  sie  auch 
unvorhergesehenen  und  nicht  zu  berechnenden 
Beanspruchungen  gewachsen  sind.  Ausdehnungen 
durch  Warme  können  ungehindert  vor  sich  gehen. 


6  700  mm 
3  600  . 

24  . 

28  , 

500  . 


Höhe  des  KonTer- 
terblechgefAßes 
Lichte  Weite   .  . 
—        BlechiUrke  (Ober- 
und  Unterteil)  . 
Blochetarke(Mittel 

teil)  

Höbe  des  Windkastens  ohne  Deckel  nnd 

Zwiechenring  

Durchmesser  des  Windkastens  2  ISO  „ 

Durchmesser  der  Bodenplatte   2  080  „ 

Einsatz   24  t 

Höhe  des  Kisenbades  im  frisch  ausge- 
mauerten Konverter   680  mm 

Oewicht  eines  Konverterringes   25  850  kg 

Oewicht    eines     Konverterst&nders  im 

Mittel   25  700  . 

Länge  der  Tragzapfen  in  der  Laders  teile  550  mm 
Durchmesser  der  Tragzapfen  in  der  Lager- 

Btelle  ...   

Durchmesser  der  WindzufUhrung  im  Trag- 
zapfen   

Durchmesser  des  Zahnrades   1  400  . 

Durchmesser  des  Wendezvünders  ....       650  a 

Hub   8  480  „ 

Wasserdruck   33  at 

Stflnderentfernnng   5  500  mm 

Entfernung  zwischen  den  Konvertern  .  .   10  000  „ 


650 


375 
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Durchmesser  der  Windleitung  bis  zur 

verterhalle   760  mm 

Darchmeiser  der  Windleitung  in  der  Kon- 

▼erterballe   650  „ 

Durchmesser  der  Abzweigungen  zu  den 

Konvertern    376  . 

Das  Konverterblechgefäß  (Abbild.  11) 
bestellt  aus  einzelnen  durch  Ueberlappung  bezw. 
Verlaschung  zusammengenieteten  Blechen,  deren 
Starke  im  Ober-  und  Unterteil  24  mm,  im 
Mittelstück  28  mm  beträgt.  Die  dem  Verbrennen 
am  meisten  ausgesetzte  Stelle  des  Oberteils  der 
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Abbildung  8. 
Ausmauerung  der  Roh- 
piMcnpfanne  (zum  Trans- 
port  zwischen  Mischer 
und  Konverter). 
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Birne  ist  leicht  auswechselbar.  Zu  diesem  Zweck 
ist  ein  trapezförmiges  Blech  vermittels  Bolzen 
und  Keilen  in  eine  entsprechende  Aussparung 
des  Oberteils  eingeschaltet.  Den  Abschluß  der 
Birne  nach  unten  bildet  ein  Stahlgußwinkelring 
(vergl.  Tafel  XVII),  der  mit  einer  dreireihigen  Ver- 
nietung im  Unterteil  befestigt  ist.  An  diesen  Ring 
ist  ein  Zwischenring  und  an  diesen  erst  der 
eigentliche  Windkasten  angeschraubt.  Zwischen- 
ring und  Windkasten  bestehen  ebenfalls  au» 
Stahlguß.  Die  Einschaltung  des  Zwischenringes 
soll  verhindern,  daß  bei  Durchbrüchen  der  Charge, 
welche  an  dieser  Stelle  bisweilen  auftreten,  der 
Windkasten  beschädigt  wird,  sondern  nur  der 
leicht  auswechselbare  Zwischenring.  Am  Wind- 
kastendeckel  sind  drei  Klappen  von  200  mm  lichter 


Weite  vorgesehen,  die  ein  schnelles  Nachsehen 
der  Löcher  im  Nadelboden  gestatten ;  ferner  sind 
zwei  Oesen  angenietet  zum  leichteren  Abnehmen 
des  Deckels.  Das  Konverterblecbgefäß  wird 
durch  acht  angenietete  Tragpratzen  im  Bing  ge- 
halten. Die  Tragpratzen  sind  so  angeordnet, 
daß  eine  freie  Ausdehnung  des  Gefäßes  im  Ring 
möglich  ist. 

Der  Konverterring  ist  einteilig  in  Stahl- 
guß ausgeführt  und  mit  zwei  Stahlgußzapfen  ver- 
sehen, von  denen  jeder  mit  16  Stück  2l/t" 
Schrauben  angeschraubt  ist.  Bei  einer  Höhe 
des  «-«-förmigen  Querschnittes  von  1000  nun 
beträgt  der  Außendurchmesser  4350  mm. 

Die  zugehörigen  Lager  sind  ganz  in  Guß- 
eisen hergestellt,  mit  einer  Bohrung  von  650  mm 
bei  einer  Lauflänge  von  550  mm.  Die  nur  im 
Lagerfuß  vorgesehenen  Lagerschalen  besteben 
ebenfalls  ganz  aus  Gußeisen.  Zum  Schutze  der 
Lager  gegen  Staub  und  Spritzen  sind  an  den 
Konverterzapfen  kreisrunde  Schutzbleche  ange- 
bracht, die  in  entsprechende  halbrunde  Scbutz- 
hauben,  die  am  Lagerdeckel  angeschraubt  sind, 
eingreifen. 

Die  Wendevorrichtung  befindet  sich  links 
vom  Konverter.  Auf  dem  linken  Tragzapfen 
sitzt,  ein  Ritzel  von  1400  mm  Durchmesser  mit 
30  Winkelzähnen  von  360  mm  Zahnbreite,  in 
welches  die  Zahnstange  mit  27  Zähnen  eingreift. 
Da  infolge  des  Zahndruckes  die  Zahnstange  sich 
von  dem  Ritzel  abdrückt,  ist  ein  besonderer 
Fithrungsbock  für  die  Zahnstange  vorgesehen. 
Er  besteht  im  wesentlichen  aus  einem  schweren 
gußeisernen  Winkel,  der  an  das  Lager  ange- 
schraubt und  verstellbar  eingerichtet  ist.  Eine 
Rotgußschleißplatte  dient  der  Zahnstange  als 
Gleitfläche.  Der  zugehörige  Wendezylinder  hat 
einen  Durchmesser  von  650  mm  und  einen  Hub 
von  3430  mm,  so  daß  die  Birne  um  einen 
Winkel  von  etwa  282*  gekippt  werden  kann. 
Zahnstange  und  Zahnrad  sind  durch  einen  Schutz- 
kasten aus  Eisenblech  mit  Schauloch türen  ge- 
schützt. 

Rechts  vom  Konverter  befinden  sich  Wind- 
leitung, Windsteuerung,  hydraulische  Steuerung, 
Signalvorrichtungen  und  Schmierapparat.  Die 
gesamte  Steuerung  eines  Konverter« 
zeigt  die  Abbildung  12  (vergl.  auch  Tafel  XVII). 
Der  Steuermann,  der  den  Konverter  zur  Linken 
hat,  kann  von  seinem  Standorte  aus  die  Birne 
in  jeder  Stellung  übersehen  und  gleichzeitig  beide 
Steuerungen,  sowohl  die  des  Wendezylinders  als 
auch  die  des  Windventiles,  handhaben.  Das  Wind- 
ventil A  ist  ein  Doppelsitzventil  von  415  mm 
Durchmesser,  das  durch  Handrad  mit  Spindel 
geöffnet  bezw.  geschlossen  wird.  Die  eigentüm- 
liche Form  des  Windventilkastens  war  durch  die 
Lage  der  Hauptwindleitung  bedingt,  die  auf  der 
entgegengesetzten  Seite  des  Führerstandes  ent- 
lang führt.   Eine  Abzweigeleitung  von  375  mm 
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Abbildung  9.    Konverterhalle  während  der  Montage. 


lichter  Weite  verbindet  jedes  Windventil  mit 
der  Hauptleitung.  Der  Wind  wird  aus  dem 
Wind ventilkasten  durch  ein  T-Stück  B  in  den 
hohlen  Konverterzapfen  C,  und  weiter  durch  ein 
ovales  schmiedeisernes  Rohr D  von  200  X  600  mm 
lichter  Weite  in  den  Windkasten  E  geleitet.  Das 
T-Stück  B,  welches  in  den  hohlen  Konverter- 
zapfen mündet,  ist  durch  Anordnung  zweier 
Stopfbüchsen  imstande,  sich  allen  vorkommenden 


Aenderungen  in  der  Lage  der  Windleitung  oder 
des  Konverterringes  anzupassen,  es  kann  somit 
auch  beim  Verschließen  des  Lagers  eine  Senkung 
des  Zapfens  mitmachen.  Diese  Möglichkeit  wird 
noch  dadurch  erhöht,  daß  das  Gewicht  nebst  dem- 
jenigen der  darauf  lastenden  anderen  Armaturen 
durch  die  Gegengewichte  F  ausgeglichen  wird,  die 
durch  Hebel  im  Schwerpunkte  des  Ganzen  an- 
greifen.   Auf  dem  T-Stück  ist  das  Slcherheits- 
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Abbildung  10.  Konvertcra.nla.ge. 
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ventil  G  angeordnet.  Dieses  Ventil  wirkt  wahrend 
des  normalen  Betriebes  selbsttätig,  und  zwar  vom 
Windventil  aus  durch  eine  Hebelübersetzung  H 
und  den  dadurch  betätigten  Drehschieber  J.  Die 
Arbeitswelse  ist  kurz  folgende :  Oeffnet  der  Steuer- 
mann das  Windventil,  wodurch  die  Ventilspindel 
gehoben  wird,   so  wird   durch   die  Hebelüber- 
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Abbildung  11.    BlechgefäU  de«  24  t- Konverters. 


Setzung  11  der  Teller  im  Schieber  J  so  gedreht, 
daß  Druckluft  in  den  Luftzylinder  K  des  Sicher- 
heitsventils strömt  und  dasselbe  schließt.  Wird 
umgekehrt  das  Windventil  geschlossen,  so  wird 
auf  demselben  Wege  bewirkt,  daß  der  Wind 
aus  dem  Luftzylinder  entweicht  und  durch  das 
Gegengewicht  L  das  Sicherheitsventil  geöffnet 
wird,  so  daß  die  Gase  aus  dem  Konverter  ent- 
weichen können.  Die  Stange  M  ist  aus  dem 
Hebelsystem  auslösbar,  so  daß  das  Sicherheits- 
ventil auch  jederzeit  unabhängig  vom  Windventil 
von  Hand  aus  betätigt  werden  kann.  Ueber 


dem  Sicherheitsventil  ist  noch  ein  Entlüftungs- 
rohr  N  angebracht,  das  den  Steuermann  vor 
Belästigungen  durch  ausströmende  Gase  schützen 
soll.  Vor  dem  Windventil  ist  weiterhin  eine  be- 
sondere, durch  Gegengewichte  ausbalanciert  e  Bück- 
schlagklappe eingebaut,  die  sich  beim  Schließen 
des  Windventiles  selbsttätig  schließt.    Um  die 

im  Konverter  herrschende 
Windpressung  beobach- 
ten zu  können,  ist  hinter 
dem  Windventil  ein  Ma- 
nometer vorgesehen ;  ein 
vor  dem  Windventil  an- 
gebrachtes Manometer 
zeigt  die  in  der  Windlei- 
tung herrschende  Wind- 
pressung an. 

Die  Steuerung  des 
Wendezylinders  er- 
folgt durch  einen  Vier- 
wege-Steuerapparat  0. 
Der  Steuermann  bedient 
denselben  durch  einen 
Hebel  P,  der  durch  eine 
Hebelübersetzung  Q  die 
Steuerkolben  im  Apparat 
bewegt.  An  dem  Trag- 
zapfenhals des  Konver- 
t erringe»  sind  Harken  an- 
gebracht, um  dem  Steuer- 
mann die  genaue  Stellung 
des  Konverters  zu  ver- 
anschaulichen. Die  Druck- 

wassersteuerapparate 
sind  nach  System  Jün- 
kerath mit  feststehen- 
den Manschetten  gebaut 
und  haben  60  mm  lichte 
Weite  bei  80  mm  Bohr- 
anschlüssen.  Vom  Steuer- 
apparat zum  Wendezylin- 
der führen  schmiedeiserne 
Bohre  von  80  mm  lichter 
Weite.  Um  bei  Betriebs- 
unfällen gleich  das  Druck- 
wasser absperren  zu  kön- 
nen, ist  sowohl  unmittel- 
bar am  Steuerapparat  wie 
unten  im  Bohrkanal  je  ein  Absperrschieber  vor- 
gesehen. An  den  Steuerapparaten  ist  ferner  ein 
Manometer  angeschlossen;  der  Wasserdruck  be- 
tragt 33  at.  Am  Steuermannstande  sind  auch 
die  Signalapparate  zur  Verständigung  mit  den 
Gebläsemaschinenbaus  angebracht. 

Bemerkenswert  ist  noch  die  Schmierung 
der  Konverterlager,  die  ebenfalls  nach  den 
System  Jünkerath  ausgeführt  ist.  Seitlich  de« 
Lagers  der  Windseite  ist  eine  große  Doppelschmier- 
presse K  aufgestellt,  die  mittels  Kette  und  Ketten- 
rad S   vom  Konvertorzapfen  aus  angetrieben 
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wird.  Das  Oel  wird  durch  Rohrleitun- 
gen und  in  den  Lagerschalen  befindliche 

Kanäle  T  mit  genügend  hohem  Druck 
(bis  zu  50  at)  unter  die  Zapfen  gepreßt. 
Dadurch  wird  eine  intensive  Schmierung 
der  unter  größtem  Druck  reihenden 
Flachen  erzielt  und  damit  die  Abnutzung 
von  Kingzapfen  und  Lagerschale  auf  das 
geringste  Maß  vermindert.  Es  findet  eine 
Oelabgabe  nur  dann  statt,  wenn  der  Kon- 
verter schwenkt;  dieselbe  ist  proportional 
der  birnenbewegung.  Hierdurch  ist  eine 
denkbar  größte  Oelersparnis  erreicht, 
verbunden  mit  dem  Vorteil,  daß  bei  jeder 
Bewegung  des  Konverters  die  Schmie- 
rung augenblicklich  einsetzt.  Eine  Not- 
schmierung ist  in  der  Weise  vorge- 
sehen, daß  der  Lagerdeckel  eine  große 
Aussparung  trägt,  die  mit  Starrschmicre 
ausgefüllt  wird. 

Ueber  den  Konvertern  liluft  ein  elek- 
trisch betriebener  Montage  krau  (Ab- 
bildung 13)  von  30  t  Tragkraft  und 
ti.f)  m  Spannweite.  Der  Kran  weist  folgende 
Verhältnisse  auf: 
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für  Heben  ...  1  zu 
für  Katsenfahren  1  zn 
für  Kranfabren  .  1  zu 
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lmdr.1  d.  Min. 
630 
800 
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trbelU- 
(»tchwlBdlf- 
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Der  Kran  hat  bei  der  Aufstellung  der  Kon- 
verter ausgezeichnete  Dienste  geleistet,  besonders 
beim  Einbauen  der  Lager,  Konverterringe,  Zahn- 
stangen. Steuerungen,  Einziehen  der  Blechgefäße 
in  die  Konverterringe  usw.    Er  findet  auch  jetzt 
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Abbild.  13.    Blick  Qber  die  Konverter,  im  Hintergrund  Montagekran. 


noch  mit  Vorteil  Verwendung  beim  Auswechseln 
der  Kolbenmanschetten ;  ohne  große  Schwierig- 
keiten lassen  sich  Zahnstangen  und  Kolben  aus- 
bauen. Durch  Verlängerung  der  Kranbahn  außer- 
halb der  Konverterhalle  ist  es  ferner  möglich, 
schwere  Stücke  auf  die  Bühnen  zu  befördern. 
Die  Stromzuleitung  ist  durch  Schutzbleche  gegen 
Konverterauswurf  geschützt. 

Zum  Niederschmelzen  des  Spiegeleisens 
dienen  zwei  auf  der  Konverterbühne  etwas  er- 
höbt stehende  Kupolöfen  (Abbildung  14).  Die 
Oefen  haben  1100  mm  Durchmesser  im  Schacht. 
1000  mm  im  Gestell  und  zwei  Reihen  mit  je 
vier  Stück  Düsen  von  150/80  mm.  Die  Höhe 
von  Mitte  Düsen  bis  ßeschicköffnung  betragt 


4400  mm.  Es  werden  Chargen  von  1400 
bis  1600  kg  Spiegeleisen  in  20  Minuten,  also 
4000  bis  4800  kg  i.  d.  Stunde  geschmolzen. 
Jeder  Ofen  besitzt  eine  seitliche  Türe,  ferner 
eine  Bodenklappe  zur  besseren  Entleerung  des 
Ausbruches.  Die  Spiegelofenschlacke  sowie  der 
Ausbruch  werden  mittels  Rutschen  in  die  auf 
HUttenflur  stehenden  Muldenwagen  befördert. 
Das  flüssige  Spiegeleisen  wird  in  kleinen  Pfannen- 
wagen von  2  t  Inhalt  abgestochen ;  die  Pfannen 
werden  mittels  Handrades  ge- 
kippt. —  Zum  Betriebe  der 
Spiegeleisenöfen  dient  ein  Pri- 
zisionsgebläse,  welches  von 
der  A erzener  Maschinen- 
fabrik in  Aerzen  (Hannover) 
geliefert  wurde.  Das  Gebläse 
ist  mit  einem  Elektromotor  von 
36  P.  S.  unmittelbar  gekuppelt 
und  auf  einer  gemeinsamen 
Grundplatte  montiert.  Es  macht 
325  Umdrehungen  i.  d.  Minute 
und  hat  elneLeistungvon  92cbm 
Wind  i.  d.  Minute  bei  einerWind- 
pressung  von  1 200  nun  Wasser- 
säule. Zu  den  Spiegelöfen  führt 
eine  Windleitung  von  300  mm 
Durchmesser,  in  welche  eine 
Rückschlagklappe  eingebaut  ist. 

Auf  der  Konverterbühne  be- 
findet sich  ferner  ein  Luft- 
druckhammer zum  Au*- 
schmieden  der  Proben.  Er  steht 
auf  einem  von  der  Huttensohle 
aus  beraufgefübrten  Fundament 
und  wurde  von  der  Firma 
Breuer,  Schumacher  &  Co. 
in  Kalk  geliefert.  Der  Hammer 
wird  direkt  durch  einen  Elek- 
tromotor von  H  P.  S.  angetrie- 
ben. Der  Zylinderdurchmesser 
betragt  250  mm,  der  Hub  de« 
Hamiuerbärs  rd.  350  mm.  Der 
Hammer  macht  190  bis  230 
Schläge  i.  d.  Minute ;  die  Schl«+- 
wirkung  entspricht  dem  eines  Dampfhammers  mit 
einem  Bargewicht  von  250  kg. 

Die  Konverterkamine  stehen  auf  der 
zweiten  Bühne  der  Konverterhalle.  Sie  sind 
aus  auswechselbaren  [-Eisen  N.  P.  24  zusammen- 
geschraubt und  mit  Versteifungswinkeln  ver- 
sehen. Die  Entfernung  der  Rückwand  des  Kamins 
bis  Mitte  Konverter  beträgt  9  in.  die  Höhe  der 
Rückwand  10  m,  die  Höhe  der  Seiten«  indf 
6,5  m,  die  lichte  Breite  der  Kamine  4  m.  An 
jeder  Seiten  wand  sind  drei  Türen  übereinander 
zwecks  Durchzugs  und  Reinigung  angebracht. 
Oben  befindet  sich  außerdem  eine  Galerie  ring* 
um  den  Kamin  zum  Abstoßen  des  festhaftenden 
Auswurfs.   Der  Boden  der  Kamine  ist  mit  dicken 
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gußeisernen  Platten  abgedeckt.  Am  Boden  der 
Rückwand  ist  zur  Entfernung  des  Auswurfs  eine 
große  verschließbare  Rutsche  angeordnet,  welche 
außerhalb  der  Halle  in  die  auf  dem  Hüttentlur 
bereitstehenden  Muldenwagen  führt. 

Die  Beförderung  von  Kalk 
auf  die  Kalkbeschickbühne 
geschieht  mittels  einerDraht- 
seilbahn ,  welche  zugleich 
Rohdolomit  nach  der  Dolo- 
mitanlage befördert.  Die  von 
der  Firma  Pohlig  in  Köln 
ausgeführte  Seilbahn  hat 
eine  Lange  von  290  m  und 
verbindet  die  an  der  Eisen- 
hahn  gelegene  Füllrumpf  - 
anläge  (Abbildung  15)  mit 
der  Konverter-  und  Dolomit- 
ofenhalle. Die  Füllrümpfe 
sind  in  Beton  ausgeführt  und 
fassen  300  t  Kalk  =  270 
com,  60  t  Koks  =  150  cbm, 
300  t  Rohdolomit  =  200 
cbm.  Die  Leistungsfähigkeit 
der  Bahn  wurde  zu  300  t 
gebranntem  Kalk,  60  t  Koks 
und  300  t  Rohdolomit  für 
einen  Arbeitstag  vou  20 
Stunden  angenommen ,  so 
daß  sich  eine  durchschnitt- 
liche stündliche  Leistung 
von  38  t  Fördergut  ergibt. 
Die  Fördergefaße fassen  3  hl. 
die  Seilgeschwindigkeit  be- 
trägt 2  m  i.  d.  Sekunde.  Als 
Kraftquelle  dient  ein  Elek- 
tromotor von  15  P.S.  Das 
Beladen  der  Fördergefaße 
geschieht  auf  der  Belade- 
station aus  den  Füllrümpfen 
mittels  Füllschnauzen,  das 
Entladen  in  der  Konverter- 
und  Dolomithalle  durch  ein- 
faches Umkippen  der  Wagen- 
kasten. Die  Stationen  sind 
untereinander  durch  elek- 
trische Lautwerke  und  Fern- 
sprecher verbunden,  damit 
sich  die  Bedienungsmann- 
schaften durch  Zeichen  und 
Gespräche  miteinander  ver- 
standigen können.  Bei  Be- 
triebsunfällen kann  die  Seilbahn  mittels  besonderem 
Ausschalter  von  jeder  Station  aus  stillgesetzt  wer- 
den. In  die  von  den  Silos  zur  Dolomitanlage  in  ge- 
rader Richtung  führende  Bahn  ist  an  der  Kou- 
verterhalle  eine  Durchgangsstation  eingebaut,  von 
welcheraus  eine  Abzweigung  nach  derKalkbeschick- 
bübne  führt.  Die  mit  Kalk  beladenen  Wagen  laufen 
an  den  Kalktrichtern  vorbei  und  werden  unmittelbar 


in  diese  entleert.  Die  geschlossenen  Kalktrichter 
werden  zum  Stürzen  des  Kalkes  in  die  Kon- 
verter mittels  Hebelbewegung  geöffnet.  Zwischen 
Anfahr-  und  Abzuggeleise  ist  noch  ein  drittes 
sogenanntes  Aufstellgeleise  angebracht,  welches 
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Abbildung  14.    Spiegeleisen  -  Kupolofen. 


mittels  Weichen  mit  dem  Anfahrgeleise  ver- 
bunden werden  kann,  so  daß  es  möglich  ist. 
Kalk  in  Vorrat  zu  halten.  Der  Kalk,  welcher 
auf  der  Konverterbühne  zum  Versteifen  der 
Schlacke  gebraucht  wird,  wird  großen,  neben 
jedem  Konverter  angebrachten  Standrohren  ent- 
nommen, welche  von  der  Kalkbühne  aus  gefüllt 
werden. 
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Auf  der  Kalkbühne  ist  ferner  ein  Flammofen 
zum  Anwärmen  von  Ferromangan  aufge- 
stellt. Das  auf  Rotglut  erhitzte  Ferromangan 
wird  der  Charge  im  Konverter  mittels  drehbarer 
Rohre  zugesetzt  (vergl.  Abbild.  10). 

Die  Bühnen  stehen  miteinander  in  Verbindung 
durch  einen  Aufzug,  welcher  Schrott,  Ferro- 
mangan und  Spiegeleisen  fördert.  Der  Aufzug 
hat  eine  Tragkraft  von  1500  kg  und  eine  Ge- 
samthubhöhe von  1 3.2  m  bei  0,5  m  Fördergeschwin- 
digkeit. Er  ist  bestimmt  für  eine  höchste  För- 
derung von  100  Wagen  in  10  Stunden  auf  eine 
Höhe  von  13,2  m.  Die  Aufzugmaschine  ist  direkt 
gekuppelt  mit  einem  Elektromotor  von  12,5  P.S. 

Beim  Ausmauern  der  Konverter  wird  eine 
fahrbare  elektrisch  angetriebene  Bauwinde  be- 
nutzt zum  Hochziehen  der  Steine  in  den  Kon- 


gestellt, zum  Losdrücken  der  Mündungs- 
haren benutzt.*  Zu  diesem  Zwecke  wird  auf 
den  inneren  Plunger  ein  kraftiges  Druckstück  aus 
Stahlguß  mit  zwei  Bpitz  zulaufenden  zahnanij: 
ausgebildeten  Annen  aufgesetzt.  Die  Arme  sind 
mit  auswechselbaren  Spitzen  aus  hartem  Martin- 
stahl  versehen.  Die  Entfernung  zwischen  beiden 
Armen  betragt  1200  mm.  Der  Pluoger  übt 
einen  Druck  von  über  50  t  aus.  Sobald  es 
notwendig  erscheint,  den  Bär  zu  drücken, 
wird  der  Teleskopwagen,  nachdem  die  Charge 
aus  dem  Konverter  entleert  ist,  sofort  unter 
den  Konverter  gefahren,  damit  der  Bar  in 
möglichst  warmem  Zustande  gedrückt  werden 
kann.  Die  Entfernung  zwischen  beiden  Annen 
muß  so  gewählt  werden,  daß  dieselben  zwischen 
Mauerwerk  und  Bär  eingreifen  können. 
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Abbildung  15.    FQUrumpfanlago  für  Kalk,  Koks  und  Dolomit 


verter.  lieber  die  Ausmauerung  der  Kon- 
verter gibt  die  Abbildung  16  Aufschluß. 

Das  Einsetzen  der  Böden  geschieht  durch 
einen  von  der  .1  ü  n  k  e  r  a  t  h  e  r  Gewerkschaft  ge- 
lieferten Teleskopwagen  (  Abbildung  17  und  17  ai 
von  620  mm  äußerem  und  450  mm  innerem  Plunger- 
durchmesse!-.  Der  Wagen  hat  eine  Höhe  von 
2200  mm  über  Schienenoberkante  und  ist  für  einen 
Gesamthuh  von  2000  mm  gebaut.  1  )er  Steuerapparat 
des  Bodeneinsetzwagens  wird  mittels  eines  draht- 
armierten Schlauches  mit  einem  an  der  zur  Kon- 
vertersteuerung  führenden  Druckleitung  ange- 
brachten Ventil  verbunden.  Der  Wagen  hat  ein 
Gewicht  von  10  t  ;  die  Räder  laufen  in  Rollen- 
lagern, um  ein  leichteres  Fortbewegen  des  Wagens 
zu  ermöglichen.  Zum  Heben  der  Böden  auf  den 
Teleskopwagen  dient  eine  feststehende  Winde  von 
10  t  Tragkraft  und  300  mm  Hubgeschwindigkeit, 
welche  durch  einen  Elektromotor  von  16,5  P.S. 
angetrieben  winl. 

Derselbe  Wagen  wird  außer  zum  Einsetzen 
der  Böden  auch,  wie  in  Abbild.  18  und  18a  dar- 


Das  Abheben  des  Windkastendeckels  geschieht 
durch  zwei  lange  Hebel,  die  an  Laufkatzen 
hängen.  Zwei  auf  die  Konverter  zulaufende 
Träger,  die  an  der  Decke  der  Kaminlmhne  an- 
gebracht sind,  dienen  zur  Führung  der  Lauf- 
katzen. Die  Hebel  tragen  Bügel,  welrhe  in  die 
am  Windkastendeckel  angenieteten  Haken  ein- 
greifen. 

Das  Ausstoßen  der  ausgebrannten  Böden 
wird  durch  eine  an  der  Decke  aufgehängte 
Ramme  bewirkt.  Nach  dem  Ausstoßen  der 
Bodenmitte  wird  der  äußere  Bodenring  mittels 
eines  von  Pokorny  &  Wittckind  in  Frankfurt- 
Bockenheim  gelieferten  Luftdruckmeißels  auf- 
gekeilt. Zu  diesem  Zwecke  sind  auf  der  Kon- 
verterbühne Druckluftanschlüsse  vorhanden.  Der 
Kompressor  steht  in  der  Dolomitanlage  und  wird 


*  Der  Qelsenkirchener  Bergwerks- A.  -  O.,  Abt 
Aachener  Hütten-Verein,  gebührt  die  Priorität  ÜMM 
Verfahren  in  Deutschland  eingeführt  zu  haben;  das- 
selbe ist  dem  genannten  Werk  unter  patentamtlifhen 
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der  dort  befindlichen  Transmission  ange- 
trieben. Er  hat  eine  Leistung  von  120  cbm 
angesaugte  Luft  in  der  Stunde  bei  6  at  Pressung. 
Der  Windkessel  hat  einen  Inhalt  von  rund  4,5  cbm; 
von  demselben  führt  eine  Gasrohrleitung  zum 
Stahlwerk,  an  welche  der  Meißel  mittels  draht- 
armiertem Schlauch  angeschlossen  wird. 

Als  Schienen  für  Nor- 
mal- und  Schmalspur- 
geleise unter  den  Kon- 
vertern dienen  schwere 
gußeiserne  Platten  von 
1500  X  1900  mm,  welche 
mit  vier  starken,  150  mm 
hohen  Rippen  versehen 
sind.  Unter  jedem  Kon- 
verter liegen  vier  solcher 
Platten;  dieselben  sind 
durch  starke  Schrumpf- 
ringe miteinander  ver- 
bunden, um  ein  einheit- 
liche* Ganzes  zu  bilden 
und  keine  Verschiebung 
eintreten  zu  lassen.  Die 
Platten  sind  auf  einem 
schweren  Betonklotz  ge- 
lagert und  mit  einer  Knll- 
schlcht  übermauert,  die 
ein  Festbacken  von  flüs- 
sigem Stahl  oder  Schlacke 
verhindern  soll.  Gegen- 
über Geleisen  aus  ge- 
wöhnlichen Schienen  ha- 
ben diese  Platten  den 
Vorzug  der  größeren 
Haltbarkeit,  außerdem 
dienen  sie  dazu,  den  beim 
Drücken  der  Baren  ent- 
stehenden großen  Flfl- 
chendruck  aufzunehmen. 
Seitlich  der  Platten  ist 
eine  Wasserrinne  ange- 
bracht, die  dazu  dient, 
das  dem  Teleskopwagen 
entströmende  Wasser  dem 
Abflußkanal  zuzuführen. 

Die  K  onverter- 
schlacke  wird  in  Kübel 
abgegossen,  welche  zur 

Thomasschlackenmiihle  abgefahren  werden.  Die 
Schlackenwagen  bestehen  aus  einem  Wagen- 
gestell, welches  eine  ausgemauerte  Platte  trägt, 
auf  welcher  ein  aus  gußeisernen  Stücken  zusammen- 
geschraubter Kasten  von  2300  X  1300  mm  Grund- 
flache und  900  mm  Höhe  sitzt. 

Die  fertige  Stahlcharge  wird  in  die 
Pfanne  des  auf  Hüttenflur  laufenden  elektrisch- 
hydraulischen Gießwagens  abgegossen.  Der 
Gießwagen  stellt  die  neueste  Ausführungsart  der 
Benrather  Maschinenfabrik  dar  tvergl.  Ab- 


bildung 28).  Gegenüber  der  früheren  Kon- 
struktion,* welche  im  Martin  werk  der  Burbacher 
Hütte  im  Betrieb  ist.  wurden  eine  Reihe  von 
Aenderungen  vorgenommen,  auf  welche  nach- 
stehend verwiesen  sei.  Der  Unterwagen  ist  in 
derselben  Weise  wie  bei  der  früheren  Bauart 
Gußeisen  ausgeführt  und  das  vordere  Räder- 
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Abbildung'  16. 


deB  24  t-KonTorters. 


paar  aut  einer  Wippe  gelagert,  so  daß  dasselbe 
Unebenhelten  der  Schienen  nachgeben  kann. 
Die  Laufräder  sind  ganz  in  Stahlguß  ausgeführt, 
statt  wie  bisher  als  Bandagenräder.  Letztere 
zeitigten  gewisse  Nachteile,  indem  sich  die  auf- 
gezogenen Bandagen  lösten  und  zu  Betriebs- 
störungen Veranlassung  gaben,  die  bei  den  Stahl- 
gußrädern ohne  weiteres  wegfallen.    Die  Kon- 

•  Vergl.  „Stahl  und  Eilen"  1907  Nr.  28  Abbil- 
dung 151  auf  Tafel  XIV;  „Zeitschrift  des  Vereinen 
deutscher  Ingenieure"  1907  Bd.  öl  Nr.  46  8.  1818. 
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struktion  der  Königssflule  ist  in  der  Weise  ge-  abnehmer,  auf  welchem  13  konzentrische,  hocb- 
ändert  worden,  daß  das  Mitnehmen  des  oberen  kant  verlegte  Ringe  geschützt  untergebracht 
Wagens  beim  Drehen  nicht  mehr  wie  früher    sind.    Die  auf  den  Ringen  schleifenden  Kollen- 


Abbildung  17.    TelPBkopwagen  zum  Einsetzen  der  Böden. 


durch  zwei  eingelegte  Keile  geschieht,  sondern 
der  untere  Teil  der  Königssflule  bat  einen  sechs- 
eckigen Querschnitt  erhalten,  wie  dies  aus  Ab- 
bildung 1 9  ersichtlich  ist.   Samtliche  sechs  Oleit- 


Abbildnng  17  a.    Teleskopwagen  zum  Einsetzen  der  Böden 


flachen  bestehen  aus  nachstellbaren  Platten  aus 
Phosphorbronze.  Die  Stromzuführung  (Abbil- 
dung 20)  geschieht  unterirdisch  mittels  zwei- 
poligem Stromabnehmer.  Die  Kabel  fuhren  dann 
auf  einen  großen  ringförmig  ausgebildeten  Strom- 


kontakte dienen  sowohl  zur  Zuführung  dei 
Stromes  nach  dem  oberen  Wagen,  als  auch  nach 
den  am  Oberwagen  befindlichen  Kontrollern  der 
beiden  Fahrmotoren  und  dem  Drehmotor.  Die  über 
dem  großen  für  die  Schwenk- 
bewegung angeordneten  Stirn- 
rad  befindliche  Platte  wird 
durch  vier  Säulen  festgehalten, 
wahrend  der  über  der  Platt« 
befindliche  Bügel  sich  mit  dem 
Oberteil  dreht.  Die  Kabel  wer- 
den von  dem  Abnehmer  mittels 
einer  Schere  nach  den  am  Ober- 
wagen befindlichen  Steuerappa- 
raten geleitet.  Beim  Hoch- 
fahren des  Gießwagens  liegen 
der  ganze  Stromabnehmer  und 
die  Rollenkontakte  nach  Ab- 
heben einer  gußeisernen  Scbuti- 
platte  vollständig  frei  und 
leicht  zuganglich.  Durch  diese 
Anordnung  wurde  es  vermie- 
den, daß  die  Königssaule  wie 
früher  durchgebohrt  werden 
mußte.  Außerdem  ist  die 
Stopfbüchse  am  oberen  End? 
des  Plungers  in  Wegfall  ge- 
kommen. Die  Anordnung  hat 
ferner  den  Vorteil  einer  wesent- 
lich geringeren  Bauhöhe.  Die  übrige  Aus- 
führung des  Oießwagens  ist  in  der  gleichen 
Weise  durchgeführt  wie  bei  der  früheren  Kon- 
struktion. Der  Oieß wagen  weist  folgende  Ver- 
haltnisse auf: 
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Ganze  Baohöhe  de«  Gießwagens   4  100  mm 

Größte  Ausladung  des  Gießwagens  .  .  .  4  000  „ 

Kleinste  Ausladung  des  Gießwagens  ...  2  800  „ 

Vertikaler  Hub   800  , 

Spurweite   3000  , 

Pfanneninhalt   24  t 

i  io wicht  des  Wagens  ohne  Pfanne  ...      1 10  t 

Undr. 

Motore:  »•*• 

Ml«. 

Fahren  2  Motore  von  je  29,7  440 

Verschieben  der  Pfanne  .  .  .  \ 

Kippen  der  Pfanne  >  je  ein  Motor  Ton  17,7  860 

Schwenken  ) 

lieben  (Antrieb  der  Pompe)  ...  ein  Motor  von  36  540 
Druck  der  Pumpe   60  at 

Arbeitsgeschwindigkeiten  dos  Wagens: 

Fahren   80—90  m  i.  d.  Min. 

Verschieben  der  Pfanne  ...  10  ,    ,  , 

Kippen  der  Pfanne   90°  in  15  Sek. 

Schwenken   360°  in  60  . 

Heben   800  mm  in  80  , 

Die  Strom  Zuführung:  zum  Gießwagen  erfolgt,  wie 
bereits  bemerkt,  unterirdisch  von  einem  Kanal  aus, 
welcher  unter  dem  Gießwagengeleise  liegt.  Durch 
einen  120  mm  breiten  von  Winkeleisen  eingefaßten 
Schlitz  greift  ein  StromabnehinerbQgel,  dessen  Köllen 


Abbildung  18. 
Wagen  zum  Losdrucken 
der  Mändungabftren. 


Abbildung  18a.  Wagen  zum  Losdrücken  der  Mündungsbaron. 
XLVLss 


auf  zwei  verzinkten  Flacheisen 
von  70  X  10  mm  Querschnitt, 
die  als  Stromleiter  dienen, 
laufen. 

In  dem  großen  geraumigen 
Kanal  von  3000  mm  Höhe  und 
1800  mm  Breite  ist  ferner  die 
Druckleitung  und  die  Äbfluß- 
leitung  verlegt.  Die  Haupt- 
leitung der  Druck-  und  Ab- 
flußleitung  besteht  aus  Rohren 
von  160  mm  lichter  Weite;  die 
Abzweigungen  zu  den  Kon- 
vertern bestehen  aus  Rohren 
von  80  mm  lichter  Weite,  und 
die  Abzweigungen  zu  den  Mi- 
schern aus  solchen  von  60 
bezw.  40  mm  lichter  Weite. 
Unter  Flur  fanden  nur  guß- 
eiserne Rohre  Verwendung,  über 
Flur  schmiedeiserne  Rohre. 

Wenn  der  Gießwagen  aus- 
besserungsbedürftig ist  ,  kann 
derselbe  mittels  einer  zwischen 
Mischeraulage  und  Konverter- 
halle eingebauten  Schiebebuhne 
in  einen  Heparaturschuppen  ge- 
bracht werden.  Da  die  Strom- 
zuführung nur  bis  an  dieSchiebe- 
bUhne    unterirdisch  erfolgen 

2 


1658    Suhl  and 


Da* 


ThomasgtaMwerk  der  Burbacher  Hütte. 


28.  Jahrg.  Nr.  46. 


kann,  wird  von  da  ab  der  Strom  mittels  bieg- 
samer Kabel  und  Steckkontakt  zugeführt.  Der 
Stromabnebmerbiigel  ist  aufklappbar  eingerichtet, 
damit  er  beim  Auffahren  auf  die  Schiebebühne 

nicht  im  Wege 
Bteht.  Die  von 
Jos.  Vögele 
in  Mannheim  ge- 
lieferte Schiebe- 
bühne hat  eine 
Lange  von  6  m 
und  eine  Trag- 
kraft von  110t; 
Abb,ldungl9.    Querschnitt     gie  lftuft  auf  dre| 

durch  die  königanäule  de 
Gießwagcnt. 


56  m  und  eine  Breite  von  33  m.  Rechts  und 
links  vom  Gießwagengeleise  sind  zwei  Gieß- 
gruben von  41  bezw.  29  m  Lange  vorhanden: 
sie  haben  eine  Tiefe  von  1500  mm  und  eine 


Elektromotor  von  36  P.S 
schuppt m  wird  von  einem 
betrieb  von  5  t  Tragkraft,  12 
weite  und  7  m  Hubhöhe  bestrichen 
deB  normalen  Betriebes 


gen.   Zum  An- 
trieb dient  ein 
Der  Reparatur- 
Kran  mit  Hand- 
ln Spann- 
Wfthrend 
sind  stets  zwei 
Gießwagen  in 
Benutzung,  wel- 
che je  an  einem 
Ende  des  Gieß- 
wagengeleises 
ihren  Standort 
zum  Einsetzen 
des  Pfannen- 
stopfensund  der 
übrigen  an  der 
Pfanne  (Abbil- 
dung 21)  erfor- 
derlichen Arbei- 
ten haben.  Die 
Stopfenhebe- 
vorrichtung 
(Abbildung  22) 
der  Pfanne  be- 
steht aus  einem 
schweren  Gußstück, 
in  dem  eine  Stange 
geführt  ist,  welche 
zwei  Löcher  hat,  in 
die  Hebel  eingreifen, 
auf  welche  der  Gieß- 
hebel aufgesteckt 
wird.  Die  Feststellung 
des  Stopfens  geschieht 
durch    eine  Flügel- 
schraube.  Die  Hebe- 
vorrichtung ist  nicht  an  dem  Pfannengefaß  ange- 
schraubt, sondern  an  dem  Pfannenring.    Sie  ist 
daher  dem  schädlichen  Einfluß  von  Verziehungen 
des  Pfannengefäßes  unter  dem  Einfluß  der  Warme 
nicht  ausgesetzt  und  braucht  beim  Auswechseln 
der  Pfanne  nicht  mit  ausgewechselt  zu  werden. 

Die  Gießhalle  (vergleiche  Tafel  XVI  und 
Abbildung  23,  24  und  25)  hat  eine  Lange  von 


Abbildung  21. 


der  Gießpfanne. 


Abbildung  20.  Strom- 
Zuführung  zur  Königisiule 
des  Gießwagen». 


Breite  von  2500  X  2300  mm.  In  jeder  Grube 
können  zwei  Reihen  Kokillen  aufgestellt  werden. 
Das  Abkühlen  der  Kokillen  nach  dem  Abziehen 
geschieht  in  Kühlbassins,  ferner  ist  ein  großer 
SchienenroBt  vorhanden,  auf  welchem  100  Kokillen 
Platz  finden.  Die  Pfannenschlacke  wird  in  einen 
am  Ende  der  einen  Gießgrube  stehenden  Schlacken- 
wagen entleert,  welcher  direkt  aus  der  Gießhalle 
fortgefahren  werden  kann. 

Das  Hauptschiff  (Abbildung  23  und  24)  der 
Gießhalle  wird  von  einem  Blockabstreifkran 
und  einem  ßlocktransportkran  bestrichen.  Der 
AbBtreifkran  besorgt  das  Einsetzen  und  Ab- 
ziehen der  Kokillen  sowie  das  Ausdrücken  der 
Blöcke  und  kann  auch  zum  Transport  der 
Blöcke  benutzt  werden.  Er  weist  folgende 
Verbältnisse  auf: 


Tragkraft  . 
.Spannweite . 


15  t 
20  m 


Laufbahnhöhe 
Stempel  druck  . 


11  m 
60t 
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Der  Kran  ist  mit  folgenden  Motoren  aus 
gerüstet : 


F.  8. 


1  Krahnfabrmotor   96 

1  Katzenfahrmotor   12 

1  Hubmotor   06 

1  Motor  mm  Bewegen  des  Stempels  24 

1  Motor  zum  Drehen  der  Zange  .  5,8 


l'mdrt'h. 
l.d.Mln 

540 
680 
480 
590 
1070 


Abbildung  22. 

Stopfenhebetorrichtang 
der  Gießpfanne. 


Die  Arbeitsgeschwindigkeiten  sind  folgende: 

Kran  fahren  120       m  i.  d.  Min. 

Katzenfahren  ....  46      .  „ 

lieben   14      „  „ 

Stempelbewegen  ...  9  '/«  »  » 

Zangendrehen  ....  ISUmdreh.  . 

Die  Laufkatze  des  Kranes  besitzt  ein  Hflnge- 
gerüst  aus  Gitterkonstruktion,  in  welchem  der 
Stempel  mit  der  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik patentierten  Blockzange  auf  und  ab 
geführt  werden.  Der  ganze  Stempelapparat 
hangt  in  vier  Drahtseilen  an  einer  Traverse. 
Dabei  werden  die  die  Traverse  tragenden 
Seile  mittels  einer  sinnreichen  Vorrichtung  stets 


gespannt  gehalten,  so  daß  auch  beim  Aufsetzen 
der  Zange  ein  Schlaffwerden  der  Seile  und  ein 
Herausfallen  derselben  aus  den  Rillen  der  Hub- 
trommeln oder  den  Seilrollen  vermieden  wird  und 
ein  gesicherter  Fortgang  der  Produktion  gesichert 
ist.  Das  Hubwerk  ist  oben  auf  dem  Rahmen  der 
Katze  angeordnet  und  wie  bei  einem  normalen 
Kran  konstruiert;  der  Antrieb  für  das  Katzenfahr- 
werk  befindet  sich  ebendort.  Der  auf  und  ab  glei- 
tende Teil  besteht  im  wesentlichen  aus  einem 
starken  Rohr,  an  welchem  unten  die  Blockzange 
hangt,  und  einem  in  diesem  Rohr  geführten  Stempel 
zum  Ausdrücken.  Die  verschiedenen  Bewegungen 
der  Zange  zum  Fassen  und  Loslassen  der  Ko- 
killen und  zum  Ausdrücken  der  Blöcke  aus  den 
Kokillen  werden  lediglich  durch  die  Bewegung 
des  innen  liegenden  Stempels  bewirkt.  Derselbe 
ist  an  seinem  unteren  Teil  mit  verschiedenen 
Anschlagen  versehen,  welche  in  bestimmten  Stel- 
lungen die  Zange  öffnen  oder  schließen.  Beim 
Fassen  der  Kokillen  hängen  die  letzteren  lose 
in  den  Oesen  der  Zange,  ohne  daß  die  Spitzen 
derselben  einen  Druck  auf  die  Kokillen  ausüben. 
Beim  Fassen  der  Blöcke  wird  der  erforderliche 
Anpressungsdruck  der  Schneiden  durch  das  eigene 
Gewicht  der  Blöcke  herbeigeführt.  Gegen  ein 
Zuhochfahren  über  die  höchste  Zangenstellung 
hinaus  ist  ein  automatischer  Endausscbalter 
vorgesehen  und  außerdem  ein  Maximalautomat 
im  Stromkreise  des  Stempelmotora  zur  Ver- 
hütung von  unzulässigen  Stempelpressungen. 
Der  Huhkontroller  hat  elektrische  Senkbrems- 
schaltung erhalten,  die  sich  bei  dem  an- 
gestrengten Betriebe  gut  bewahrt  hat.  Es  ist 
dadurch  der  Beweis  erbracht  worden,  daß  die 
elektrische  Senkbremsschaltung,  die  bisher  nur 
für  normale  Krane  auf  Lagerplatzen  und  in 
Werkstatten  Verwendung  fand,  auch  bei  den 
schwierigen  Verhaltnissen,  wie  sie  im  Stahlwerk 
vorliegen,  mit  Erfolg  verwendet  werden  kann.  Der 
Antrieb  zum  Auf-  und  Abbewegen  des  Inneren 
Stempels  befindet  sich  oberhalb  des  Rohres  über 
der  in  den  Seilen  hangenden  Traverse.  Das  ganze 
Rohr  ist  drehbar  auf  Kugeln  gelagert.  Der 
Drehwerksantrieb  befindet  sich  an  dem  unteren 
Teil  des  Hangegerüstes,  an  derselben  Stelle  ist 
auch  der  Führerkorb  angebracht.  Von  hier  aus 
kann  der  Führer  am  besten  die  Zange  in  allen 
Stellungen  auch  in  den  Gruben  beobachten. 

Auf  derselben  Bahn  wie  der  Blockabstreif- 
kran lauft  ein  Blocktransportkran  von  15  t. 
Der  Kran  ist  mit  einer  lose  am  Kranbaken 
hangenden  Blockzange  ausgerüstet,  welche  für 
selbsttätiges  Greifen  mit  Betätigung  vom  Führer- 
Stand  aus  eingerichtet  ist.  Oer  Kran  hat  fol- 
gende Motoren: 

P.S.        Umdrth.  I.  d.  Min. 

1  Kranfahrmotor   24  690 

1  Katzenfahrmotor  ....  5,8  1070 

1  Hubmotor   56  480 

1  Zangenmotor   2,3  1220 

• 
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mit  folgenden  Arbeitsgeschwindigkeiten: 

■  U  Min. 

Kranfabren   120 

Katzen  fahren   40 

Heben   15—16 

Die  Last  hangt  in  vier  Drahtseilen;  im  Kran- 
haken ist  eine  Blockzange  eingehängt,  deren 
Hittelgelenk  durch  ein  besonderes  Seil  verstellt 
werden  kann.  Dieses  Seil  wird  oben  auf  dem 
Kähmen  der  Katze  durch  ein  besonderes  kleineres 


halten  und  elektrische  Endausschalter  für  die 
höchsten  HakenKtellungen. 

Im  Nebenschiffe  (Abbild.  25)  der  Gießhalle 
laufen  zwei  elektrisch  betriebene  Laufkrane 
mit  horizontal  verschiebbarem  Ausleger. 
Dieselben  weisen  folgende  Verhältnisse  auf: 

Tragkraft   15  t 

Spannweite   Ilm 

LaufbahnhSbo   Ilm 

Ausladung   3,9  m 


Abbildung  23.    Blick  in  das  Hauptuchiff  der  (Ueßhelle. 


Hubwerk  angezogen  oder  nachgelassen.  Dieses 
Windwerk  wird  durch  den  bereits  erwähnten 
kleinen  Zangenmotor  betrieben.  Für  das  Offnen 
und  Schlichen  der  Zange  ist  außer  dem  Kran- 
führer keine  Bedienung  erforderlich,  vorausgesetzt, 
daß  die  Blöcke  immer  in  derselben  Lage  ge- 
griffen werden.  Für  einzelne  Blöcke,  welche 
schräg  liegen,  muß  allerdings  die  Zange  von 
Hand  verstellt  werden,  was  jedoch  durch  eine 
sehr  einfache  Handhabung  schnell  bewirkt  wer- 
den kann.  Die  Zange  ist  ferner  so  eingerichtet, 
daß  sie  auch  zum  Einsetzen  und  Abziehen  der 
Kokillen  benutzt  werden  kann.  Im  Uebrigen 
sintl  die  Trit-bwerke  denjenigen  eines  normalen 
Laufkranes  entsprechend  eingerichtet.  Auch  dies 
Hubwerk  hat  elektrische  Senkbremsschaltung  er- 


sie  sind  ausgerüstet  mit  folgenden  Motoren: 

P.S.  Umdrch.  L  i-  ■'»• 

1  Kranfahrmotor  .   .  24  590 

1  Katzenfahrmotor   .  12  '/t  630 

1  Hubmotor  ....  36  540 

1  Auelegermotor  .  .  12  '/« 

mit  folgenden  Arbeitsgeschwindigkeiten: 

■  I.  d.  Ml*. 

Kranfabren   85 

Katzen  fahren   22 

Heben  von  15  t   7 

Heben  von  7  1  .-  t   14 

Autogen   22 

Der  Ausleger  wird  innerhalb  der  Haupttrilper 

des  Krantrerüstes  zwischen  festliegenden  Köllen 

hin  und  her  gefahren.    Der  Antrieb  zum  Fahren 

des  Auslegers  erfolgt  in  der  Weise,  daß  itr 
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Ausleger  an  einer  endlosen  Galischen  Kette  be- 
festigt ist,  die  ihren  Antrieb  vom  Auslcgerfahr- 
motor  erhalt.  Der  Mitnehmer  an  der  Kette  ist 
so  konstruiert,  daß  er  in  den  Emistellungen  des 
Ausleger«  über  das  Kettenrad  hinweggreifen 
kann.  Infolgedessen  wird  die  Bewegtingsrichtung 
des  fahrenden  Auslegers  selbsttätig  in  den  End- 
stellungen umgekehrt,  so  daß,  auch  wenn  der 
Führer  übersieht,  den  Motor  rechtzeitig  aus- 
zuschalten, nichts  vorkommen  kann.  Obachon 
der  Ausleger  vorlaufig  nur  aus  dem  Seitenschiff 
in  das  Hauptschiff  der  Gießhalle  hinauszufahren 


hervorstehenden  Ausleger  stark  an  üebäudesäulen 
anstoßen  kann.  Umgekehrt  kann  der  Ausleger 
nicht  verfahren  werden,  wenn  der  Kranfahr- 
motor voll  eingeschaltet  ist. 

Die  Auslegerkrane  werden  benutzt  zum  Aus- 
wechseln der  Pfannen  der  Gießwagen  und  zum 
Versetzen  derselben  in  die  Pfannenreparatur, 
welche  sich  im  Seitenschiff  der  Gießhalle  befindet 
und  aus  fünf  Pfnnnenaufhängc-Vorrichtuogen  be- 
steht und  genügend  Kaum  zum  Ausmauern  und 
Anwärmen  der  Pfannen  bietet.  Die  Ausleger- 
krane bedienen  ferner   die  kleinere  Gießgrube 


Abbildung  24.    Blick  in  da«  Hauptschiff  der  liießlialli-. 


braucht,  ist  derselbe  doch  von  vornherein  so 
konstruiert,  daß  er  spater  auch  nach  der  ent- 
gegengesetzten Seite  aus  der  Gießhalle  ausfahren 
kann,  und  sind  hierfür  nur  ganz  geringfügige 
Aenderungen  notwendig.  Das  Hubwerk  und 
«las  Katzenfahrwerk  befinden  sich  auf  dem  Aus- 
leser selbst;  die  Katze  wird  zwischen  Draht- 
seilen im  Ausleger  hin  und  her  gezogen.  Die 
beiden  Kontroller  für  den  Kranfahrmotor  und 
den  Motor  zur  Bewegung  des  Auslegers  sind 
durch  eine  der  Benrather  Maschinenfabrik 
patentierte  Konstruktion  derartig  miteinander  ver- 
bunden, daß  der  Kranfahrmotor  nicht  voll  ein- 
geschaltet werden  kann,  ehe  der  Ausleger  in 
seine  Mittelstellung  zurückgefahren  ist,  so  daß 
es  ausgeschlossen  ist,  daß  der   Kran   mit  dem 


des  Hauptschiffes  und  besorgen  das  Einsetzen 
und  Abziehen  den»  Kokillen,  das  Einsetzen  der 
Gespannplatten  zum  Gießen  von  Brammen  für 
das  Universalwalzwerk  und  von  kleinen  Blöcken 
für  den  direkten  Versand,  das  Ausheben  und 
den  Transport  der  Blöcke  und  können  zu  allen 
anderen  Arbeiten  benutzt  werden. 

Der  Transport  der  Blöcke  von  der  Gieß- 
halle nach  den  Durchweichungsgruben  der  in 
nächster  Nähe  liegenden  Blockstraßen  geschieht 
mittels  einer  Hangebahnanlage  und  zwei 
Laufkatzen  mit  Führerkorb  (vergl.  Abbild.  23 
und  24).  Die  eigenartige  Führung  der  Hilnge- 
bahnstrftnge  war  durch  die  örtlichen  Verhält- 
nisse geboten.  Als  Laufschienen  dienen  I -Trager 
X.P.   50:   die   Laufwerke   der   Katzen  laufen 
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auf  den  unteren  Flanschen  der  Trager.  Die 
Laufschienen  sind  mittels  Konsolen  an  den 
Wanden  der  Gebäude  und  an  freistehenden  Trag- 
gerösten  in  Eisenkonstruktion  befestigt.  Die 
Laufbahnen  haben  eine  Höhe  von  5,50  m  bis 
Oberkante  Trager.  Eine  Laufbahn  führt  vom 
Hauptschiff  der  Gießhalle  unmittelbar  zu  den 
Blockstraßen,  die  zweite  Laufbahn  führt  vom 
Seitenschiff  der  Gießhalle  aus  zunächst  in  einer 
Kurve  durch  das  danebenliegendc  Martinstahl- 
werk und  dann  zu  den  Durchweichungsgruben. 
Durch  diese  Anordnung  ist  es  möglich,  auch  die 
Blöcke  des  Martinwerkes  mittels  der  Hangebahn 
zu  befördern.    Die  Laufbahnkatzen  besitzen  je 


durch  die  Wirkung  des  Gegengewichtes  wieder 
in  seine  Stellung  zurück. 

Die  mit  dem  Thomaswerk  verbundene  neu«- 
Dolomitanlage  ist  in  Abbildung  26  dargestellt. 
Ihre  Einrichtung  besteht  aus  drei  Dolomitbnnn- 
öfen,  zwei  Glockenmühlen,  zwei  Silos,  zwei 
Kollergangen,  einer  Bodenstampfmaschine,  zwei 
Bodeneinsetzwagen,  zwei  Boden brennöfen,  einer 
Steinpresse,  einem  Steinbrennofen,  einem  Dolo- 
mitmischer und  der  Teerkocherel.  Der  zur  Er- 
zielung eines  besseren  Durchgluhens  und  Brennens 
genügend  zerkleinerte  Rohdolomit  gelangt  mittel« 
Drahtseilbahn  nach  der  Gichtbühne  und  wird 
hier   den   drei    Dolomitbrennöfen  (Abbil- 


Abbildong  25.    Blick  in  das  Nebennchin*  der  Qießhalle. 


einen  Hubmotor  von  7,5  P.S.  mit  850  Um- 
drehungen i.  d.  Min.  und  einen  Fahrmotor  von 
5,8  P.S.  mit  1070  Umdrehungen  i.  d.  Min.  bei 
5,8  m  Hub-  und  90  m  Fahrgeschwindigkeit. 

Die  Blöcke  werden  in  den  Gießhallen  mittels 
der  Kranen  auf  einen  Blockwagen  gesetzt, 
welcher  am  oberen  Ende  einer  etwa  4  m  langen 
schiefen  Ebene  von  rd.  300  inm  Neigung  steht 
und  in  seiner  Stellung  durch  ein  in  einer  Grube 
versenktes  Gegengewicht,  das  an  einem  über 
eine  Rolle  geführtem  Drahtseil  hangt,  festgehalten 
wird.  Nachdem  der  Block  auf  den  Blockwagen 
abgesetzt  ist,  lauft  der  letztere  die  schiefe  Ebene 
hinunter,  so  daß  der  Block  gerade  unter  die 
Zange  der  Laufkatze  zu  stehen  kommt.  Nach- 
dem der  Block  hochgehoben  ist,  lauft  der  Wagen 


dung  27)  aufgegeben.  Diese  Oefen  sind  runde 
Schachtöfen  und  haben  am  Boden  acht  ver- 
schließbare Oeffnungen  zum  Ausziehen  des  ge- 
hrannten Dolomits  und  zwar  vier  Stück  von 
600  X  400  mm  und  vier  Stück  von  350  X  300  mm 
lichter  Weite.  An  jedem  Ofen  ist  in  Höhe  von 
2000  mm  ein  rundumgehender  Windkanal 
angebracht  mit  Stutzen  zum  Anschluß  der 
Windleitung.  Der  Windkanal  ist  mit  seht 
losen  Düsen  versehen,  die  sich  in  horizontaler 
Richtung  nach  der  Mitte  des  Ofens  zu  von 
120  auf  250  mm  erweitern.  Den  Düsen  gegen- 
über sind  am  äußeren  Windring  gußeiserne 
Schieber  angebracht.  Ferner  hat  der  Windring 
vier  mit  Schieber  versehene  Löcher  zum  Ent- 
fernen der  Flugasche.    Das  Maß  von  2000  mm 
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von  Unterkante 
OfenbisMitteWind- 
ringwurd«  gewählt, 
um  der  unter  den 
Düsen  liegenden 
DolomitschichtZeit 
zum  Abkühlen  zu 
lassen,  so  daß  man 
nicht  genötigt  ist, 
den  noch  glühen- 
den Dolomit  auszu- 
ziehen. An  jedem 
Ofen  sind  ferner 
zwei  einander  ge- 
genüberliegende, 
v  e  rschli  e  ßbare  Ein- 
wurföffnungen von 
1300  X  600  mm 
lichter  Weite  ange- 
ordnet. Die  ausge- 
mauerten Brenn- 
öfen haben  einen 
inneren  Durchmes- 
ser von  1900  mm 
und  eine  Beschik- 
kungshöhe  von  6,8 
m.  Sie  sind  außer- 
dem mit  einem  Ab- 
zugkamin verse- 
hen, so  daß  ihre 
Gesamthöhe  rd.  17 
m  betragt.  Ueber 
die  Ausmauerung 
der  Dolomitbrenn- 
öfen, gibt  die  Ab- 
bildung 27  Auf- 
schluß. Die  Aus- 
kleidung zwischen 
den  Düsen  und  der 
Gichtbühne  besteht 
ausDolomitsteinen, 
wahrend  die  übri- 
gen Teile  des  Ofens 

mit  feuerfesten 
Steinen  ausgeklei- 
det sind.  Die  Oefen 
sind  mittels  Wind- 
leitung an  einen 
Hochdruckventila- 
tor angeschlossen, 
der  die  erforder- 
ÜcheLuftmenge  mit 
einer  Pressung  von 
lOmmWassersflule 
den  Oefen  zuführt. 
Der  Ventilator,  Sy- 
stem Schiele,  hat 
einen  Flügeldurch- 
messer  von  850  mm 
und  eine  Ausströ- 
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mungsöfthung  von  300  mm;  er  erzeugt  eine  Luft- 
geschwindigkeit  von  40  m  i.  d.  Sekunde,  bei 
7  30  Umdrehungen.  Seine  Leistung  genügt  für 
drei  Oefen.  Mit  jedem  dieser  Oefen  wird  eine 
tagliche  Erzeugung  von  12  bis  16  t  gebranntem 
Dolomit  erzielt.   Da«  Material,  welches  aus  den 
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Abbildung  27.  Dolomit- 


Oefen  abgezogen  wird,  wird  zur  Vermahlung 
den  Glockenmühlen  aufgegeben,  welche  ein 
körniges  Mahlgut  liefern,  wie  solches  für  die 
Erzeugung  der  Dolomitsteine  und  die  Ausfütte- 
ning  der  Konverter  bedingt  ist.  Die  Mühlen 
sind  etwas  tiefer  als  die  Oefen  auf  einem 
Zwisehenstock  eingebaut,  so  daß  die  Beschickung 
von  der  Abzugbühne  durch  einen  Aufgebetrichter 
leicht  erfolgen  kann. 

Die  Glockenmühle  besteht  aus  zwei  vier- 
teiligen, in  Hartguti  hergestellten  Mahlacheiben 
von  K00  mm  Durchmesser,  die  auf  den  gegen- 
einander gekehrten  Seiten  mit  eigenartig  an- 
geordneten Kippen  besetzt  sind.  Die  obere 
Mahlscheibe  ist  an  der  Linenseite  eines  Deckels 


verschraubt,  der  das  Gestell  des  ganzen  Appa- 
rates nach  oben  abschließt  und  auch  den  Auf- 
gebetrichter trägt;  die  untere  ist  auf  einer 
stehenden  Welle  befestigt,  die  mit  ihr  durch 
konische  Rader  und  Riemenscheibe  in  drehende 
;t  wird.  Am  unteren  Ende  ruht 
die  Welle  in  einem  Spurlager, 
fernerhin  ist  eine  Einrichtung 
getroffen,  daß  mittels  Hebel. 
Schraube  und  Handrad  dieselbe 
auf  und  ab  bewegt  werden  kann. 
Dadurch  hat  man  es  in  der 
Hand,  die  untere  Mahlscheibe 
der  oberen  mehr  oder  weniger 
zu  nähern,  d.  h.  grobes  oder 
feineres  Mahlgut  zu  erzeugen. 
Die  tägliche  Leistung  einer  sol- 
chen Mühle  beträgt  rund  15 
bis  20  t  Dolomit.  Die  Mahl- 
scheiben sind  leicht  zugänglich 
und  können,  wenn  verschlissen, 
rasch  und  bequem  ausgewech- 
selt werden.  Der  Antrieb  er- 
folgt durch  ein  konisches  Räder- 
vorgelege und  eine  feste  und 
lose  Kiemscheibe  von  1 200  mm 
Durchmesser,  bei  125  Umdre- 
hungen in  der  Minute.  Das 
Mahlgut  tritt  aus  dem  Aufgebe- 
trichter durch  eine  zentrale 
Oeffnung  in  der  oberen  Mahl- 
scheibe zwischen  die  Scheiben 
und  verläßt  dieselben  zerklei- 
nert an  ihrem  Umfange,  fällt 
dort  auf  einen  Boden  und  wird 
von  diesem  durch  einen  an  der 
unteren  Mahlscheibe  befestig- 
ten Schaber  in  die  Ausfallrinne 
gebracht,  um  dann  in  entspre- 
chenden Silos,  welche  unter  dem 
Zwischenstock  aufgehängt  sind, 
aufgespeichert  zu  werden.  Die 
S  i  1  o  8  sind  aus  starkem  Eisen- 
blech konstruiert,  haben  einen 
Inhalt  von  rund  10  cbm  und 
sind  an  ihrem  konischen  Unterteil  mit  einem 
Absperrschieber  versehen.  Vor  den  Silos  sind 
auf  dem  Flur  zwei  Kollergänge  derart  auf- 
gestellt, daß  bei  geöffnetem  Schieber  der  Dolomit 
unmittelbar  anf  die  Laufbahn  derselben  tritt.  — 
Die  Kollergänge  bestehen  aus  einem  fest- 
stehenden Teller  mit  voller  Mahlbahn  aus  H&rt- 
gußplatten  und  dem  Königsbaum,  welcher  sich 
unten  im  Teller  auf  ein  Spurlager  stützt  und 
oben  durch  ein  Halslager  geführt  wird,  welches 
in  einer  Traverse  ruht,  die  seitlich  in  zwei 
starken  Gußständern  gelagert  ist.  Der  Antrieb 
erfolgt  von  oben  durch  Riemscheiben  und  ein 
konisches  Rädervorgelege  derart,  daß  die  Königs- 
welle  gedreht   wird,   an   welcher  die 


Digitized  by  Google 


11.  Norember  1908. 


Das  neue  Thomassttihlwrrk  der  Burbacher  Hütte. 


Stahl  and  Eisen.  1665 


Läufer  entsprechend  befestigt  sind,  so  daß  sich 
letztere  im  Kreise  drehen.  Außerdem  bewegen 
sich  die  Läufer  beim  Mahlen  infolge  ihrer  Auf- 
hängung am  Kurbelzapfen  noch  um  ihre  eigene 
Achse  und  können  sich  in  gewissen  Grenzen 
auf  und  ab  führen.  Die  Läufer  selbst  bestehen 
ans  einem  runden  Gußkörper,  dem  Lauferkern, 
und  sind  mit  Hartgußbandagen  armiert,  welche 
leicht  ausgewechselt 


KonTerter- 
bodeo-Statnpf- 
meschino. 


können.  Jeder  Läufer  hat  ein  Gewicht  von 
rund  4000  kg,  bei  1500  mm  Durchmesser  und 
430  mm  Breite,  und  macht  rund  1 2  Umdrehungen 
i.  d.  Minute.  Das  Mahlgut  wird  durch  eine  ge- 
eignete zweckentsprechende  Schabervorrichtung, 
welche  ebenfalls  am  Königsbaum  drehend  ange- 
ordnet ist,  unter  die  Läufer  gebracht,  hier  ver- 
mählen und  innig  gemischt.  Die  Arbeitsweise 
der  Kollergange  ist  eine  periodische.  Eine  be- 
stimmte Menge  Dolomit  wird  aus  dem  Silo  aus- 
gelassen, die  benötigte  Teermenge  (in  einer 
Mischung  von  12  bis  14:  1)  zugesetzt  und  das 
Ganze  verarbeitet.  Damit  der  Teer  nicht  steif 
wird  und  die  innige  Mischung  mit  dem  Dolomit 
erschwert,  ist  der  Teller  im  Innern  hohl  aus- 


geführt und  eine  Heizschlange  eingelegt,  durch 
welche  Dampf  strömt.  Auf  diese  Weise  wird 
der  Teller  stets  gleichmaßig  gebeizt,  wodurch 
ein  Festkleben  der  Masse  verhindert  wird.  Von 
Zeit  zu  Zeit  wird  alsdann  das  fertige  Mahlgut 
durch  eine  Schieberöffnung  mittels  eines  be- 
sonderen Schabers  aus  der  Mühle  herausgeräumt 
und  gelangt  nun  zur  weiteren  Verarbeitung  für 
die  Konverterböden  oder  Steine  an  die  Boden- 
stampfmaschine bezw.  an  die 
hydraulische  Presse.  Die  Kol- 
lergänge sind  in  zwei  Syste- 
men so  angeordnet,  daß  der 
eine  die  Masse  für  die  Kon- 
verterböden, der  andere  die 
Masse  für  die  Steine  liefert, 
also  jede  Masse  getrennt  für 
sich  hergestellt  wird.  Dies  bat 
seinen  Grund  darin,  weil  die 
Masse  für  die  Böden  nicht  so 
fein  zerkleinert  wird  wie  die- 
jenige für  die  Steine. 

Die  Herstellung  der  Kon- 
verterböden erfolgt  auf  der 
Bodenstampfmaschine  (Ab- 
bildung 28).  Die  Konverter- 
bodenforin  wird  schichtweise 
mit  Dolomitmasse  gefüllt,  deren 
Oberfläche  mit  gleichmäßiger 
Kraft  durch  rasch  aufeinander 
folgende  Schläge  eines  Stamp- 
fers bearbeitet  wird.  Dieser 
Stampfer  a,  an  einem  um  die 
Hauptbetriebswelle  b  drehbaren 
Lagerarm  c  befestigt,  ist  vom  Mittelpunkt  naoh  der 
Peripherie  der  Form  hin  und  in  entgegengesetzter 
Richtung  mechanisch  bewegbar.  Er  beschreibt  auf 
diese  Weise  konzentrische  Bogen  auf  der  Dolomit- 
lage der  gefüllten  Bodenform,  die  ihrerseits  und 
gleichzeitig  unter  ihm  sich  dreht.  Der  Tisch  d, 
auf  welchem  die  Bodenform  befestigt  wird,  ruht  auf 
vier  gedrehten  Laufrollen  e  und  ist  an  seinem 
Umfang  mit  einem  angegossenen  Zahnkranz  ver- 
sehen, der  mit  dem  Antrieb  f  in  Verbindung 
steht.  Die  Drehbewegung  der  Bodenform,  ebenso 
der  Betrieb  des  Stampfers,  der  mittels  einer 
sehr  starken  Feder  seine  Schläge  ausführt, 
können  leicht  und  zugleich  aufgehoben  werden. 
Um  die  Schläge  des  Stampfers  auf  die  Dolomit- 
schicht regelmäßig  zu  verteilen,  muß  deren  An- 
zahl proportional  dem  Kreisdurchmesser  sein, 
den  der  Stampfer  jeweils  auf  der  Bodenober- 
fläche beschreibt.  Zu  diesem  Zwecke  ist  die 
Friktionsrolle  g  in  radialer  Richtung  beweglich 
angeordnet,  und  zwar  selbsttätig  mit  Hilfe  einer 
Kurbelscheibe  h,  die  im  Innern  des  Lagerarmes 
eingebaut  und  mit  der  Friktionsrolle  g  durch 
eine  gabelförmig  ausgebildete  Pleuelstange  ver- 
bunden ist.  Indem  nun  die  Friktionsrolle  g  an 
der  Friktionsscheibe  1  nach  außen  oder  nach 
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hin,  also  vor  oder 
zurück  sich  bewegt,  wech- 
selt naturgemäli  die  Ge- 
schwindigkeit der  Roileg 
und  somit  auch  die  An- 
zahl der  Stöße  des  Stamp- 
fers a.  Der  Lagerarm  c 
mit  Zubehör  ist  durch  ein 
Gegengewicht  ausbal an- 
zielt und  kann  mit  Hilfe 
des  konischen  Vorgele- 
ges k,  verbunden  mit  einer 
horizontalen  Schrauben- 
und  Ausrück  -  Vorrich- 
tung, leicht  in  senkrech- 
ter Richtung  verschoben 
werden.  Das  Aufbringen 
der  Form  auf  den  TiRch  d 
und  die  Wiederentnahm« 
derselben  mit  dem  fertig 
gestampften  Boden  läßt 
sieb  somit  ohne  weitere 
Schwierigkeiten  bewerk- 
stelligen. Die  Windlöcher 
in  den  Böden  werden 
durch  ein  System  von 
Stahlnadeln  1  währenddes 
Stampfens  hergestellt. 
Diese  Nadeln  steigen  ganz 
langsam  und  bleiben  stets 
einige  Zentimeter  unter 
der  Oberflache  der  Dolo- 
mitschiebt, die  oben  ein- 
gestampft wird,  um  bei 
dieser  Arbeit  nicht  durch 
den  Stampfer  verletzt  zu 
werden.  Die  langsamere 
Bewegung  der  Partie  b, 
die  selbstverständlich  in 
gleicher  Drehrichtung  mit 
dem  Tisch  sich  befindet, 
wird  durch  das  konische 
Zahnradwerk  in  Verbin- 
dung mit  einer  senkrech- 
ten Schraubenspindel  m 
bewirkt.  Die  beschleu- 
nigte Zurückziehung  der 
Nadeln  nach  beendigtem 
Stampfen  des  Bodens  ge- 
schieht mit  Hilfe  de« 
Hebelwerkes  n.  Das  me- 
chanische Einstampfen 
des  Bodens  kann  in  2 
bis  2'/»  Stunden  ausge- 
führt werden.  Der  An- 
trieb erfolgt  durch  feste 
und  lose  Riemscheibe  o 
von  einem  Transmissions- 
vorgelege aus ,  welche» 
für  sich  wieder  von  l 
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besonderen  Elektromotor  angetrieben  wird.  Die 
-erforderliche  Betriebskraft  betragt  10  bis  12  P.S. 
Die  Antriebsscheiben  haben  900  vam  Durchmesser 
und  machen  90  Umdrehungen  i.  d.  Minute.  Die 
Maschine  ist  nach  dem  System  Versen  gebaut 
und  bezüglich  ihrer  Bauart  die  größte  Ausführung. 
Die  Böden,  welche  auf  derselben  hergestellt  wer- 
den, haben  253  Windlöcher  von  15  mm  Durch- 
messer, eine  Höhe  von  900  mm  und  einen  Durch- 
messer von  1900  mm. 

Zum  Brennen  der  fertiggestampften  Böden 
dienen  zwei  an  die  Dolomithalle  sich  anschließende 
Kanalbrennöfen  (Abbildung  29)  mit  direkter 
Feuerung,  von  denen  jeder  sechs  Böden  faßt. 
Das  Einsetzen  der  Böden  in  die  Oefen  geschieht 
durch  besondere  Einsetzwagen.  Dieselben 
bestehen  aus  einem  Wagenuntergestell,  in  dessen 
Mitte  ein  hydraulischer  Preßzylinder  mit 
Kolben  eingebaut  ist,  der  oben  eine  Platte 
tragt,  auf  welche  die  Böden  mittels  eines 
Kranes  abgesetzt  werden.  Mit  Hilfe  einer 
Handpumpe,   welche   ebenfalls   auf  dem 
Wagengestell  angebracht  ist,  kann  aus 
einem  darunter  befindlichen  kleinen  Saug- 
wasserbehfliter  das  Druckwasser  in  den 
Zylinder  gepreßt  und  auf  diese  Weise  der 
Boden  gehoben  sowie  durch  Ablassen  des 
Druckwassers  gesenkt  werden.  Der  Wagen 
hat  eine  Tragfähigkeit  von  rund  10000  kg. 
Das  Einsetzen  der  Böden  erfolgt  auf  die 
Weise,  daß  der  Boden  hydraulisch  ge- 
hoben, der  Wagen  in  den  Brennofen  ein- 
gefahren und  durch  Ablassen  des  Druck- 
wassers auf  die  seitlichen  Vorsprünge  ab- 
gesetzt wird.  Der  Wagen  wird  alsdann  aus 
dem  Ofen  entfernt.   In  derselben  Weise  werden 
die  Böden  nach  dem  öarbrande  wieder  aus  den 
Oefen  herausbefördert. 

Für  die  Fabrikation  der  Dolomitsteine  ist 
eine  hydraulische  Steinpresse  aufgestellt. 
Die  Presse  arbeitet  mit  einem  Niederdruck 
(Vordruck)  von  50  at  und  einem  Hochdruck 
(Hauptdruck)  von  300  at.  Das  Ausstoßen  der 
Steine  geschieht  nur  mit  dem  Niederdruck. 
Der  Preßplunger  hat  465  mm  Durchmesser  und 
übt  einen  Gesamtdruck  von  500  000  kg  auf  den 
zu  formenden  Stein  aus,  wahrend  für  den  Aus- 
stoß bei  einem  Plunger  von  190  mm  Durch- 
messer ein  Druck  von  14  000  kg  verfügbar  ist. 
Die  Presse  ist  in  ihren  Hauptteilen,  dem  Preß- 
zylinder und  Preßholm,  in  Stahlguß  hergestellt ; 
die  beiden  Zuganker,  welche  beide  Teile  mit- 
einander verbinden,  sind  in  geschmiedetem  Stahl 
ausgeführt.  Um  eine  der  Zugstangen,  die  zu 
dem  Zweck  entsprechend  verstärkt  und  mit  einem 
Bunde  versehen  ist,  ist  ein  runder  dreiteiliger 
Tisch  drehbar  angeordnet,  der  unmittelbar  über 
dem  Preßzylinder  auf  dem  Bunde  ruht  und  einen 
so  großen  Durchmesser  hat,  daß  er  mit  wenig 
Spiel  den  Raum  zwischen  den  beiden  Zugstangen 


ausfüllt.  Der  Tisch  hat  Handgriffe,  mittels 
deren  er  um  die  Zugstange  gedreht  wird,  dazu 
ist  er  von  drei  gleich  weit  voneinander  ent- 
fernten viereckigen  Oeffnungen  durchbrochen, 
welche  so  angeordnet  sind,  daß  stets  eine  über 
dem  Preßkolben  steht,  wenn  eine  andere  sich 
über  dem  Ausstoßkolben  befindet;  ein  Klink- 
werk, das  vor  jeder  Drehung  des  Tisches  aus- 
gelöst werden  muß,  hält  ihn  in  dieser  Lage  fest. 
Die  vorerwähnten  Oeffnungen  sind  so  groß,  daß 
Preß-  und  Ausstoßkolben  sie  frei  passieren  können. 
Auf  dem  Rande  einer  jeden  Tischöffnung  sind  drei 
gegenübersitzende  starke  Bolzen  eingeschraubt, 
die  zur  genauen  Fuhrung  einer  Platte  dienen,  auf 
welche  die  Steinform  (Abbild.  30)  frei  aufgestellt 
wird.  Die  Platte  hat  in  der  Mitte  eine  Oeffnung, 
in  welche  ein  Ansatz  am  Unterstempel  paßt.  Durch 


Abbildung  30.  Steinform. 

die  Bolzen  und  diesen  Ansatz  wird  eine  seitliche 
Verschiebung  der  Form  verhindert  und  ihr  senk- 
rechte Führung  gegeben,  wenn  sie  sich  beim 
Pressen  hebt.  Ueber  dem  Preßkolben  ist  am  Holm 
ein  Druckstück  angeschraubt,  das  etwas  höher  ist 
als  das  Maß,  um  welches  sich  die  Masse  in  der 
Form  zusammenpreßt,  und  sein  Querschnitt  ist 
etwas  kleiner  als  derjenige  der  Form,  so  daß  er  in 
dieselbe  treten  kann.  Mit  dem  Preßzylinder  ist 
der  Ausstoßzylinder  fest  verschraubt ;  über  letz- 
terem befindet  sich  eine  zweiarmige  Traverse 
so  angebracht,  daß  sie  mittels  einer  Nabe  die 
verstärkte  Zugstange  umschließt  und  in  ihrer 
Höhenlage  durch  einen  Stellring  festgehalten 
wird,  wahrend  die  Enden  der  beiden  Arme  durch 
Zuganker  mit  dem  Ausstoßzylinder  verbunden 
sind.  Die  Traverse  ist  in  senkrechter  Richtung 
verstellbar  und  muß  stets  so  eingestellt  werden, 
daß  die  auf  den  Tisch  gestellte  Form  beim 
Drehen  derselben  oben  unter  ihr  durchgehen  kann. 
Die  beiden  Arme  der  Traverse  sind  über  dem 
Ausstoflkolben  so  weit  voneinander  entfernt,  daß 
bei  dem  Ausstoßen  sich  der  Formrahmen  gegen 
sie  stutzt,  der  Stein  aber  zwischen  ihnen  durch- 
treten kann.    Die  zum  Pressen  und  Ausstoßen 
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nötigen  Steuerventile  sind  an  den  betreffenden 
Zylindern  direkt  angeschraubt.  Bei  flotter  Fa- 
brikation wird  gleichzeitig  eino  Form  gefüllt, 
eine  zweite  gepreßt  und  eine  dritte  ausgestoßen. 
Die  Pressung  geht  in  der  Weise  vor  sich,  daß 
der  Preßkolben  zuerst  den  Unterstempel  etwas 
in  den  Formrahmen  treibt,  dann  die  auf  dem 
Tisch  liegende  Platte  mit  darauf  stehender  Form 
hebt  und   dadurch  die  eingefüllte  Masse  mit 


daraufliegendem  Oberstempel  so  lange  gegen  das 
am  Holm  festgeschraubte  Druckstuck  drückt, 
bis  sie  eine  dem  größten  Druck  entsprechende 
Dichtigkeit  erlangt  bat.  Die  tagliche  Leistung 
der  Presse  betragt  rd.  500  bis  600  Steine.  Das 
erforderliche  Druckwasser  wird  durch  eine  kom- 
binierte Hoch-  und  Niederdruckpumpe  nach  den 
für  Hoch-  und  Niederdruck  entsprechend  be- 
lasteten Akkumulatoren  befördert  und  von  diesen 
durch  eine  Rohrleitung  nach  der  Presse  ent- 
nommen. Die  Preß  pumpe  ist  eine  doppelt- 
wirkende Hoch-  und  Niederdruckpumpe  liegender 
Bauart.  Dieselbe  ist  im  Interesse  des  ruhigen 
Ganpes  und  Vorminderung  des  Verschleißes  der 
Ventile  mit  zwei  Saug-  und  zwei  Druckventilen 
versehen.     Die   Pumpenkolben   haben    30  mm 


Durchmesser  für  die  Hochdruck-  und  75  mm 
für  die  Niederdruckseite  bei  200  mm  Hub.  Der 
Hochdruckkolben  arbeitet  mit  50,  der  Nieder- 
druckkolben mit  300  at.  Beide  Kolben  werden 
von  einer  gemeinschaftlichen  Achse  mit  dar&uf- 
sitzender  festor  und  loser  Riemenscheibe  von 
1500  mm  Durchmesser,  welche  65  l'mdrehungen 
in  der  Minute  machen,  angetrieben.  Die  Leistung 
der  Pumpe  entspricht  7  bis  8  1  für  die  Hoch- 


Abbildung  31.    Trockenofen  für  Konverterateine. 

druck-  und  44  bis  45  1  in  der  Minute  für  die 
Niederdruckpumpe.  Zur  Pumpe  gehört  ein 
Wasserbehälter,  im  Innern  mit  einer  Vorrich- 
tung versehen,  durch  welche  die  Saugventile  der 
Pumpen  selbsttätig  gehoben  werden,  um  den  Be- 
trieb der  letzteren  zu  unterbrechen,  wenn  die 
Akkumulatoren  ihren  höchst  zulässigen  Stand 
erreicht  haben. 

Von  den  Akkumulatoren  ist  je  einer  für 
Hoch-  und  Niederdruck  bestimmt.  In  der  von 
der  Pumpe  kommenden  Rohrleitung  ist  ein  Ruck- 
schlag- und  ein  Sicherheitsventil  angebracht: 
letzteres  ist  der  beabsichtigten  Spannung  ent- 
sprechend belastet.  Das  Sicherheitsventil  öffnet 
sich  nicht  nur  bei  Ueberschreitung  des  fest- 
gesetzten höchsten  Druckes,  sondern  kann  auch 
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durch  eine  an  dem  Belastungsgewichte  befestigte 
Zugstange  gehoben  werden;  es  dient  also  neben 
der  Auslösung  der  Saugventile  an  der  Pumpe 
als  zweite  Sicherung  gegen  das  Herausheben  des 
Kolbens  aus  dem  Zylinder.  Der  Hochdruck- 
Akkumulator  hat  einen  Plunger  von  80  mm 
Durchmesser  und  1800  mm  Hub  und  einen  In- 
halt von  9  1.  Die  gesamte  Belastung  beträgt 
rd.  15  000  kg.  Der  Niederdruck-Akkumulator 
hat  180  mm  Plungerdurchmesser,  1800  mm  Hub 
und  einen  Inhalt  von  46  1.  Die  gesamte  Be- 
lastung desselben  betragt  rd.  13  000  kg.  — 
Zum  Brennen  der  Konvertersteine  dient  der  in 
Abbildung  31  dargestellte  Steinbrennofen. 

Die  Herstellung  der  Masse  zum  Vergießen 
der  Konverter,  einer  Mischung  von  Doloinittuehl 
mit  Teer,  geschieht  in  dem  in  Abbildung  32 
dargestellten  Dolomitmischer.  Derselbe  be- 
steht aus  einem  Doppelmantel  aus  Stahlblech, 
ist  für  Dampfheizung  eingerichtet  und  bat  etwa 
1  cbm  Inhalt.  Er  ist  in  Form  eines  stehenden 
Mischers  ausgeführt  und  ist  im  Innern  mit  nach 
der  Mitte  zu  hervorragenden  und  an  der  inneren 
Wand  angebrachten  Messern  versehen.  Die 
rotierende  vertikalo  Welle  ist  ebenfalls  mit 
Messern  besetzt.  Der  Antrieb  erfolgt  durch 
ein  konisches  Rädervorgelege.  Die  innere  Ein- 
richtung, d.  1.  die  Messerwelle  nebst  den  an  den 
Zylinderwandungen  angebrachten  Qegenmessern, 
ist  so  getroffen,  daß  ein  wirksames  Durch- 
einandermischen der  Masse  gewährleistet  ist. 
Die  Maschine  ist  mit  einer  Einfüll  Öffnung  ver- 
sehen und  so  aufgestellt,  daß  sie  unter  einen 
darunter  Bleuenden  Wagen  entleert  werden  kann. 

Der  Antrieb  sämtlicher  in  der  Dolomit- 
anlage  aufgestellten  Maschinen,  mit  Ausnahme 
der  Bodenstampfmascbine,  erfolgt  durch  einen 
Elektromotor  von  125  Pferdestärken.  Für  die 
Wahl  dieses  Motors  war  maßgebend  die  An- 
nahme, daß  _  a 

r.  S. 

die  beiden  Glockenmüulen     ...    30  bis  86 

die  beiden  Kollergänge   40 

du  hydraulische  Pumpwerk     .   .     12  bis  15 

der  Ventilator   12 

die  Tran»mi»«ion    10 

susammen  113  P.S. 

benötigen.  Der  Antrieb  der  Bodenstampfmaschine 
erfolgt  durch  einen  besonderen  Motor  von  17  P.  S. 

Die  Teerkocherei  zerfällt  in  zwei  Ab- 
teilungen, die  Kocherei  mit  offenem  Feuer  und 
die  mit  Dampf.  Jedes  System  ist  für  sich  ge- 
nügend groß  gewählt,  um  die  benötigte  Teer- 
menge vorzubereiten.  Die.  Dampfteerkocherei 
ist  lediglich  als  Reserve  vorgesehen,  um  bei  Be- 
triebsstörungen und  notwendigen  Reparaturen  in 
Tätigkeit  zu  treten.  Die  Anlage  ist  so  ange- 
ordnet, daß  jede  Abteilung  unabhängig  von  der 
andern  in  Betrieb  genommen  werden  kann,  jedoch 
auch  beide  zusammen  arbeiten  können,  falls  eine 
Produktionssteigerung  späterhin  nötig  wird.  Eine 


Teerdestillationsanlage  zur  Gewinnung  von  prä- 
pariertem Teer  aus  dem  Rohteer  der  eigenen 
Kokerei  ist  vorgesehen.  Der  Teer  wird  in 
einem  gemauerten  unterirdischen  Behälter  ge- 
lagert und  gelangt  von  hier  in  eiserne  Re- 
servoire,  welche   ebenfalls   unterirdisch  unter 


Abbildung  32.  DoloiuümUcher. 


den  Teerkochern  sich  befinden.  Diese  Behälter 
werden  von  den  abziehenden  Feuergasen  be- 
strichen, wodurch  der  Teer  angewärmt  und 
stets  flüssig  gehalten  wird.  Die.  Feuergase 
selbst,  welche  von  den  Teerkochern  mit  offenem 
Feuer  kommen,  ziehen  schließlich  durch  den  ge- 
meinsamen Kamin  ab.  Eine  unter  Hüttenflur 
eingebaute  Teerpumpe  mit  Kugelvcntilen  beför- 
dert sodann  den  vorgewärmten  Teer  in  die  ein- 
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zelnen  Kocher.  Von  diesen  sind  zwei  Stück 
für  offenes  Feuer  und  drei  Stück  für  Dampf- 
heizung vorgesehen,  welche  die  gleiche  Leistung 
wie  die  ersteren  haben. 

Die  Kocher  für  offenes  Feuer  bestehen 
aus  einem  zylindrischen,  oben  offenen  Kessel  von 
rd.  1750  mm  innerem  Durchmesser  und  2000  mm 
lichter  Höhe  und  sind  unmittelbar  über  der 
Feuerung  eingemauert.  Jeder  Kessel  ist  mit 
Blechbaube  und  Abzugskamin  versehen.  Die 
Dampfteerkocher  sind  für  12  at  Dampfdruck 
konstruiert  und  bestehen  aus  einem  Doppelkessel 
von  800  mm  innerer  Lichtweite  und  700  mm 


den  Kettenlamellen  auftreten,  ist  das  HubwerkT 
nach  dem  Patent  der  Benrather  Maschinen- 
fabrik, pendelnd  gelagert,  so  daß  es  sich  bei 
schiefem  Haken-  oder  Kettenzug  stets  von  selbst 
entsprechend  einstellt.  Die  Bedienung  des  Krane» 
erfolgt  vom  Fußboden  aus  mittels  herabhängen- 
der Handketten,  beim  Loslassen  dieser  Steuer- 
ketten werden  die  Motoren  sofort  selbsttätig 
ausgeschaltet. 

Zur  Erzeugung  der  für  das  Stahlwerk  er- 
forderlichen Windmenge  dienen : 

1.  Eine  von  der  Maschinenfabrik  Ehrhardt 
&  Sehmer,  G.  m.  b.  H.,  in  Schleifmühle-Saar- 


Abbildong  33.    Blick  in  die  Dolomitanlage. 


innerer  Tiefe.  Der  Heizdampf  tritt  am  oberen 
Rande  ein,  durchströmt  den  von  den  beiden 
Kesseln  gebildeten  Hohlraum  und  tritt  am  Boden 
wieder  aus.  Von  den  Teerkochern  gelangt  der 
vorbereitete  Teer  durch  eine  entsprechende  Rohr- 
leitung nach  den  Dolomitkollergangen. 

Die  Dolomithalle  (Abbildurg  33)  wird 
von  einem  elektrisch  betriebenen  Motorlaufwin- 
denkran bestrichen,  der  folgende  Verhältnisse 
aufweist : 

Tragfähigkeit  15  t 

Spannweite  14m 

Hubhöhe   7  m 

Molorr n  :  Art>elt>trichwlndlgkeltrll : 

P.S.  n  I  d.  Mio. 

1  Kranfahrmotor  .  .  13,5  Kranfahren  50—60 
1  Katzenfahrmotor  .  3  Katzenfahren  13 
1  Hubmotor  ....    13,5    Heben    ...  2 

Als  Lastorgan  dient  bei  der  Winde  eine 
(raiische  Gelenkkette.  Um  zu  vermeiden,  daß 
bei  schiefem  Kettenzuge  Riegungsspannungen  in 


brücken  gebaute  Geblasemaschine.  Dieselbe  ist 
als  liegende  Maschine  in  der  üblichen  Anordnung 
gebaut,  und  zwar  als  Zweizylinder- Verbund- 
Dampfmaschine  mit  einem  hinter  jedem  Dampf- 
zylinder  mittels  Zwischenstück  gekuppelten  Wind- 
zylinder.  Der  Hochdruckzylinder  ist  mit  einer 
Doppel-Kolbenschieber-,  der  Niederdruckzylinder 
mit  Doppel-Flachschieber-Steuerung  versehen.  Die 
Windzylinder  werden  durch  die  bekannten,  von 
der  ausführenden  Firma  gebauten  Plattchenventile 
gesteuert.  Die  Maschine  ist  bemessen  für  eine 
normale  Windlieferung  von  600  bis  750  cbm/Min. 
und  eine  Windpressung  von  2  at.  Für  die 
Höchstleistung  sind  900  com  Min.  bei  2,5  at 
Windpressung  vorgesehen.  Der  normale  Dampf- 
überdruck vor  der  Maschine  ist  6,5  at.  Die 
Maschine  ist  mit  einem  eigenen  Kondensator 
ausgerüstet,  welcher  bei  der  Höchstleistung  noch 
80°/o  Vakuum  erzeugt.  Die  Hauptabmessungen 
der  Maschine  sind  folgende : 
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Durchmesser  des  Hochdruokkolhena  .   .  .  1  Ii 60 

Darchmetaer  des  Niederdruckkolbeos   .  .  2000 

Durchmesser  der  beiden  Windkolben    .   .  1650 

Durchmesser  der  Kolbenstangen   21S 

Gemeinsamer  Kolbenhub   1700 

Durchmesser  der  Welle  im  Lager  ....  660 

Lage  Hange   750 

Durchmesser  der  Kurbezapfen   865 

Länge  ,  .    870 

Durchmesser  dea  Kreuzkopfaapfena   .  .  .  275 

Länge  ,  0  ...  400 

Durchmesser  des  Schwungrades   7000 

Durchmeaaer  4er  Dampfahsperrtentile  .  .  860 

Durchmeseer  der  Dampfzuleitung  ....  890 
Durchmesser  deB  DampfabzugrohreB  zum 

Kondensator   726 

Durchmesaer  der  beiden  Windleitungs-An- 

scblüsse   750 

Kondensator: 

Durchmeaaer  dea  Kolbens   650 

Hub  dea  Kolbens   600 

Durchmesser  der  Kolbenstange   75 

Durchmesser  des  Saugrohres   275 

Durchmesser  des  Druckrohres   850 

Die  Normalleistung  von  600  bis  750  cbm 
angesaugter  Luft  i.  d.  Minute  bei  2  at  Wind- 
pressuDg  entspricht  einer  Dampfarbeit  von  1900 
bis  2400  P.S1-  Die  entsprechende  Umdrehungs- 
zahl ist  42  bis  52,5  i.  d.  Minute.  Die  Höchst- 
leistung von  900  cbm  angesaugter  Luft  i.  d.  Min. 
bei  2,5  at  Windpressung  wird  erreicht  bei  63  Um- 
drehungen i.  d.  Minute  und  entspricht  einer  Dampf- 
arbeit von  3500  P.S).  Die  Maschine  ist  so 
reichlich  bemessen,  daß  sie  die  Höchstleistung 
beim  Betriebe  ohne  Kondensator  noch  bei  5  bis 
6  at  Ueberdruck  an  der  Maschine  zu  erzielen 
vermag. 

2.  Eine  von  der  Kölnischen  Maschinen- 
ba u-A.-G.  in  Köln-Bayenthal  gelieferte  stehende 
Geblasemaschine,  welche  als  Verbundmaschine  ge- 
baut ist  und  folgende  Hauptabmessungen  aufweist : 

Durchmesser  d.  Hochdruckzylinders  1420  mm 

Durchmesaer  d.  Niederdrockzylindors  2000  „ 

Durchmesser  d.  beid.  Windzylinder  1800  „ 

Gemeinsamer  Kolbenbub   1500  „ 

Admissiontipannung   6  at 

Wtndpreasuog   2  9 

Umdrehungszahl  maximal   ....  60 

evolumen  bei  n  =  60  .  .  .  900  cbm  1 


8.  Eine  von  derselben  Firma  gebaute  altere 
stehende  Zwillingsmaachine  von  folgenden  Ab- 
messungen : 

DnrchmoHsor  der  Dampfzylinder    .  1850  mm 

Durchmesser  der  Windzylinder  .  .  1650  . 

Hub   1500  , 

Admissionsspannnng   6  at 

Wiudpressung   2  , 

Umdrehungszahl  maximal  ....  50 

Ansaogevolainen  bei  n  =  50  .  .  .  600  cbm/Min. 

In  demselben  Gebäude  sind  ferner  die  hydrau- 
lischen Pumpen  aufgestellt,  welche  das  für  die 
ganze  Hütte  erforderliche  Druckwasser  liefern : 

1.  Drei  Zwillingspumpen: 

Plungerdurohmesser   180  mm 

Durchmesser  der  Dampfzylinder    .  450  „ 

Hub   500  „ 

Umdrehungszahl  max   60 

Leistung  f.  d.  Pumpe   1—5  cbm/Min. 

Pressung   83  at 

Kraftbedarf   70—80  P.  8. 

Zwei  Akkumulatoren: 

Plungerdurchmesser   750  mm 

Hub   4000  , 

Inhalt  f.  d.  Akkumulator   1,75  cbm 

Außerdem  zwei  Kaltwasser-Zwillingspumpen : 

Plungerdurchmesser   190  mm 

Durchmeaaer  der  Dampfzylinder  300  . 

Leiatung  f.  d.  Pumpe   1  cbm/Min. 

Druckhöhe   28,2  m 

Die  neue  Stahlwerksanlage  wurde  entworfen 
von  Ingenieur  E.  Widekind,  Hüttentechnisches 
Bureau  in  Düsseldorf.  Die  Eisenkonstruktion  der 
Mischerballe  und  Dolomitanlage  wurde  geliefert 
von  B.  Seibert,  Fabrik  für  Eisenkonstruktion 
in  Saarbrücken;  die  Eisenkonstruktion  der  Kon- 
verterhalle und  Gießhalle  von  dem  Eisenwerk 
Kaiserslautern  in  Kaiserslautern  (Pfalz);  die 
Roheisenmischer  von  der  Kölnischen  Ma- 
schinenbau-A.-G.  in  Köln-Bayenthal;  die  Kon- 
verteranlage von  der  Jünkerather  Gewerk- 
schaft in  Jünkerath;  samtliche  Krane,  Roh- 
eisenwagen, Gießwagen  und  Laufkatzen  von  der 
Benrather  Maschinenfabrik  in  Benrath  bei 
Düsseldorf;  die  gesamte  Dolomitanlage  von  der 
Firma  Eduard  Laeis  &  Cie.  in  Trier. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Deutsche  Patentanmeldungen.  * 

29.  Oktober  1908.  Kl.  10a,  O  28  721.  Vorlage 
an  Koksöfen  zum  Absaugen  der  wilden  Gase.  Gewerk- 
schaft Dorstfeld,  Dorstfeld. 

Kl.  21b,  G  24  140.  Verfahren  zum  Betriebe  von 
elektrischen  Induktionsöfen  mittels  Mehrphasenströme. 
Oesellschaft  für  Elektrostahlanlagen  m.  b.  H.,  Berlin- 
Nonnendamm. 

2.  November  1908.  Kl.  10a,  C  16  856.  Fahrbare, 
allseitig  verschließbare  Kokslöscbvorrichtung  für  lie- 

•  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhebung  im  Patentamte  zu 
Berlin  aus. 


gende  Kokaöfen.  Frans  Josef  Collin,  Dortmund,  Beur- 
hausstr.  14. 

Kl.  10  a,  M  82  359.  Brennereinrlohtung  bei  Koks- 
öfen, insbesondere  solchen  mit  senkrechten  Heizzügen. 
Joseph  Maller,  Baukau  b.  Herne  i.  W. 

Kl.  24  c,  B  46  553.  Feuerung  für  Gaserzeugungs- 
öfen mit  senkrechten  flachen  Retorten  oder  Kammern. 
Christian  Bolz,  Budapeat. 

Kl.  26  a,  K  37  019.  Verfall  ren  zur  Leucbt£aH- 
herstellung  durch  Destillation  von  Steinkohlen  und 
Beimengung  eines  billigeren  Gases  zu  dem  Stoin- 
kohlengaa.  Heinrich  Koppen,  EsBen,  Ruhr,  Isenberg- 
straßo  30. 

Kl.  31c,  B  44  977.  Blockform  für  Tiefören-  und 
Blockabstreifzangen.  Benrather  Maachinenfabrik,  A.  O., 
Benrath  b.  Düsseldorf. 
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Gebrauchsmuttereintragungen. 

2.  November  1908.  Kl.  24  f,  Nr.  353  991.  Ketten- 
roatfonerung.  Deatache  Babcock  &  Wilcox- Dampf- 
kessel werke  Akt.-Gea.,  Oberhausen,  Rhld. 

Kl.  24  f,  Nr.  354  229.  Kettenrost  mit  mehreren 
Fahrbahnen.  L.  &  C.  Steinmaller,  Gummersbach,  Rhld. 

Kl.  Sic,  Nr.  354  369.  8cbablone  zum  Formen  ge- 
teilter Gußmodelle.    Ernst  Ziegner,  Oranienburg. 

Kl.  49b,  Nr.  354  389.  Mit  selbsttätig  sich  um- 
schaltender Welche  ausgerüstete  rotierende  Schere 
zum  Schneiden  von  Staheisen,  Bandeisen,  Draht  und 
dergl.  Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser,  Hamborn, 
Bruckhausen  a.  Rh. 

Kl.  49b,  Nr.  854  426.  Blechschere  mit  durch 
Exzenterzapfen  bewegtem  Messer,  Vorrichtung  zum 
Abschneiden  von  Rund-  und  Profileisen  und  einer 
Hebelhfllse.  Hagener  Werkzeugfabrik  G.  m.  b.  H.. 
Hagen  i.  W, 

Kl.  49  g,  Nr.  353  921.  Nietenpresse.  Ruhrthaler 
Nietenfabrik,  Weinbrenner  &  Fuhrmann,  Hattingen 
a.  d.  Ruhr. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  18«,  Nr.  10581«,  vom  7.  Juni  1907.  Fa- 
brik für  Dampfkessel-  und  Eisenkonstruk- 
tionen, Heinr.   Stahler  in  Niederjeutz  i.  L. 

Senkeinrichtung 
für  die  Beschik- 
kungtikäbel  ron 
Hochofenschnlg- 
aufzügen. 

Die  Erfindung 
betrifft  einen 
Hochofenschräg  • 
aufzug,  bei  dem 
dio  Kttbelkette  a 
am  vorderen  Ende 
des  Förderwa- 
gens b  aufgehängt 
ist,  und  die  Kipp- 
ung um  die  zweite 
Wagenachse  c  er- 
folgt. Neu  ist, 
dor  obere, 
oder  nicht 
mebransteigende, 
aus  Schiene  d  und 
Gegenschiene  e 
bestehende  Teil 
des  Geleises  in 
eine  nach  unten 
gebogene  Kurvo  f 
g  von  solcher  Ge- 
stalt auslauft,  duB  der  Förderwagen  b  nur  mit  seinen 
Vorderradern  h  in  die  Kurve  einläuft  und  um  die 
zweite  allmählich  zur  Ruhe  kommende  Wagenachse  c 
kippt.  Hierdurch  wird  das  an  der  Kette  a  hängende 
BeschickongsgefäB  auf  den  Hochofen  gesenkt 

Kl.  18  a.  Nr.  196197,  vom  1.  Februar  1907. 
Dellwik  - F  leise  Ii  erWassergasGesol  I  schaf  t 
ni.  b.  H.  in  Frankfurt  a.  M.  Verfahren  zum  Zu- 
sammenballen feinkörniger  Erze  oder  anderer  eisen- 
haltiger Stoffe  durch  Sinterung  in  einem  Orehrohrofen. 

Gegenstand  des  österreichischen  Patentes  Nr.  27247 ; 
vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  43  S  1545. 


Sand  abgeformt;  dann  wird  von  seiner  ganzen  Ober- 
fläche eine  Schicht  von  2  bis  5  mm  8tärke  abgenom- 
men und  nun  das  verkleinerte  Modell  als  Kern  in  dis 
vorerwähnte  Sandform  eingelegt,  nachdem  es  vorher 
noch  mit  Durchbohrungen  c  versehen  worden  i»t 
Der  verbleibende  freie  Raum  wird  dann  mit  Metall 


(Hartblei  oder  Zinn)  ausgegossen.  Dieses  umnrhlieM 
das  Uolzmodell  mit  einem  festsn  Mantel  d,  fällt  such 
die  Durchbohrungen  c  aus  und  liefert  so  ein  »ehr 
dauerhaftes  und  doch  leichtes  Modell.  Durch  Aas- 
pinseln  der  Sandform  mit  gepulvertem  Kadmium  kaas 
die  GuBoberflacbe  geglättet  werden. 

Kl.  81c,  Nr.  196025,  vom  4.  Juni  1907.  Frant 
Cachin  in  Zarich.  Verfahren  und  Einrichtung 
zur  Herstellung  von  nach  einer  MitteUbene  geteilten 
Formen  für  unsymmetrische  Gußstücke  durch  Her- 
ausarbeiten aus  der  Formmasse. 

Auf  die  festgestampfte  Formmaase  a  wird  ein? 
Lehre  b  mit  einer  der  Teilungsfläche  des  Gußstücke» 

entsprechenden 
Aussparung  ge- 
legt und  durch 
Hin-  und  Her- 
bewegen sinn 
winkelförmigem 
Werkzeuges  c 
der 


Kl.  81c,  Nr.  196081.  vom  20.  Februar  1907. 
Franz  Walenta  in  Bellinzona,  8cbweiz.  Ver- 
fahren zur  Herstellung  von  Gießereimodellen. 

Zunächst  wird  aus  weichem  Holz  ein  Modell  a 
hergestellt,  daa  dem  fertigen  Abguß  entspricht,  und 
mit  Trageisen  b  versehen.     Dieses  Modell  wird  in 


For 

fornt.  Bei  rechtwinkligem  Werkzeug  wird  so  eine  halb- 
kreisförmige Aushöhlung  erzeugt.  Zur  sicheren  Asf- 
lage  ist  die  Lehre  6  mit  einem  vorstehenden  Rande  i 
verseben,  während  das  Werkzeug  c  zur  genaueren  Paa- 
rung mittels  eines  Kniegelenkes  f  an  einer  Säule  l 
befestigt  sein  kann. 

Kl.  24c,  Nr.  196582,  vom  29.  März  1906.  Hein- 
rich Koppers  in  Essen,  Ruhr.  Verfahren  rur 
Erhöhung  der  Wirtschaftlichkeit  der  Wdrmtrick- 
gewinnung  bei  Gasfeuerungsanlagen. 

Von  der  Tatsache  ausgehend,  daß  in  einer  Gss- 
feuerungsanlage  mit  Vorwärmung  der  Luft  durch  die 
Abhitze  eine  völlige  Ausnutzung  letzterer  theoretisch 
nicht  möglich  ist,  weil  in  der  Abhitze  eine  wesentlich 
größere  Wärmemenge  aus  dem  Ofen  entweicht,  als  in 
die  vorzuwärmende  Verbrennungsluft,  selbst  wenn 
diese  auf  die  Temperatur  der  aus  dem  Ofen  abziehen- 
den Abhitze  gebracht  werden  könnte,  wieder  ein- 
geführt werden  kann,  und  ferner  unter  Berfleksiehti- 
gung  des  Umstandes,  daB  es  praktisch  nicht  durch- 
führbar int.  die  aus  den  Lufterhitzern  abziehende,  in 
ihrer  Temperatur  bereits  erheblich  heruntergegansr«' 
Abhitze  noch  weiter,  z.  B.  zur  Dampferzeugung,  »««- 
zunutzen,  schlägt  Erfinder  vor,  den  WärmeBbenchsl 
der  Rauchgase  bei  ihrem  Verlassen  der  Ofenantagt. 
also  vor  dem  Eintritt  in  die  Lufterhitzer,  als  hoch- 
wertige Abhitze  zu  entnehmen  und  für  sich,  z.  B.  w 
Dampferzeugung,  zn  verwerten.  Bei  Koksöfen  soll 
sich  eine  um  10  bis  14  o/0  vermehrte  Dampferzeopsnr 
ergeben. 
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K1.24f,  Nr.  196808,  vom  19.  Juni  1906.  Deutsche 
Babcock  &  Wilcox  -  Dam  p f  k essel  w  e  r  k  e 
Akt.  -  Oes.  in  Oberhausen,  Khld.  Kettenrost  mit 
längsliegenden,  auf  je  zwei  Querstangen  gereihten 
Ketten  gliedern. 

Jeden  Kettenglied  ist  an  der  Oberseite  an  beiden 
jd  bei  a  abgeschrägt  und  ferner  in  der  Mitte  mit 


Klanen  f  die  verjüngten  Formhalfton  a  von  dem  Block 
ab.    Dieser  wird  hierbei  seitlich  zusammengepreßt 


seitlichen  Ansätzen  b,  zweckmäßig  von  dreikantiger 
O  estalt,  versehen.  Diese  Ansätze  greifen  zwischen 
die  einander  gegenüberliegenden,  abgeschrägten  Endena 
je  zweier  benachbarter  Kettenglieder  und  sc 
so  die  Fugen  zwischen  denselben  ab. 
Ea  soll  hierdnreb  die  Yerfeuerung 

f,  f.  B.  Kohlenstaub,  ermöglicht 


Kl.  81c,  Nr.  196910,  vom  20.  April  1906.  Hein- 
rich Reißig  in  K r e f e  1  d -Bo ck u m.  Verfahren 
und  Presse  tum  Verdichten  von  Blöcken  mittels  Pressen* 
in  verjüngter  Guß  form. 

Die  Verdichtung  der  Blöcke  in  den  Formen  er- 
folgt in  zwei  Abschnitten.  Sie  werden  in  in  der  Mitte 
verjüngten   und  quergeteilten  Gußformen  o, 


werden,  von  unten  gegossen  and  dann  mit  dem  Rahmen 
in  bekannter  Weise  durch  einen  hydraulischen  Kolben 
in  eine  hydraulische  Fresse  c  geschoben.  In  dioser 
werden  die  Blöcke  durch  obere  und  untere  Preß- 
kolben  d  verdichtet. 

8ie  werden  dann  mit  ihren  Formen  herausgenom- 
men und  einzeln  zwischen  die  in  einem  schwerem 
Rahmengestell  vorschiebbar  gelagerten  Preßzylinder  e 
gebracht,  mit  denen  sie  dnreh  Klauen  f  verbanden 
werden.  Hierbei  ruhen  die  Formen  a  und  die  Zy- 
linder e  auf  Rollen  g.  Wird  Druck  hinter  die  Preß- 
kolben  h  gegeben,  so  drücken  diese  weiter  verdichtend 
beiderseits  auf  den  Block ;  hierbei  werden  schließlich 
ihre  Zylinder  c  znrflckged rückt  und  ziehen  mittels  der 

XLVI.,« 


Kl.  24c,  Kr.  196860, 
vom  12.  Oktober  1906. 
Heinrich  Roißig  in 
Krefeld-Bocka m.  Hohl- 
zylindrischer  . 
stein  für  Wär 
Art  de»  Cowperschen  Systems, 
deinen  Außenflächen  teilweise 
als  Heizflächen  dient 

Die  Ausmauerung 
sitzen  eine  solche  äußere  be- 
stalt und  ihr  innerer  zylin- 
drischer Hohlraum  ist  darch 
Rippen  a  so  unterteilt,  daß 
die  einzelnen  Kanäle  b  einen 
kleineren  freien  Querschnitt 
als  die  von  den  Außenflächen 
der  Steine  gebildeten  Kanäle  c 
besitzen.  Hierdurch  soll  eine 
gleichmäßige  Oasverteilung 
auf  den  gesamten  Querschnitt 
des   Winderhitzerg  erreicht 


Kl.    Sic,    Nr.    196  861,    znm   ö.   März  1907. 
Gustav  Jacobs  in  Leipzig-Plagwitz.  Ma- 
schine zur  Herstel- 
lung    allseitig  ge- 
schlossener Hohl- 


Die  Oießformen  a 
sitzen  auf  Spindeln  6, 
die  in  einerdrehbaren 
Scheibe  c  radial  und 

drehbar  gelagert 
sind.    Jede  Spindel 
ist  mit  einem  Trieb  d 
verseben,  der  i 


kränz  e  eingreift.  Bei 
Drehung  der  8cheibe 
'  *  c  werden  die  Gieß- 

formen a  gleichzeitig  um  ihre  Achse  gedreht  und  um 


Kl.  24«,  Nr.  196882.  vom  16.  September  1906. 
Oasmotoren  fabrik  Deutz  in  Köln-Deutz. 

für  feinkörnige  Brennstoffe,  bei  welchem 
der  Brennstoff  auf 


etnem 
Staukante  versehe- 
nen Treppenroste 
vergast  wird. 

In  dem  Ueber- 
laufschacht  a  ist 
unter  der  Stau- 
kante 6  ein  beweg- 
liches Absperr- 
organ  c  (Klappe, 
Schieber)  angeord- 
net. Durch  Oeffnen 
desselben  in  kleine- 
ren oder  größeren 
Zeitabschnitten  läüt 
sich  die  Schütthöhe 
auf  dem  Honte  ver- 
ändern und  der  Be- 


lastung des  Motors  entsprechend  regeln. 

Der  überschüssige  Brennstoff  fällt  in  die  Wasaer- 
grube  </,  wird  daraus  von  Zeit  zu  Zeit  entnommen 
und  nach  Trocknung  von  neuem  aufgegeben. 
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Kl.  21h,  Nr.  19615«,  Tom  10.  Juni  1906,  Zusatz 
zu  Nr.  183  622 ;  vgl.  „8tahlnnd  Eisen"  1907  Nr. SOS.  1816. 
Nile  Wallin  in  Charlottenburg.  FAcktriscker 
Induktionsofen,  insbesondere  für  metallurgische  Zwecke, 

mit  vom  Magnetrahmen 
des  Transformators  um- 
faßter und  durchkreuzter, 
den  unteren  Teil  des 
Schachtofens  bildender 
Schleife  gemäß  Patent 
1HHC22. 

Die  senkrecht  gelagerte, 
von  dem  Magnetrahmen 
des  Transformator*  um- 
fallt« und  durchkreuzte 
Schleife  nach  Patent 
183  622  ist  horizontal  oder 
annähernd  horizontal  an- 
geordnet. Der  Schleifen- 
1     «TJ  ~m  kanal  a  b  ist  durch  eine 

Brücke  c  so  unterbrochen, 
daß    die    oberhalb  der 
Brücke  liegenden  zu 
y  C  ~  <  P — schmelzenden  Massen  der 

Ofonbeschickung  den 
Stromschluß  fflr  den  se- 
kundären Strom  bilden. 
Der  Ofen  kann  mit  einem 
Sammolraum  d  versehen 
sein,  der  mit  der  Schleife  durch  eine  Oeffnung  e  in 
Verbindung  steht. 

Kl.  18a,  Nr.  198695,  vom  8.  Mai  1907.  Mär- 
kische Maschinenba  ua  n  stait  Ludwig 
Stuckenholz,  A.-O.  i  n  W  o  1 1  e  r  a.  d.  Ruhr.  Ein- 
richtung tum  Befördern  der  Beschickungskübel  von 
den  Zubringwagen  zum  Gichtaufzug  sowie  von  diesem 
zu  den  Zubringtragen  zurück  für  Hochöfen  mit 


ren  Schienensträngen  für  die  Herbeischaffung  des 
Gichtgutes. 

Sämtliche  oder  ein  Teil  der  am  Hochofen  vorbei- 
fahrenden Schienenstrange  a  sind  von  einem  Kran  b 
überspannt,  dessen  Laufkatze  c  mittels  des  durch  einen 
Flaschen/u);  d  oder  dergl.  aenkbaren  Lasthakons  e 
sämtliche  Geleise  a  bestreichen  und  die  auf  ihnen 
herbeigeführten  Kübel  f  erfassen  und  dem  Oirbt- 
aufzug  oder  von  diesem  den  Zubringwagen  g  zurück- 


Kl.  7a,  Nr.  196671,  vom  29.  August  1905.  Daniel 
Hc  Lean  Somers  in  Borough  of  Brooklyn, 
New  York.  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Her- 
stellen von  Blechen  mit  metallisch  reiner  Oberfläche. 

Es  handelt  sich  um  die  Herstellung  solcher  Bleche, 
die  zu  ihrer  weiteren  Verarbeitung,  z.  B.  zu  Weiß- 


blech, einer  metallisch  reinen  Oberfläche  benötigen, 
die  ihnen  dnreh  Beizen  gegeben  wird.  Diese»  Beizen 
soll,  um  es  möglichst  billig  zu  gestalten,  dann  vor- 
genommen werden,  wenn  die  Bleche  eine  mögliche 
kleine  Oberfläche  besitzen,  also  noch  nicht  gewalzt 
sind.  Die  Bleche  werden  somit  bereits  als  Plattes 
geboizt  und  nnn  aUe  weiteren  Arbeitsfränire,  wie  Er- 
hitzen, Walzen  und  Abkühlen  unter  Abschluß  der 
Luft,  die  ja  auf  dem  Walzgut  von  neuem  (ilDhspsn 
erzeugen  würde,  ausgeführt  Die  Erhitzongsöfen,  ia 
die  die  gebeizten  Platten  zunächst  hineinkommen,  and 
die  sie  mittels  endloser  Ketten  durchwandern,  werdtn 
so  befeuert,  daß  in  ihnen  ein  größerer  Oaadruck  alt 
in  der  Atmosphäre  herrscht.  Sämtliche  Walzen  sind 
mit  den  Wärmöfen,  die  zweckmäßig  zwischen  je  zwei 
benachbarten  Walzenpaaren  eingeschaltet  sind,  durch 
schlitzartige  Führungen  möglichst  luftdicht  verbanden, 
um  auch  beim  Walzen  die  Luft  vom  Walzgut  fern- 
zuhalten. Die  fertig  gewalzten  Bleche  gehen  dann  noch- 
mals durch  einen  Ofen,  in  dem  sie  ausgeglüht  werdet 
und  werden  dann  in  einen  luftsicheren  Kühlraum  be- 
fördert. DioBer  ruht  anf  Rädern  und  ist  so  groC. 
daß  er  die  Produktion  einer  8chicht  (acht  Standen 
aufnehmen  kann. 

Kl.  24  o,  Nr.  196246,  vom  8.  September  19U6. 
John    Matthew    in    Charlottenbnrg.  Ver- 
fahren und  Vorrichtung  zur  Rt- 

Das  zentrale  Schüttrohr  a 
in  dem  Oeneratorschacht  in 
senkrechter  Richtung  beweg- 
I  V(,r*  j  lieh  eingehängt,  seine  Einrtel- 
jl,»-  ,> ,  \  VJ-T  lang  erfolgt  durch  ein  Ge- 
triebe b.  Je  nach  der  Tiefe 
des  unteren  Rohrendes  ist  dir 
Stärke  der  auf  dem  Rost  ( 
liegenden  BrennstoffscbichteiM 
verschiedene,  desgleichen  die 
Einwirkung  des  durch  die 
Oeffnungen  d  eintretendes 
Luft  -  Waaserdampfgemisclie* 
aut  den  Brennstoff,  der  aar 
zwischen  Unterkante  ScbOtt- 
rohr  und  Oberkante  Rost  »ich 
in  Olnt  belinden  kann. 

Kl.  7b,  Nr.  197288,  vom  12.  April  1906.  Jules 
Orouvelle,  H.  Arqnembonrg  &  Cie.  in  Paris. 
Verfahren  zur  Herstellung  von  an  einer  Stelle  m,t 
einer  sich  nach  beiden  Bohrenden  hin  allmählich  er- 
weiternden und  vor  denselben  aufhörenden  Ein- 
schnürung versehenen  Röhren. 

An  dem  Rohre  werden  an  zwei  einander  eteta- 


gelung  der  wirksamen  Schicht- 
höhe bei  Gaserzeugern. 


mählich  kleinor  werdende  Längsrillen,  die  an 
Stelle  der  größten  Einschnürung  am  tiefsten  eingedruckt 
sind,  und  in  der  gleichen  Weise  noch  andere  Linp- 
rillen  an  gegenüberliegenden  Seiten  des  Rohres  her- 
gestellt Es  lassen  sich  so  Rohre  von  quadratischem, 
rundem,  rechteckigem  usw.  Querschnitt  mit  Ein- 
MchnQrungen  verseben. 

Kl.  18b,  Nr.  197591,  vom  15.  Juli  1906  Eiies- 
hütten-Actien-Veroin  Düdelingen  in  Bode- 
lingen,  Luxemburg.  Verfahren  zur  Behandln»* 
heißgehender  Einsätze  in  der  basischen  Besstmerbiru 
durch  Zusatz  von  eisenoxudhaltigen  Stoffen  und  Kslk 
zwecks  Abkürzung  des  Naehblasens. 

Gegenstand  des  französischen  Patentes  Nr.  3*8221 
(vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  19  S.  667). 
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11.  November  1908. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Stahl  und  Eisen.  1675 


Patente  der  Ver.  Staaten  von  Amerika. 

Nr.  874604.  Edwin  W.  Lewis  und  John 
L.  Ungor  in  Munkall,  Pa.  Verfahren  tum  Her- 
richten von  Panzerplatten. 

Gemäß  den  bisherigen  Verfahren  werden  die 
Panzerplatten  zweimal,  und  zwar  vor  und  nach  dem 
Härten  geschnitten.  Erfinder  empfehlen,  die  eine  dieser 
beiden  Formgebungen  mittels  einer  Kaltsäge  auszu- 
führen und  hierbei  einem  Festklemmen  der  Säge  in 
dem  .Sägespalt  dadurch  vorzubeugen,  dafi  der  von  der 
Platte  abzuschneidende  Streifen  durch  Wasser  gekühlt 
wird,  infolgedessen  er  sich  von  der  Säge  etwas  abbiegt. 

Kr.  874628.  George  O.  Sewald  in  East 
Orange,  New  Jersey,  und  Franz  von  Kügelgen 
in  Holcombs  Kock,  Yirg.  Elektrische  Stahl- 
gewinnung aus  Roheisen  oder  dergl. 

Aus  dem  in  Stahl  umzuwandelnden  Eisen  werden 
Klöcke  gegossen,  die  statt  Kohlenblöcke  in  einem 
elektrischen  Ofen  als  Elektroden  benutzt  werden,  und 
zwar  entweder  so,  da8  der  cloktrische  Strom  durch 
den  einen  Eisenblock  zu-  und  durch  den  andern  ab- 
geleitet wird,  oder  so,  daß  das  flüssige  Eisenbad  die 
zweite  Elektrode  bildet.  Die  erforderliche  Wärme 
wird  erzeugt  wie  beim  Heroiütofen  beim  Durchgang 
des  elektrischen  Stromes  durch  die  auf  dem  Eisenbade 
befindliche  Schlacke  oder  durch  Lichtbogenerhitzung 
zwischen  der  Elektrode  und  der  Schlacke. 

Im  Oegensatz  zu  dem  Stahlraffinierverfahren  unter 
Benutzung  von  Kohlenelektroden  kann  die  Schlacke 
viel  oxydierender  gehalten  werden,  so  daB  das  von 
den  Elektroden  abschmelzende  EiBen  durch  die 
8chlacke  sehr  schnell  von  seinem  Gehalt  an  Ver- 
unreinigungen befreit  wird.  Auch  ist  infolge  des 
Fehlens  Ton  Kohlenelektroden  die  Möglichkeit  ge- 
geben, ähnlich  wie  beim  Bessemerverfahren  Luft  in 
den  Ofen  einzuleiten. 

Nr.  875458  und  875469.  Josef  Keuleaux 
in  W  i  1  k  i  n  s  b  u  r  g ,  Pa.  Wärmofen. 

Das  erste  Patent  bezieht  sich  auf  die  Ausgestal- 
tung der  Gleitbahnen  a.  Diese  sind,  am  ein  Kühl- 
mittel anwenden  zu  können,  hohl  und  zweckmäßig 
nach  oben  hin  zugespitzt,  am  nicht  zu  viel  von  der 
Unterseite  der  zu  wärmenden  Blöcke  zu  bedecken. 
Um  nun  auch  den  bedeckt  gewesenen  und  daher 
kahleren  Stellen   der  Blockunterseite  noch  Wärme 


zuzufahren,  sind  die  Gleitbahnen  am  Aastrittende  des 
Wärmofens  bei  6  um  eine  Stufe  tiefer  gelegt,  so  daß 
vorübergehend  die  Blockontersoite  ganz  frei  zu  liegen 
kommt  und  von  den  hier  in  den  Ofen  einströmenden 
Flammen  bestrichen  werden  kann. 

Die  Schienen  a  liegen  mit  breiten  Füßen  auf  den 
Querträgern  e  auf.  Diese  Füße  bestehen  mit  den 
Schienen  aus  einem  StQck;  sie  sind  gleichfalls  hohl 
und    werden   ebenfalls  Tom  Kühlmittel  durchströmt. 


wobei  eine  Querwand  d  in  der  Schiene  a  das  Kühl- 
mittel durch  den  Schienenfuß  lenkt.  Hierdurch  wird 
eine  vorzeitige  Zerstörung  des  Schienenfußes  verhütet. 

Das  Patent  875  459  betrifft  die  Vorwärmnng  der 
Verbrennungsluft  durch  die  heißen  Abgase.  Letztere 
fallen  am  Aufgabeende  in  einen  Kanal  t  and  ge- 
langen von  da  in  mehrere  Reihen  von  Rohren  f,  dann 
in  einen  Raum  g,  in  die  unteren  Kohrreihen  f  und 
schließlich  zum  Fachskaual  h.  Bei  i  tritt  die  Frisch- 
luft in  den  Ofen  ein,  umspült  abwechselnd  auf-  und 
niedersteigend  die  Rohre  f  und  strömt  durch  den 
Kanal  k  und  den  Spalt  l  in  den  Brenner,  zu  dem 
durch  den  Kanal  m  das  Heizgas  fließt,  n  ist  eine 
Oeffnung  zum  Entfernen  der  Flugasche. 

Nr.  878810.  Richard 


Y  o  u  n  gs- 
Afetoilglüh- 


H.  Ward  in 
town,  Ohio. 
ofen. 

Der  odor  die  Glühöfen  a 
sind  so  in  einem  Ofen- 
gemäuer  b  eingemauert, 
daß  sie  mit  Ausnahme  ihrer 
Sohle  von  diesem  unter 
Belassung  eines  Zwischen- 
raumes auf  allen  Seiten 
umgeben  sind.  An  dor 
Vorderseite  besitzen  sie 
Türen  c,  vor  denen  die 
äußeren  Türen  rf  angeordnet 
sind.  Unter  jedem  Ofon 
liegt  ein  Gaskanal  e  und 
ein  Luftkanal  f;  beide  sind 
durch  eine  größere  Zahl 
nebeneinanderliegender  ab- 
wechselnder Kanäle  g  und 
A  mit  den  Ofenzügen  ver- 
bunden, so  daß  die  Flamme 
die  Glühkammern  a  auf  allen  Seiten,  auch  der  Vorder- 
und  Rückseite,  allseitig  und  gleichmäßig  umspülen 
kann.  Durch  mehrere  Kanäle  i  zieht  die  Abhitze 
zam  Sammelkanal  k  und  von  da  zum  Kamine  1. 

Nr.  882162.  William  A.  Painter  in  Alle- 
gheny,  P.    Härtetet fahren  für  Stahl. 

Es  handelt  sich  um  das  Härten  solcher  Gegen- 
stände, die  zum  Teil  weich  bleiben  sollen.  Letztere 
Teile  werden  dor  Erfindung  gemäß  mit  einem  wärme- 
beständigen eng  anliegenden  Mantel  umschlossen  und 
•o  erhitzt.  Derselbe  besteht  zweckmäßig  aus  Eisen- 
blech, dessen  Dicke  so  zu  wählen  ist,  daß  beim  nacb- 
herigen  schnellen  Abkühlen  in  Wasser  die  Tempe- 
raturunterschiede zwischen  den  bedeckten  und  un- 
bedeckten Teilen  des  Stahles  nicht  so  große  werden, 
daß  gefährliche  zu  Sprüngen  Veranlassung  gebende 
Materialspannongen  entstehen  können.  Nach  dem 
Härten  werden  die  Hüllen  abgezogen. 

Nr.  882687.  John  B.  Huffard  in  Ferris, 
West -Virginia.  Verfahren  zur  Gewinnung  von 
schlacken  freiem  Ferrochrom. 

Infolge  des  hohen,  den  Schmelzpunkt  des  Ferro- 
chrom» übersteigenden  Schmelzpunktes  der  Schlacke 
bei  der  Ferrochromerzeagung  bietet  eine  vollkommene 
Trennung  dor  Sehlacke  von  der  gewonnenen  Legierung 
große  Schwierigkeit.  Nach  dem  neuen  Verfahren  soll 
dieser  Uebelstand  sich  dadurch  beheben  lassen,  daß 
man  Schlacke  und  Metall  aus  dem  elektrischen  Qe- 
winnungBofen  in  einen  mit  einer  feuerfesten  Aus- 
kleidung versehenen  Behälter  zweckmäßig  mit  trichter- 
förmig nach  unten  geformtem  Boden  ausgießt  und 
das  MetaU,  sobald  die  schneller  erstarrende,  oben 
schwimmende  Schlacke  fest  geworden  ist,  durch  eine 
im  Trichterbodon  befindliche  verschließbare  Oeffnung 
abzapft.  Der  festgewordene  Schlackenkucken  wird 
dann  aus  dem  Behälter  entfernt  und  dieser  für  einen 
neuen  üuß  vorbereitet. 
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28.  Jahrg.  Nr.  46 


Statistisches. 


Die  Bergwerks-  und  Eisenindustrie  Belgiens 
Im  Jahre  1907.  * 
Den  Angaben  der  amtlichen  belgischen  Statistik 
iat  zu  entnehmen,  daß  im  Jahre  1907  in  Belgien  ins- 
gesamt 125  Steinkohlenzechen  mit  338  Schacht- 
anlagen gezählt  wurden,  von  denen  280  im  Betriebe, 
17  im  Ban  und  40  außer  Tätigkeit  waren.  Gefördert 
wurden  bei  einer  Belegschaft  von  142  699  Arbeitern 
und  Arbeiterinnen  im  ganzen  28  70&  190  t  Kohlen  im 
Oesamtwerte  von  399  667  150  Fr.,  d.  i.  durchschnittlich 
16,86  Fr.  f.  d.  Tonne.  Auf  den  Selbstverbrauch  ent- 
fielen 2  463  520  t  Kohlen  oder  fast  10,4  o/o  der  ganzen 
Förderung.  Yerkokt  wurden  auf  den  Zechen  in  den 
Provinzen  Luttich  und  Hennegau  3  247  090  t  Kohlen ; 
das  Ausbringen  ergab  2  473  790  t  Koks  oder  72,2  % 
im  geschätzten  Durchschnittswerte  von  26,87  Fr.  f.  d. 
Tonne.  Die  Zahl  der  Koksöfen  betrug  8883  und  die- 
jenige der  Koksarbeiter  3135.  Außerdem  wurden 
auf  den  Hüttenwerken  dor  nördlichen  Provinzen  in 
218  Koksöfen  bei  einer  Arbeiterzahl  von  438  Personen 
noch  weitere  298  130  t  Koks  im  durchschnittlichen 
Werte  von  je  26,30  Fr.  hergestellt;  nötig  waren  hier- 
für ungefähr  390400  t  Kohlen,  die  größtenteils  aus  dem 
Auslande  bezogen  wurden.  Zur  Brikettfabrikation, 
bei  der  1543  Arbeiter  beschäftigt  wurden,  dienten 
1  852  810 1  Kohlen ;  die  Menge  dor  hergestellten  Briketts 
belief  sich  auf  2040  670  t,  ihr  Gesamtwert  auf 
48 108  150  Fr.  und  ihr  Durchschnittswert  auf  21,13  Fr. 
f.  d.  Tonne.  Die  Ziffern  des  Außenhandels  gee 
sich  folgendermaßen:  Einfuhr  Aeifahr 

t  t 
Kohlen  ....    5  285  921     4  732  413 
Koks     ....      362698  868440 
Briketts    ...      151  773       425  158 
Ueber  die  Tätigkeit  der  £  r  z  g  r  u  b  e  n  im  Jahre  1 i 
gibt  die  nachstehende  Zusammenstellung  Aufschluß: 


Anicbl  Ar- 

d«r  beltcr- 
Betriebe  «hl 

Fördern»« 
t 

Gesamt- 
wert 

Fr. 

Eisenerze  .... 
Schwefelkies     .  .  » 
Manganerze  .  .  .  | 
Bleierze  | 

75 
3 

760 

262 

316  250  1  509  000 
397        2 100 

2  100       39  000 
210       43  280 

3  490,    272  470 

Die  Zahl  der  auf  inagesamt  17  Hochofenanlagen 
vorhandenen  Hochöfen  betrug  im  Berichtsjahre  48, 
von  denen  39  im  Feuer  standen.  Beschäftigt  wurden 
im  Hochofenbetrieb«  4168  Arbeiter.  Die  dabei  ver- 
brauchten Hobstoffe  umfaßten  9610  t  Kohlen,  1  514  180  t 
belgischen  und  172  710  t  fremden  Koks,  129170  t 
belgische  und  8  699  750  t  ausländische  Eisenerze  sowie 
311  710  t  Schrott,  Schlackon  und  Schwefelkiesabbrände. 

An  Roheisen  wurden  erzeugt : 


s  o  r  I  r 


Gießereiroheisen  . 
Frischereiroheison  . 
Bessemerroheisen  . 
ThomasroheUen  .  . 
Spezialroheisen  .  . 

Insgesamt  bezw.  im 
Durchschnitt  .  . 


Kr. 


Wert 

f.  d.  t 
Kr. 


92  280 
18»  190 
88  050 
1  008  170 
28  (190 


7  007  450  75,94 

18  5» 7  650  71,55 

6  874  700  77,55 

76  697  150  76,08 

2  229  350  77,70 


1  406  980    106:!4C300  I  7.\K0 


Die  Zahl  der  belgischen  Flußeisenwerke  ein- 
schließlich der  Kleinbeasemereien  betrug  im  Jahre 
1907  im  ganzen  38;  von  diesen  waren  34  im  Betriebe 
oder  9  mehr  als  im  Jahre  zuvor.  Sie  beschäftigten 
18  329  Arbeiter  und  wiesen  30  Siemens- Martinöfen, 
64  Bessemerbirnen,  124  Wärm-  und  andere  Oefen, 
103  Ausgleichgruben,  35  Hämmer  und  ähnliche  Appa- 
rate, sowie  70  Walzenstraßen  auf.  In  den  genannten 
Werken  kamen  zur  Verwendung  805  790  t  Brennstoff«, 
74  930  t  belgisches  und  48  680  t  fremdes  Beesemer- 
roheisen,  1042  790  t  belgisches  und  353  390  t  fremdes 
Thomasroheisen,  150  t  belgisches  und  60690  t  fremde« 
8pezialroheisen,  sowie  schließlich  noch  185  710  t  Fluft- 
eieenabf&lle  und  -8chrott.  Aus  diesem  Material 
wurden  or/ougt: 


t 

OeMJntwert    Wert'.  4.  i 

Fr.  Fr. 

Ciußstücko  erster 
Schmelzung   .  . 

Flußeisen  im  Kon- 
verter .... 

Flußeiaen  im  Sie- 
mens-Martinofen 

54  900 
1  289  750 
176  960 

19  993  150 

130  901  900 
19  660  950 

364,18 
101.54 
111,13 

An  Halbfabrikaten  aus  Flußeisen  wurden  669  430  t 
gepreßte  oder  vorgewalzte  Blöcke  und  Knüppel  in 
Gesamtwerte  von  76165  900  Fr.  oder  113,77  Fr.  f.  d. 
Tonne  hergestellt.  Zur  Weiterverarbeitung  gelangen 
in  den  Flußeisenwerken  627  490 1  belgische  und  1 1 1 430 1 
fremde  Rohblöcke,  sowie  303  260  t  gepreßte  oder  vor- 
^ow&lzte  Blöcke  und  Knüppel  belgischen  Ursprung 
nebst  17  720  t  fromdon  Matoriales  tfloieher  Art.  Hier- 
aus wurden  zusammen  913310  t  Fertigfabrikate  im 
Gesamtwerte  von  138279  400  Fr.,  d.  i.  151,40  Fr.  f.  <L 
Tonne,  hergestollt. 

Außer  den  Flußeiaenwerkeu  hatte  Belgien  in 
Berichtsjahre  43  Anlagen  aufzuweisen,  die  der  Er- 
zeugung und  Verarbeitung  von  8 oh  w ei  Belsen  zu 
dienen  bestimmt  waren.  In  diesen  Werken,  von  denen 
jedoch  nur  38  in  Tätigkeit  waren,  zählte  man  241 
Puddelöfen,  362  Wärm-  und  andere  Oefen,  68  Hämmer 
und  ähnliche  Apparate  sowie  167  Walzenstraßen.  Die 
Zahl  der  beschäftigten  Arbeiter  betrug  1 1  552.  Die 
Schweißeisenwerke  verbrauchten  656  620  t  Brenn- 
stoffe, 203  270  t  belgisches  und  67  710  t  fremdes  Roh- 
eisen ;  sie  erzeugten  mit  Hilfe  dieses  Materials  235 130 1 
Puddeleisen  im  Oesamtwerte  von  27  569  800  Fr.  oder 
117,27  Fr.  f.  d.  Tonne.  Unter  Verwendung  von 
8980  t  Rohschienen  und  15715  t  Schrott  stellten  die 
genannten  Werke  20050  t  paketiertes  Eisen  im  Ge- 
samtwerte von  2  598  590  Fr.  oder  129,64  Fr.  f.  d.  Tonne 
her.  232  650  t  Rohschienen,  24  930 1  paketiertes  Eieen 
und  194  060  t  Schrott  verarbeiteten  sie  zu  Wtli- 
fabrikaten  mit  folgendem  Ergebnis: 


Wert 

1 

Oe^t-evt 

f.  d.  Tons» 

Kr. 

Kr 

Handelaeisen  .... 

274 

400 

43  052  450 

156,*J 

Spezialproßleiaen    .  . 

30 

400 

4  808  750 

15*Ü« 

Nagel-  und  Bandeisen 

15 

650 

2  459  100 

I57.UI 

Grobbleche  

18 

760 

3  245  250 

172.!»; 

19 

190 

4  134  250 

2K>.45 

-Schmiedestücke   .  .  . 

20 

8  <M>0 

40tM«' 

Insgesamt    bezw.  im 
Uurchscbuitt    .  .  . 

358 

600 

57  707  800 

16t».«* 

•  Nach  „Annalu»  des  Mines  de  Bol^ique"  1908. 
4»«  livr.,  p.  1253—1274.  —  Vergl.  »Stahl  und  Eisen" 
1907  Nr.  49  S.  1781. 


Ferner  verwendeten  die  Schweißoiaenwerke  an 
Flotteisen  noch  111530  t  Rohblöcke  belgischen  und 
12940  t  fremden  Ursprunges,  desgleichen  160800  t 
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einheimischen  und  80410  t  fremden  Halbzeuges,  am 
daraus  303380  t  Fertigfabrikato  im  Gesamtwerte  Ton 
.'»4  6*4  700  Fr.,  d.  i.  180,30  Fr.  f.  d.  Touno,  hcrzu- 
»tellen.  Rechnet  man  hierzu  die  bereite  oben  er* 
wähnten  Fertigerzeugnisse  aus  FlnBeisen,  so  heltiuft 
»ich  die  Gesamtmenge  der  Plußeisenfabri- 
kate  auf  1216690  t  im  Werte  von  192964  100  Fr. 
oder  158,60  Fr.  f.  d.  Tonne.  Im  einzelnen  entfallen 
tod  dieser  Ziffer  auf 


Oe-smlwcrt 

Wer« 
'.  d.  Tonne 

Fr. 

Kr.  i 

Handelseisen  .... 

31*J 



770 

:,n 

100  250 

157,10  , 

Spezialprofileiaen    .  . 
Schienen  u.  Schwellen 

139 

490 

22 

019  300 

157,80 

314 

760 

750  150 

142,20 

Radreifen  und  Achsen 

34 

700 

•189  600 

221,60 

Trager   

158 

040 

149  000 

140,00 

•Stab-  und  Bandeisen  . 

50 

100 

092  100 

163,80 

Grobbleche  

129 

930 

22 

977  800 

176,80 

1)3 

230 

»'.72  700j 

216,20 

Schmiedestücke  .  .  . 

6 

670 

l 

513  200 

226,80 

Schließlich  möge  bior  wiederum  die  in  der 
Statistik  gegebene  Uebersicbt  aber  die  Preisgestal- 
tung einiger  wichtiger  Flußeisenorzeugnisse  während 
der  letzten  fünf  Jahre  Aufnahme  finden: 


• 

1 

PurenernnttUpreUe  f.  d.  Tonne  In  Pr. 

1903 

1*04  l*0i 

1908  1907 

Schienen  und 
Schwellen   .  . 

Radreifen    .  .  . 

Grobbleche  .  .  . 

Feinbleche  .  .  . 
_ 

111,33 
179,50 
141,56 
185,07 

109,87 
185,22 
136,67 
173,31 

112,87 
180,32 
136,47 
173,90 

127.80  142,20 
197.70  221,60 
160,01  176.80 
195,50  216,20 

Bayerns  Bergwerks-  nud  Ki«teDbütt«nbetrieb. 

Dem  vor  kurzem  erschienenen  Werke  .Stand  und 
Fintwicklung  der  Bayerischen  Montanindustrie",*  das 
einen  umfassenden  Ueberblick  über  Bergbau  und 
Hüttenwesen  des  Königreiches  Bayern  seit  dem  Jahre 
1870  gewährt,  entnehmen  wir  nachstehende  Angaben. 

Wahrend  des  Jahres  1907  standen  in  Bayern 
vierzehn  Steinkohlenbergwerke**  in  Betrieb, 
die  bei  einer  mittleren  täglichen  Belegschaft  von 
8184  Arbeitern  eine  absatzfähige  Ausbeute  von 
1  327  405  t  im  Werte  von  16  877  281  oder  unter 
Einschluß  des  Halden  Verlustes  und  Selhstverbraucbes 
eine  Qeeamtförderung  von  1  495  896  t  im  Werte  von 
1 7  768  085  t  orzielten.  Der  Anteil  der  verschiedenen 
Regierungsbezirke  gestaltete  sich  dabei  wie  folgt: 

Reg-vBeilrk        Werke       Beleftcbafl    Förderung  Wert 

Oberbayern     .  7  4042  780739     8757  946 

Pfalz.    ...  6  3881  681967  8674508 

Oberpfalz   .    .  1  4  —  — 

Oberfranken   .  1  257         33  190  835631 

Insgesamt    .  14  8184     1495896    17  768085. 

Verfolgt  man  die  Entwicklung  des  Steinkohlenberg- 
baue»  bis  zum  Jahre  1870  zurück,  so  findet  man,  daß 
damals  zwar  die  Zahl  der  Werke  infolge  der  auch 
anderwärts  in  der  Bergwerksindustrie  inzwischen  er- 
folgten Zusammenfassung  der  Betriebe  mit  53  weit 
höher  war,  die  Belegschaft  sich  aber  nur  auf  2735 
Mann  bezifferte  und  die  absatzfähige  Förderung  sich 
auf  360  000  t  beschränkte. 

*  Heft  LXX  der  Beiträge  zur  Statistik  des 
Königreichs  Bayern.  Herausgegeben  vom  K.  Sta- 
tistischen Bureau.  Mönchen  1908,  Lindauer'scbe 
Buch  üandlung. 

••  Einschl.  der  Pechkohlenbergwerke. 


Den  8teinkohlenbodarf  Bayerns,  der  Bich 
för  das  Jahr  1906  auf  rund  6,8  Millionen  Tonnen  be- 
rechnete, vermag  der  heimische  Bergbau  hei  weitem 
nicht  zu  decken.  So  worden  im  genannten  Jahre 
5,6  Millionen  Tonnen  Steinkohle  eingeführt,  und  zwar 
5059294  t  mit  der  Eisenbahn  —  darunter  4470  386  t 
ans  deutschen  Staaten,  588  908  t  aus  dem  Auslände  — 
und  ungefähr  560000  t  auf  dem  Wasserwege,  fast 
ausschließlich  Ober  Ludwigshafen,  während  die  Ausfuhr 
(mit  der  Eisenbahn  und  mittels  Schiff)  sich  auf  nur 
rund  50000  t  belief. 

Ueber  die  Braunkohlenbergwerke  Bayerns 
im  Jahre  1907  gibt  nachstehende  Uobersicht  Auskunft: 


R«j-.-H«ilrk  Werke 


IMegecbaft     Forderung  Werl 

t  Jt 

10            2  960  20  720 

437           »5088  360720 

236         188208  470820 


286256     852 260 


Oberbayern  .  I 
Oberpfalz  .  .  3 
Unterfranken  .  2 

Insgesamt  .    6  683 

Der  bayerische  Braunkohlenbergbau  hatte  im  Laufe 
der  letzten  4  Jahrzehnte  große  Schwankungen  durch- 
zumachen. Seine  Förderung  ging,  im  Gegensatzo  zum 
Steinkohlenbergbau,  lange  Zeit  zurück  und  erreichte 
im  Jahre  1888  unter  Einschluß  des  Selbstverbraucheft 
usw.  den  niedrigsten  Stand  mit  5759  t,  nachdem  sie  im 
Jahre  1868  sich  bereits  auf  59 91 9  t  beziffert  hatte.  Auch 
beim  Braunkohlenbcdarf  ist  Bayern  auf  die  Zufuhr  aus 
anderen  Ländern  angewiesen.  Beispielsweise  erreichte 
die  Einfuhr  des  Jahres  1906  insgesamt  2212  957  t; 
darunter  stammten  nur  130613  t  aus  deutschen 
Staaten,  die  übrigen  2082  344  t  hauptsächlich  aus 
Böhmen. 

Von  den  Ziffern  der  Erzstatistik  interessieren  hier 
hauptsächlich  diejenigen  des  Eisenerzbergbaues. 
Sie  finden  sich  in  der  folgenden  Zusammenstellung: 


Reif.-Beilrk 

Oborbayern 
Oherpfalz  . 
Oherf  ranken 


Werke  Belrf'chnfl 


1 

17 
6 


14 

970 
12 


24 


996 


Wert 

2*650  13250 
275  945    2  844  040 
344         2  628 

278  939    2  859  918 


Die  Entwicklung  der  Eisenerzförderung  hat  sich 
seit  1870  trotz  Rückganges  der  Zahl  der  Betriebe  und 
trotz  nur  geringer  Zunahmo  der  Belegschaft  der  Gruben 
in  aufsteigender  Richtung  bewegt;  denn  dio  Förderung 
hat  sich  seit  dem  genannten  Jahre  fast,  der  Wert 
mehr  als  verdreifacht. 

Eng  verbunden  mit  dem  Eisenerzborghan  Bayerns 
ist  die  Roheisenerzeugung,  die  sich  auf  die 
Hinheimischen  Erzschätze  stützt  and  somit  hauptsäch- 
lich in  der  Oberpfalz  ihre  Stätte  hat.  Nähere  An- 
gaben hierüber  enthält  die  folgende  Zahlenreihe: 


Reg.-Beilrk 

Oberbayern 
Oberpfalz  . 


9 

486 


I 

•2 


i 

881 
97  262 


Werl 

94  067 

6  378  873 


Insgesamt 


495      98  143     6  467  930 


Weitaus  der  größte  Teil  des  erblaaenen  Roheisens, 
nämlich  67  411  t  oder  68,7 '/o.  entfiel  auf  Roheisen 
für  das  basische  Vorfahren,  während  an  Gießereiroh- 
eisen —  und  zwar  auf  der  staatlichen  Hütte  in  Am- 
berg und  der  oberbajerischen  Hütte  —  27  730  t  oder 
28,2  o/0  sowie  an  Puddelroheisen  8002  t  oder  8,1  •/•  her- 
gestellt wurden.  Auf  den  drei  Hochöfen  der  Oberpfalz 
(einer  auf  dem  Staatswerke  und  zwei  auf  dem  Privat- 
werke), die  das  ganze  Jahr  hindurch  im  Feuer  standen, 
wurde  ausschließlich  mineralischer  Brennstoff,  auf  dem 
oborbayerischen  Hochofen,  der  nur  29  Wochen  im  Be- 
triebe war,  lediglich  Holzkohle  verwendet.  Betrachtet 
man  die  Roheisenziffern  der  früheren  Jahrzehnte,  so 
zeigt  sich,  daß  die  Erzeugung  seit  1870,  hauptsächlich 
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infolge  der  Erfindung  des  Thomaaverfabrene,  anter 
erheblichen  jährlichen  Schwankungen,  die  sich  nament- 
lich in  der  Zeit  von  1873  bis  1881  bemerkbar  machten, 
stark  gestiegen  ist,  nachdem  sie  im  zuerst  genannten 
Jahre  auf  15  Werken  bei  einer  Belegschaft  Ton  965  Mann 
nur  47  958  t  betragen  hatte.  Trotzdem  bat  eich  der 
Anteil  Bayerns  an  der  aasamtroheiaenerzengung 
Deutschlands  insofern  allmählich  verringert,  als  er 
4,04°/»  im  Jahre  1871  auf  0,86  7«  im  Jahre  1907 


zu  rückgega  ngen 
Von  der  V 
bei  der  auch  die 


irarboitung  des  Rohsiaen  e, 
gesamten  Maschinenfabriken  Bayerns 
in  Frage  kommen,  gibt  nachstehende  Uebersicht  ein 
flüchtiges  Bild: 


Oereoiland  Werke      Beleg-      KrtcaguBf  Wert 

Uufiei«en  zweiter  «hart  t  * 

Schmelzung  .  106       8089  148  704  28890513 

SohweiBeisen    .  7        880  36  883  5634237 

Flufleisen  und 

Flußstahl  .   .  4       3014  169  092  20355970 

Auf  die  Entwicklang  der  Roheisenverarbeitang  in 
Bayern  näher  einzugehen,  verbietet  uns  leider  der 
Raum.  Wir  müssen  daher  auf  die  eingangs  erwähnt« 
Schrift  selbst  verweisen,  zumal  da  die  fleißige  Arbeit 
auch  noch  ausführliche  Angaben  Ober  die  Arbeiter- 
Verhältnisse  der  bayerischen  Montanindustrie  and  da« 
Knappschaft»  wegen  enthält,  anf  die 
zu  weit  führen  würde. 


Aus  Fachvereinen. 


Eisenhütte  Oberschlesien, 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Die  am  25.  Oktober  im  Theater-  and  Konzerthause 
zu  Oleiwitz  unter  dem  Vorsitze  des  Hrn.  General- 
direktors O.  Niedt  abgehaltene  Hauptvorsammlung 
war  von  etwa  300  Mitgliedern  und  Gästen  besucht 
Der  Vorsitzende  eröffnete  die  Versammlung  mit  fol- 
gender Ansprache: 

„Im  Namen  des  Vorstandes  eröffne  ich  die 
diesjährige  Hauptversammlung  der  »Eisenhütte  Ober- 
schicsien« und  beiße  Hie  alle  herzlich  willkommen. 
Ich  kann  auch  heute  wioderum  zu  unserer  Freude 
konstatieren,  daß  eine  große  Anzahl  hochgeehrter 
Gäste  anwesend  ist.  Indem  ich  allen  werten 
Gästen  unseren  besten  Dank  für  ihr  Erscheinen 
ausspreche,  begrüße  ich  insbesondere  die  Herren  Ver- 
treter der  staatlichen  und  städtischen  Behörden,  die 
Herren  Professoren  der  Technischen  Hochschulen 
Cbarlottenburg  und  Darmstadt,  der  Bergakademien  zu 
Berlin  und  Clausthal,  und  endlich  heiße  ich  herzlich 
willkommen  die  beiden  anwesenden  Vertreter  des  Vor- 
standes unseres  Haoptvereins,  die  Ehren-Doktor- 
ingenieuro Fritz  W.  Lürmann  aus  Berlin  und 
Schrödtor  aus  Düsseldorf.  Ich  freue  mich  besonders 
darüber,  daß  der  Hauptverein  zu  unserer  beutigen 
Tagung  einige  seiner  Vorstandsmitglieder  entsandt  hat. 

M.  H. !  Unser  Verein  steht  jetzt  in  seinem  fünf- 
zehnten Lebensjahre,  und  zählt  zurzeit  450  Mitglieder. 
Die  Mitglioderzahl  hält  sich  mit  geringen  Schwan- 
kungen seit  längerer  Zeit  auf  gleicher  Höhe.  Neu 
traten  im  letzten  Jahre  29  Mitglieder  ein.  Besonders 
schwere  und  schmerzliche  Verluste  hat  der  Verein  in 
diesem  Jahre  durch  den  Tod  zu  beklagen.  Zu  Jahres- 
anfang starb  unerwartet  unser  langjähriges  Mitglied, 
der  frühere  Landrat  des  hiesigen  Kreises,  nr.  Ge- 
heimer Regierungerat  von  Kchroeter,  ein  Mann, 
der  für  uns  und  unsere  Industrie  stets  das  lebhafteste 
Interesse  bekundeto  und  meist  an  unseren  Hauptver- 
sammlungen teilnahm.  Nur  wenigo  Wochen  später, 
am  17.  Februar  d.  J.,  folgte  ihm  in  den  Tod  sein 
Schwager,  unser  lieber  Rudolf  11  egenscheid t. 
Eine  tückische,  von  ihm  selbst  kaum  beachtete  und 
erst  zu  spät  erkannte  Krankheit  raffte  ihn,  den 
scheinbar  Kerngesunden,  im  49.  Lebensjahre  dahin, 
und  lange  noch  wird  man  von  seinem  heldenmütigen 
Sterben  sprechen.  Es  wäre  nicht  im  Sinne  des  Ent- 
schlafenen, an  dieser  Stelle  seine  Vordienste  zu  loben 
und  zu  preisen.  Sein  hohes  Streben,  die  vorhandenen 
schluminornden,  aber  zersplitterten  Kräfte  im  hiesigen 
Industrierevier  zu  wecken  und  zusammenzufassen,  um 
ein  starke«,  widerstandsfähiges  Ganzes  /.um  Besten 
jedes  einzelnen  oberschleslschen  Werkes  zu  schaffen, 
muß  ich  aber  doch  hier  rühmend  hervorheben. 
Hegenscheidts  Heimgang  war  für  unsere  oherscblesiscbo 
Eisenindustrie  ein  schwerer  Schlag,  denn  Keine  reichen 
Erfahrungen,    seine    eminente    Agitationskraft,  be- 


gründet in  seinem  zuverlässigen  Charakter  sowie 
seinem  liebeiiBv,  ünÜL'cn,  Freundschaft  erheisebeoden 
Wesen,  hätten  schließlich  doch  vielleicht  noch  die  Einig- 
keit, welche  stark  macht,  unter  den  Werken  des  Revier« 
herbeigeführt.  Troffend  schloß  der  Verfasser  seines 
Nekrologs  in  unserer  Zeitschrift  „Stahl  und  Kiten' 
mit  den  Worten  des  Klassikers:  „Multis  ille  boai» 
flebilis  occidtt",  and  Rudolf  HegenscheidU  Andenk«o 
wird  von  uns  stets  in  hohen  Ehren  gehalten  werden. 
M.  H.  I  Wir  haben  des  weiteren  zu  beklagen  den 
Heimgang  des  Hrn.  Fabrikbesitzers  Henryk  Hantke- 
Warschau,  welcher  dem  Verein  ebenfalls  jahiclsng 
angehörte  Er  wurde  in  der  Vollkraft  seiner  Jahr« 
als  eines  der  vielen  Opfer  der  unruhigen  Verhältnisse 
in  unserem  Nacbbarlande  durch  Mörderhand  dahin- 
gerafft. Ferner  starben  zu  unserer  aufrichtigen  Be- 
trübnis die  HH.  Zivilingenieur  A.  Czerwonaki- 
Gieiwitz,  Hüttendirektor  M.  Erbreich  - Kattowiu, 
Fabrikbesitzer  Oskar  Hahn- Berlin,  Zivilingenieur 
Jacobs- Breslau,  Ingeniour  E.  Nickmann- Zöptao. 

Auch  in  die  Reihen  unserer  bewährtesten  Freunde 
und  treuen  Gäste  hat  der  Tod  im  letzten  Jahre  eine 
unersetzliche  Lücke  gerissen.  Am  6.  Mai  d.  J.  rief  er 
ansern  hochverdienten  Lehrer  and  väterlichen  Frennd, 
das  Ehrenmitglied  unseres  Hauptvereins,  den  Altmeister 
des  Eisenhüttenwesens,  den  Geheimen  Bergrat  Profeeaor 
Dr.  Hermann  Wedding  im  Alter  von  74  Jahren  ant 
seinem  arbeitsreichen  Leben  ab.  Oft  und  gern  weilte 
er  unter  uns  hier  in  Oberschlesien,  das  er  besonders 
liebte,  und  nahm  stets  lebhaften  Anteil  an  unseres 
Bestrebungen;  manchen  anregenden  Vortrag  TerdauU 
ihm  unser  Verein.  44  Jahre  wirkte  Wedding  als  Lehrer 
der  Eisenhüttenkunde  an  der  Königlichen  Bergakademie 
zu  Berlin,  und  eine  große  Zahl  der  Eisenhüttenlenu 
Deutachlands,  ja  der  ganzen  Erde,  zählte  zu  seines 
Schülern.  Mit  Begeisterung  lauschten  wir  einst  aU 
Studenten  seinem  formvollendeten  Vortrage  und  be- 
wunderten stets  aufs  neue  an  diesem  interessanten, 
anregenden  und  hinreißenden  Lehrer  die  erstaunlich« 
Fähigkeit,  sich  dem  Auffassungsvermögen  eines  jeden 
seiner  Schüler  anzupassen.  Die  Bedeutung  Wedding* 
als  Lehrer,  Forscher  und  Schriftsteller  des  Eisen- 
büttenwesens  darzulegen,  würde  eine  würdige  und 
schöne  Aufgabe  sein ;  am  heutigon  Tage  muß  ich 
aber  dieser  Versuchung  widerstehen.  Prächtige  und 
treffende  Nachrufe  Bind  dem  Entschlafenen  in  den 
verschiedensten  Zeitschriften,  so  in  .Stahl  und  Eisen*, 
in  den  „Verhandlungen  des  Vereins  zur  Beförderen* 
des  Oewerbfleißea*  und  von  dem  derzeitigen  Direktor 
der  Königlichon  Bergakademie  gewidmet  worden. 
Spätere  Geschichtsschreibung  wird  ihm  den  Ehrenplatz 
anweisen,  der  ihm  gebührt.  Jedenfalls  gehörte  Wedding 
zu  den  Großen  seines  Faches.  Uns  aber  war  er  mehr, 
und  stets  werden  wir  in  Liebe  und  Dankbarkeit  seiner 
gedenken! 

M.  H-,  ich  bitte  8ie,  sich  zur  Ehrung  der  Dahin- 
geschiedenen von  Ihren  Plätzen  zu  erheben."  (Geschieht.) 
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Hr.  Generaldirektor  Sch  oeter-  Wltkowltz  er- 
stattet»' sodann  den  Kassenbericht.  Danach  betrag  der 
Ka»!«(;nU(>Htand  do§  Vereine  zu  Beginn  des  Jahres 
1907  858,84  Jt.  Hierzu  kommen  an  Einnahmen  fftr 
Beitrage.  Eintrittegelder,  Zineen  usw.  1659,76  Jf,  in 
Summa  Kaeeenbeetand  2518,60  Jl.  Die  Auggaben 
fttr  1907  betrugen  1231,74  ~*  and  der  Kassenbestand 
am  Schluese  de«  Jabrea  1907  belief  eich  auf  1286,88  Jt. 
Dieser  KaaeenbeaUnd  war  von  Hrn.  Generaldirektor 
Boecker  geprüft  und  in  Ordnung  befunden  worden. 
Anf  Antrag  dea  Vorsitzenden  erteilt  die  Versammlung 
eodann  die  Entlastung. 

In  der  darauf  folgenden  Wahl  zum  Vorstände 
werden  die  HH.  Kgl.  Bergrat  A  r  n  s  -  Gleiwitz,  Gene- 
raldirektor Justizrat  Bit ta- Neudeck,  Generaldirektor 
Boecker-  Friedenshütte,  Qeh.  Kommerz>enrat  Ca  ro- 
ScbJofi  Peulinum  bei  llirschberg  i.  Sehl.,  General- 
direktor FrÖhlich-Bismarckhütte,  Geh.  Bergrat 
Hilger-Berlin,  Generaldirektor  Hocbgesaud- 
Zabrze,  Generaldirektor  Holz- Berlin,  Geb.  Bergrat 
J  ü  n  ga  t- Berlin,  Generaldirektor  L  i  e  b  e  rt- Berlin, 
KommerzienratMärklin-  Borsigwerk,  Generaldirektor 
N  ie dt- Gleiwitz,  Generaldirektor  Schuster- Witko- 
witz,  Oberhüttendirektor  8 ugg- Königsbütte  einstim- 
mig wieder-  und  ferner  Hr.  Generaldirektor  Max 
Meier-  Bismarckhatto  zugewlhlt. 

Der  Vorsitzende  fahrt  dann  fort:  „M.  H.!  Bei  der 
Haupt  Versammlung  im  vorigen  Jahre  wurde  der  Ausbau 
der  Technischen  Hochschule  Breslau  besprochen 
und  dabei  wies  ich  darauf  hin,  daß  regierungsseitig 
beabsichtigt  sei,  die  Abteilung  für  Bauingenieur we  sen 
und  Architektur  zunächst  nicht  zu  errichten;  ebenso 
solle  auch  der  Bau  des  Hauptgebäudes  mit  den  so- 
genannten Repräsentationeräumen  hinausgeschoben 
werden.  Wir  hatten  infolge  meiner  Ausführungen 
in  der  letzten  Hauptversammlung  beschlossen,  an  den 
Herrn  Kultusminister  und  den  Herrn  Finanzminister 
eine  Resolution  abzusenden,  in  welcher  die  Minister 
gebeten  wurden,  dafür  einzutreten,  daß  die  Technische 
Hochschule  von  Anbeginn  mit  der  Abteilung  für 
Baningenieurweaen  nnd  mit  dem  vollkommenen  Haupt- 
gebäude ausgeütattet,  also  als  vollkommene  Hochschule 
und  nicht  sIb  Torso  eröffnet  werde,  selbst  auf  die  Gefahr 
hin,  daB  dadurch  eine  Verzögerung  des  Eröffnungs- 
tennines stattfinde.  Abschriften  dieser  Resolution 
wurden  dem  Herrn  Oberpräsidenten,  dem  Herrn  Re- 
gierungspräsidenten von  Oppeln,  dem  Herrn  Ministerial- 
direktor Dr.  Naumann-Berlin  und  dem  Herrn  Ober- 
bürgermeister von  Breslau  flbersandt.  Leider  ist 
unseren  Wünschen  bisher  nicht  stattgegeben  worden, 
denn  die  im  Einzelnen  anerkennenswert  gediegenen 
Uhu  werke  sind  in  der  regierungsseitig  in  Aussicht 
genommenen  Weise  fast  fertiggestellt.  Der  hier  im 
Saale  an  verschiedenen  Stellen  ausgehängte  Situations- 
plan gibt  Ihnen  ein  Bild  von  sämtlichen  beabsichtigten 
Bauten.  Nicht  zur  Aueführung  kommt  der  mit  seiner 
monumentalen  Front  nach  der  Uferstraße  gerichtete,  in 
Ii  u  feisenform  projektierteVorderteil  des  Hauptgebäudes, 
in  dem  später  die  Abteilungen  für  Bauingenieurwesen 
and  Architektur  Aufnahme  finden  sollen.  Dagegen  ist 
bereits  fertiggestellt  der  hintere  Teil  des  Haupt- 
gebäudes mit  einer  Front  von  HO  m,  dessen  hervor- 
ragende Flanken,  da  sio  ja  die  Endseiten  der  Haupt- 
fassade später  mitbilden,  mit  schönem  architektoni- 
schem Schmucke  versehen  sind.  Infolge  der  Nichtaus- 
führung des  größten  Teiles  des  Hauptgebäudes  unter- 
läßt naturgemäß  zunächst  auch  die  Stadt  Breslau  den 
Ausbau  der  Uferstraße,  welcher  so  prächtig  geplaut 
war,  und  es  bleiben  der  die  ganze  Anstalt  ver- 
unzierende Bauzaun  sowie  der  wüste  Bauplatz  bis  auf 
weiteres,  wahrscheinlich  anf  viele  Jahre,  bestehen, 
wodurch  da«  schöne  Gesamtbild  große  Beeinträchtigung 
erfahren  wird.  (Ee  folgt  die  Erklärung  des  Situations- 
planes.) Von  den  übrigen  Teilen  der  Hochschule  sind  bei- 
nahe fertiggestellt  die  elektrotechnische,  die  Maschincn- 


und  die  chemische  Abteilung,  während  an  der  hütten- 
männischen Abteilung  noch  rüstig  gearbeitet  wird. 
Die  ersten  drei  Abteilungen  sowie  der  ausgeführte  hintere 
Bau  des  Hauptgebäudes  dürften  bereits  im  kommen- 
den Jahre  eröffnet  werden,  während  die  hütten- 
männische Abteilung  mangels  Festlegung  des  inneren 
Ausbaues  wohl  erst  im  Jahre  1910  in  Benutzung  ge- 
nommen werden  kann.  8ie  ist  auch  in  den  dies- 
jährigen Etat  noch  nicht  aufgenommen,  und  zwar  ans 
dem  Grunde,  weil  man  sich  über  die  Professur  noch  nicht 
geeinigt  bat.  M.  H.!  Nachdem  die  Hochschulanlage  ein- 
mal ihren  jetzigen  Umfang  erhalten  hat,  bliebe  es  be- 
sonders bedauerlich,  wenn  der  znm  Ausbau  einer  voll- 
wertigen Anstalt  fehlende  Bruchteil  von  '/»  des  Gesamt- 
umfangeB  nicht  noch  bewilligt  werden  sollte,  denn 
das,  was  noch  fehlt,  um  die  Anlage  sowohl  innerlich 
als  auch  äußerlich  abzurunden,  der  Hanptteil  des 
Vordergebäudes  mit  den  Repräsentationsränmen  und 
den  Abteilungen  für  Bauingenieurwesen  und  Archi- 
tektur, ist  verhältnismäßig  nicht  mehr  beträchtlich. 
Daß  die  Abteilangen  für  Bauingenieurwesen  und 
Architektur  in  Schlesien  so  notwendig  sind  wie  ander- 
wärts, dürfte  keines  Beweises  bedürfen.  Als  Mittel- 
punkt der  auch  hier  im  Aufstelgen  begriffenen  tech- 
nischen und  künstlerischen  Kultur  wird  die  Technische 
Hochschule  in  dem  stark  nach  Osten  vorgeschobenen 
Schlesien  eine  bedeutende  Mission  zur  Verbreitung 
und  Festigung  deutschen  Wesens  und  Volkstums  zu 
erfüllen  haben. —  Wir  Uüttenleute  werden  das  von  uns  Er- 
betene dank  der  energisch on  Mithilfe  unsere«  früheren 
Landtagsabgeordneten,  des  Hrn.  Dr.  Volt z,  erhalten, 
nämlich:  ein  besonderes  hüttenmännisches,  wirklich 
vollkommenes  Institut,  und  wir  müssen  es  jetzt  den 
übrigen  Interessenten  und  nicht  zuletzt  der  Stadt 
Breslau  Uberlassen,  welcher  der  Preußische  8taat  be- 
kanntlich noch  aus  der  Vorzeit  besonders  verpflichtet 
ist,  für  sich  selbst  zu  sorgen,  wenn  wir  auch  nach  wie 
vor  bemüht  bleiben  werden,  nach  Kräften  mitzuhelfen, 
daß  Schlesien  in  Breslau  eine  vollständig  ausgebaute 
Technische  Hochschule  erhält;  auch  aus  dem  Grunde, 
weil  wir  befürchten,  daß  die  Frequenz  der  Technischen 
Hochschule  durch  den  unvollkommenen  Ausbau  stark 
beeinträchtigt  werden  wird.  (Beifall.) 

Im  Anschluß  hieran  sei  es  mir  gestattet,  auch  mit 
wenigen  Worten  auf  die  Frage  der  nicht  hochschnl- 
mäliig  auszubildenden  Hüttenleute  zurückzu- 
kommen. Esistlhnen  bekannt,  daß  für  das  Maschinen- und 
Baugewerbe  in  Preußen  sogenannte  höhere  Maschinen- 
bau- und  BsugewerkBchulen  existieren,  während  für 
die  Hüttenleute  derartige  Anstalten  nicht  bestehen. 
Wohl  gibt  es,  so  auch  hier  in  Gleiwitz,  sogenannte 
Uüttenschulen,  welche  aber  lediglich  dazu  bestimmt 
sind,  untere  Betriebsbeamte  für  das  Hüttenfach 
heranzubilden.  Die  wissenschaftliche  Vorbildung, 
die  zur  Aufnahme  für  diese  Schule  verlangt  wird, 
ist  eine  geringe,  sie  beschränkt  sich  auf  elementare 
Kenntnisse,  wobei  ich  ausdrücklich  hervorhöbe,  daß 
dank  der  Mühe  der  Herren  Lehrer  auch  trotzdem 
tüchtige  Menschen  aus  dieser  Schule  hervorgegangen 
sind.  Schwierig  bleibt  aber  die  Frage,  wo  diejenigen 
juugen  Leute  wissenschaftliche  Fachbildung  erlangen 
sollen,  die  eine  bessere  Vorbildung  von  Hause  aus, 
mindestens  den  Berechtigungsschein  für  das  Ein- 
jührigenzeugnis,  mitbringen.  Auf  der  Hochschule 
werden  sie  nicht  aufgenommen  als  vollwertige  Hörer, 
und  anderseits  sind  sie  den  Hüttenscbülern  mit 
elementarer  Vorbildung  erheblich  Überlegen.  Es  ist 
dringend  erforderlich,  daß  diese  wichtige  Frage  gelöst 
wird,  und  dies  kann  leicht  nnd  mit  wenig  Kosten  ge- 
schehen, wenn  den  jetzt  bestehenden  niederen  Hütten- 
schulen höhere  angegliedert  werden.  Es  haben 
wegen  Schaffung  einer  solchen  höheren  Hüttenschule 
in  Gleiwitz  bereits  mehrfach  Konferenzen  stattgefunden, 
und  wir  dürfen  hoffen,  daß  die  Erhebungen,  welehe 
gegenwärtig  in  die  Wege  geleitet  sind,  allseitig  unter- 
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stützt  und  das  erwünschte  Resultat  zeitigen  werden.  loh 
dürfte  in  nicht  zu  langer  Zeit  in  der  Lage  sein,  Ihnen 
da«  Ergebnis  hierüber  mitteilen  zu  können.  (Beifall.) 

M.  H.!  Die  Frage  der  Verwendung  von 
eisernen  Schwellen  möchte  ich  erneut  aas  dem 
Grunde  zur  Sprache  bringen,  weil  die  Wünsche,  die 
wir  wegen  stärkerer  Verwendung  von  eisernen  Schwellen 
wiederholt  an  dieser  und  an  anderer  8telle  geäußert 
haben,  auf  einen  fruchtbaren  Boden  leider  nicht  ge- 
fallen Bind.  Dor  Standpunkt,  den  wir  in  voller  Ucber- 
einstimmung  mit  dem  Hauptverein  in  der  Schwellen- 
frage von  jeher  eingenommen  haben,  und  den  der 
.Hauptverein  auch  noch  vor  kurzem  in  einer  Eingabe 
an  den  Horm  Minister  wiederum  zum  Ausdruck  ge- 
bracht bat,  ist  der,  daß  bei  ricbtigor  Konstruktion 
und  geeigneter  Unterhaltung  die  eiserne  Schwelle 
der  hölzernen  Schwelle  sowohl  an  Sicherheit  als  auch 
an  Güte  ebenbürtig,  wenn  nicht  überlegen  ist,  daß 
wir  aber  aus  dieser  Tatsache  niemals  den  Schluß  ge- 
zogen haben,  daß  wir  durch  die  eisernen  Schwellen 
die  durch  die  deutsche  Forstwirtschaft  aufge- 
brachten hölzernen  Schwellen  verdrängen  wollen, 
sondern  daß  wir  aus  national-wirtschaftlichen  Gründen 
nur  das  Verlangen  gestellt  haben,  daß  die  ganz  er- 


heblichen Ifengen  an  hölzernen  8chwellen,  die  jetzt 
jahrlich  aas  dem  Auslände  zar  Verwendung  auf 
deutschen  Bahnen  gelangen,  durch  in  Deutschland 
hergestellte  eiserne  Schwellen  ersetzt  werden. 
Ich  stelle  fest,  daß  am  Handel  mit  aus  lindi- 
schen Holzschwellen  interessierte  Personen  eine 
Eingabe  an  den  Herrn  Eisenbahnminieter  gerichtet 
haben,  in  welcher  angeblich  für  die  deutsche  Land- 
und  Forstwirtschaft  eingetreten  und  gleichzeitig  für 
die  Verwendung  Ton  ausländischen  Holzachwellen 
Propaganda  gemacht  wird.  In  diesem  Vorgehen 
liegt  der  Versuch  einer  Irreführung,  der  nicht  scharf 
genug  z.urilckfc-ewieeen  werden  kann.  Es  wäre  für  den 
Verkehr  auf  unseren  Staatsbahnen,  für  die  Beschäfti- 
gung auf  unseren  Eisenwerken  und  aus  allgemein 
nationalökonomischen  Gründen  wünitchenHwert,  wenn 
der  Ersatz  der  vielen  Millionen  hölzerner  Schwellen, 
die  wir  jetzt  noch  aus  dem  Auslände  beziehen,  durch 
eiserne  Schwellen  sich  schleunigst  vollzöge,  nnd  das 
Eisenbahnministerium  dürfte  um  so  weniger  Grund 
haben,  in  diesem  Vorgehen  zurückzuhalten,  als  sich 
unsere  eisernen  Schwellen  ständig  mehr  und  mehr 
vorzüglich  bewährt  haben."   (Allgemeine  Zustimmung.» 
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Redaktion  Ton  Enten  durch 
erhitzte  reduzierend«  Gase  nach  Bonrcond. 

Dieses  Vorfahren  erinnert  an  jenes  von  Blair, 
weicht  von  demselben  jedoch  darin  ab,  daß  der  redu- 
zierte Eisenschwamm  im  elektrischen  Lichtbogen  oder 
durch  Widerstandserhitzer  geschmolzen  werden  soll. 
Bourcoud  schlägt  vor,  in  sinem  mit  Erz  und  Zuschlag 
gefüllten  Schachtofen  die  Reduktion  durch  auf  1200" 


erhitztes  Kohlenoxydgae 


woboi  auch 


Temperaturen  gebracht  werden,  und  überdies  eine 
gewisse  gleichbleibende  Menge  nur  in  diesem  Er- 
hitzungsapparat und  dem  Rekarburator  sich  bewegt, 
also  nur  als  Wärmeüberträger  wirkt 

Diese  zu  CO  reduzierten  Gase  worden  in  einem 
zweiten  Erhitzungsnpparat  nochmals  auf  1200°  erhitzt 
und  so  in  den  Redaktionsschacht  geleitet.  Da  sie 
hier  den  Sauerstoff  der  Erze  aufnehmen,  an  welchen 
bei  der  darauffolgenden  Reduktion  der  Kohlensäure 
Kohlenstoff  gebunden  wird,  so  würdo  die  O anmenge 


muß  daher  ein  Teil  der 
Gichtgase  aus  dem  Kreis- 
lauf ausgeschaltet  wer- 
den. Dieser  wird  neben 
gesondert  erzeugtem  Ge- 
neratorgas zur  Heizung 
der  Erhitz  u  ngHapparate 


.tm.i  hfl 


die  zur  Reduktion  nötige  Wärme  durch  dieses  mit- 
gebracht und  der  Beschickung  mitgeteilt  wird.  Die 
hierzu  nötige  Gasmengo  ist  größer,  als  zur  Reduktion 
eben  nötig  wäre.  Im  unteren  Teil  desSchachtes,  unter- 
halb der  Gaszuleitungsdüsen,  ist  der  Ofen  als  elektrischer 
Ofen  eingerichtet,  dessen  System  gleichgültig  ist. 

Die  Gichtgase,  welche  keinen  Stickstoff  enthalten, 
sondern  nur  CO  und  COi  in  dem  für  die  Reduktion 
der  Erze  günstigsten,  also  den  Hochofengasen  ähn- 
lichem Verhältnis,  werden  in  einem  besonderen  Appa- 
rat, dem  Rekarburator,  durch  Berührung  mit  glühen- 
dem Kohlenstoff  zu  CO  reduziert.  Der  Wärmeersatz 
erfolgt  derart,  daß  die  Gase  in  einem  den  Wind- 
ähnlichen Apparat  auf  entsprechend 


.Bourcoud  berechnet, 
daß  für  je  100  kg  rede- 
zierten  Eisens  50  cbm 
Gichtgase  mit  einem 
Heizwert  von  118  277 
W.E.  ausgeschieden  wer- 
den müssen.  Da  die  ge- 
samte für  die  Reduktioi. 
nötige  Wärmemenge  ein- 
schließlich Erhitzung  der 
Beschickung  und  des  Re- 
duktionskoks bis  1200* 
sowie  der  Strahl  ung»- 
verluste  208  442  W.E.  beträgt,  ist  der  Ausfall  von 
95  065  W.E.  durch  gewöhnliche  Generatorgase  is 
decken.  Zur  Reduktion  der  Kohlensäure  sind  29,5  kg 
Koks  oder  Holz-  bezw.  Torfkohle  erforderlich. 

Für  das  8chmelzon  des  Eisenschwammes  rechnet 
Bourcoud  auf  100  kg  Eisen  06  P.8.-Stunden  ein- 
schließlich mechanischer  Kraft  für  Hilfsapparate,  Ge- 
bläse, Aufrüge  usw.  Die  Kohlung  des  Eisens  will 
Bourcoud  durch  in  Blechbüchsen  mit  dem  Erz  mit- 
gegichtote  Kohle  bewirken.  Die  Blechbüchsen  würden 
den  Kednktionsschacbt  unverändert  durchsetzen  und 
erst  im  Schmelzraum  aufgeschmolzen  worden. 

Die  Prinzipskizze  der  Apparatanordnung  ist  ver- 
ständlich.   Ueber  die  Inbetriebsetzung  saSt  " 
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Brennstoff  aufwand  für  eineTonne 
erzengten  Elsen e. 
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,  1 .  Bei  Torhand.  Wasser- 
kraft zur  Lieferung 
von  0,265  t  Kohlen- 
stoff im  Rekarburator 
Zur  Erzeugung  von 
1  400000  WE.      .  . 

0,295|0,442  0,530 
0,192  0,234  0.311 

0,663  0,757 1 
0,400  0.400; 

Gcsamt-Brennstoff 

2.  Wenn  mechanische 
Energie  durch  Gas- 
maschinen erzeugt 
wird.   Brennstoff  wie 

Zur  Erzeugung  von 
650  eff.  P.S.i.d.Stde., 
gleich  2774000  WE. 

0,487  0,676  0,841  1,063  1,157 

(  ! 

F  J 

0,487  06  76  0,841  1,063  1,157 
0,380  0,462  0,61   0,800  0,800 

Gosamt-Brennstoff 

0,867  1,138^,458 

1,863  1,967 

nichts.  Es  ist  jedoch  naheliegend,  den  Prozeß  mit 
Wassergaa  einzuleiten. 

A  ist  der  ErzreduktioDSofen,  in  welchen  die  auf 
1200*  erhitzten  CO-Gase  bei  B  eintreten.  Die  Gas- 
menge ist  so  bemessen,  daß  auf  100  kg  reduzierten 
Eisens  339  cbm  CO  bei  B  eingeleitet  worden.  Am 
oberen  Ende  des  Schachtes  wird  das  gleiche  Gas- 
voluznen  austreten,  da  jedes  zu  COi  oxydierte  Vo- 
lumen CO  wieder  nur  1  Volumen  COi  liefert.  Die 
Gichtgase  enthalten  aber  17  Volumprozont  COi  and 
83  Volumprozent  CO  und  haben  eine  Temperatur  von 
400°.  —  Die  genannte  Gasmenge  liefert  bei  diosem 
Temperaturgef&lle  and  der  Oxydation  von  17  o/o  CO 
die  zur  Durchfuhrung  des  Reduktioneprozessee  nötige 
Wärmemenge.  Von  den  Gichtgasen  werden  50  cbm 
bei  I  abgeleitet  and  in  einem  Gasometer  zu  weiterer 
Verwendung  gesammelt. 

289  cbm  Gichtgase  werden  weitergeleitet  und 
bei  E  mit  646  cbm  CO  aus  dem  Rekarburator  ge- 
mengt, so  daß  die  von  der  Gaspumpe  C  anzusaugende 
<  ianmonge  auf  die  100  kg  Eisen  935  cbm  betragt.  Die 
Zusammensetzung  des  Gemenges  ist  6'/*  00»,  96  o/o 
CO,  die  Temperatur  667°  C. 

Diese  Gaamenge  wird  in  dem  Erhitzungsapparat  G 
auf  1 200  °C.  erhitzt.  Ist  dieser  Apparat  einräumig  wie  ein 
Cowper,  so  müssen  mindestens  zwei  solcher  Apparate 
vorhanden  sein,  um  abwechselnd  einen  warmxuheizen. 

Eine  höhere  Erhitzung  ist  aus  praktischen  Grün- 
den nicht  vorgesehen,  da  schon  1200°  nicht  so  leicht 
zu  erreichen  sind.  Die  auf  1200°  erhitzten  Gase  ge- 
langen in  den  Rekarburator  F,  einen  mit  Koks,  Holz- 
oder Torfkohle  gefüllten  Schacht.  Dieser  Brennstoff 
wird  durch  die  durchströmenden  Gase  in  der  nötigen 
Temperatur  erhalten.  Infolge  des  Wärmeverbraaches 
zar  Reduktion  der  CO»  und  zum  Ersatz  der  Strah- 
lungsverlnste  treten  die  Gase  mit  einer  Temperatur 
von  800*  bei  N  aas.  Jedes  Volamen  COt  gibt  durch 
Aufnahme  von  Kohlenstoff  zwei  Volumina  CO,  daher 
erhält  man  bei  K  986  cbm  CO.  Die  Austrittstempe- 
ratur darf  nicht  unter  800°  Binken,  weil  sonst  das  CO 
sich  in  CO»  und  C  spaltet  und  im  weiteren  Verlauf 
zu  Verrußungen  führen  würde.  Darum  worden  bei 
E  646  cbm  CO  abgeleitet  und  durch  die  Gaspumpe  0 
wieder  durch  O  and  F  gedrückt,  sie  dienen  nur  als 
Wärmeübertrager  von  G  nach  F.  Der  Rest,  d.  i. 
339  cbm  CO,  geht  durch  den  Erhitzer  M  und  wird 
hier  von  800»  auf  1200»  C.  erhitzt,  um  wieder  durch 
B  in  den  Reduktionsschacbt  A  zu  gelangen. 


Preise  der  Brennstoffe  und  der  Kraft  in  ver- 
schiedenen Eisen  Industriezentren. 


Vergleich  der  Kosten  für  Brennstoff  und 
Kraft  bei  einer  Tonne  Eisen  nach  vor- 
stehenden Preisen  in  den  verschiedenen 
Eisenindustriezentren. 


8UI«r- 

Beb»» 

V»r. 

Ka- 

laed 

Staaten 

aada 

Mark 

Gewöbnl.  Hochofen. 

Mit  Hochofenkoks  100o/0 

Verbrauch   

32,00 

16,00 

19,00 

Mit  Holzkohle  90»/.  Ver- 

36,00  32,40 

40,00 

Moderner  elektri- 

scher Ofen. 

Holzkohle  0,385  t  .  .  . 

1 3,40  j  12,06 

15,07 

P.S. -Stunden  2450    .  . 

29,40|  19,60 

19,60 

42,80 

31,66 

34,67 

— 

Kourcouds  Prozeß 

1.  Bei  vorhandener 

Wasserkraft. 

a)  Reduktion  mit  Holz- 

kohle: 

Holzkohle  0,296  t  .  .  . 

11,80 

10,62 

13,28 

Braunkohle  0,311  t  .  . 

3,73 

3,42 

2,81 

650  P.S.-Stunden  .  .  . 

7,80 

5,20 

6,20 

Zusammen 

23,83 

19,24 

21,2» 

b)  Reduktion  mit 

Torfkohle: 

Torfkohle  0,295  t  .  .  . 

5,90 

5,90 

4,72  7,08 

Braunkohle  0,311  t  .  . 

3,73 

Lufttr.  Torf  0,405  t  .  . 

2,43 

2,03 

2,63 

650  P.S.-Stunden  .  .  . 

7,80 

5,20 

7,80 

5,20 

Zusammen 

17,43 

13,53 

14,55  14,91 

2.  Mit  Gasmaschinen. 

Nur  für  England  kalkuliert. 

Reduktion  mit  Torrkohle  0,295  t  . 

• 

.    5,90  Jl 

Koksgrus  für  Erhitzer  0,234  t   .  . 

• 

.    1,87  „ 

Koksgrus  für  Kraftgas  0,462  1 

.    «,70  . 

Anderweitige  Ausladen 

neben  den 

ürenn- 

stoffkosten  für  Kraft 

8,52  „ 

!       .  ..  .  _ 

Zusammen  19,99  ■* 

Zum  Heizen  der  Erhitzer  G  und  M  werden  die  für 
den  Prozeß  nicht  benötigten  50  cbm  Gichtgase  und 
eine  entsprechende  Monge  von  Generatorgasen,  die  aus 
beliebiger  billiger  Kohle  erzeugt  werden,  verwendet. 


Stelar- 
mark 

Sckwa- 
dea 

Ter. 
jtaalan 

Ka- 
nada 

y.ng  Und 

f.  d.  Tonn«  Mark 

,  Holzkohle   .  .  . 

86,00 

40,00 

45,00 

— 

,  Torfkohle   .  .  . 

20,00 

16,00 

15,00 

24,00 

20,00 

\  Koksgrus.  .  .  . 

6,00 

12,00 

8,00 

Braunkohle .  .  . 

12,00 

11,00 

Lufttrock.  Tori  . 

6,00 

6,00 

5,00 

6,50 

6,00 

Hochofenkoks 

32,00 

15,00 

19,00 

Gießereiroheisen 

96,00 

70,00 

100,00 

60,00 

Kalt  erblasenes 

Roheisen  .  .  . 
1000  P.8.-Stund. 

160,00 

100,00 

152,00 

120,00 

(Wasserkraft) . 

12,00 

8,00 

12,00 

8,00 

1000  P.S.-Stund. 

(Gasmaschinen) 

-- 

-  18,80 
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Der  in  dem  Schacht  des  Ofens  A  reduzierte 
Eiaenschwamm  wird  in  dem  als  elektrischer  Schmelz- 
ofen eingerichteten  OeBtell  eingeschmolzen. 

Bourcoud  gibt  zum  Vergleich  der  Erzeugungs- 
kosten nach  seinem  und  dem  Hochofenprozeß  einige 
Tabellen  mit  Zugrundelegung  von  Preisen  und  Ver- 
brauchBzüfern,  von  welchen  die  hauptsächlichsten  im 
folgenden  angeführt  werden: 

1.  Wert  der  verschiedenen  Brennstoffe. 

Brennwert 


% 

WE. 

90 

7300 

90 

7300 

CO 

6000 

50 

4500 

40 

3500 

35 

3500 

)  Eise 

n  nach  H 

Holzkohle  .  .  .  . 
Torfkohle  .  .  .  . 
Koksgrus  .  .  .  . 
Hraunkohle  .  .  .  . 
Lignit  (lufttrocken) 
Torf  (lufttrocken)  . 


couds  Prozeß  nötige  Wärmemenge,  ausgedrückt  im 
Bronnwert  des  rohen  Brennstoffes,  beträgt: 

wu. 

zum  lieizen  der  ErhitzungBapparate  .  1  400  000 
zur  Krafterzougung   ........    2  774  000 

Zusammen    4  174  00Ö~~ 

Zum  Vergleich  der  Gestehungskosten  ist  auch 
die  Verzinsung  des  Anlagekapitals  in  Betracht  zu 
ziehen.  Die  Beschickung  wird  für  den  Fall  des 
Bourcoudprozeeses  mit  15  o/o  teurer  angenommen,  da 
unter  Umständen  die  Erze  in  stückige  Form  gebracht 
werden  müssen.  Die  Gestehungskosten  stellen  sich 
wie  folgt: 


l  Elek- 
trischer 
Ofen 


Houroond 


mit  Qaa- 


kr*fl 


K».tend.AnlaKeur   1320000  4500000  1680000  2160000 


Brennstoffkostcn 
f.  d.  t  Einen  Jt 

Kosten  für  Erz, 
Zuschlag, 
Löhne,  Gebäl- 
ter usw. .  .  . 

2450  P.S.-Stund. 
zu  je  0,004  Jt 

660  P.S.-Stund. 
zu  je  0,004  .4t 

Produktions- 
kosten. .  .  . 


19.00 


36,13 


54,13 


5,36 

24,00 
9,80 


39,16 


40,40 


9,10 


57.27 


6,75 


27,00 


2,60 


I 


36,35 


Bourcoud  hofft  überdies  für  »ein  Erzeugnis  den 
doppelten  Marktpreis  des  Roheisens  zu  erzielen,  da 
es  sehr  rein  und  als  schmiedbares  Eisen  erhalten 
werden  kann.  In  solchem  Fall  würde  allerdings  der 
Bourcoudprozeß  alle  anderen  schlagen. 


Elektrischer  Blockstraßen-Antrieb. 

Am  1.  April  1907  bestellten  die  Rheinischen 
Stahlwerke  in  DuiBburg-Meiderich  bei  den  Siemens- 
Scbuckertwerkeu  in  Berlin  einen  elektrischen 
Antrieb  für  ihre  Blockstraße,  der  seinen  8trom  einem 
Jlgner-Utnformer  entnimmt.  Die  bisherige  Antriebe- 
maschine, eine  Zwillings -Dampfumkebrmaschine,  war 
in  den  Rahmen  mehrmals  gebrochen  und  bot  für  den 
angestrengten  Betrieb  nicht  mehr  die  notwendige 
Sicherheit.  Für  einen  zweiten  Dampfantrieb  war  der 
verfügbare  Raum  nicht  ausreichend,  und  die  Errichtung 
einer  zweiten  Blockstraße  verbot  sich  mit  Rückeicht 
auf  die  Gruppierung  der  Uesamtanlagen.   Die  beidon 


Elektromotoren,  die  für  den  Betrieb  als  ausreichend 
befunden  wurden,  mußten  ohne  Zwischenlager  eng; 
aneinander  gebaut  werden  und  fanden  gerade  in  dem 
vorhandenen  Raum  noch  Platz.  Die  Aufstellung  eines 
zweiten  KammwalzgerüBtes  war  nicht  mehr  möglieb, 
die  Motoren  müssen  unmittelbar  an  der  Unterwalze 
angreifen. 

Für  die  Herstellung  und  Inbetriebsetzung  der 
Anlage  war  zur  besonderen  Bedingung  gemacht,  dal 
jede  Betriebsstörung  vermieden  werden  sollte,  und 
hat  die  ausführende  Firma  diese  Aufgabo  glatt  gelöst. 
Am  5.  September  dieses  Jahres  konnten  die  ersten 
Blöcke  probeweise  gewalzt  werden,  und  vom  15.  Sep- 
tembor  ab  bat  der  Antrieb,  nachdem  er  vollständig 
fertiggestellt  war,  ohne  jegliche  Störung  den  vollen 
Betrieb  aufgenommen.  Man  walzt  täglich  bia  zu  1500 1 
hartes  und  weiches  Material  mit  einem  Oeeamtstro Öl- 
verbrauch von  nicht  über  1 7  Kilowatt  f.  d.  t  auf  durch- 
schnittlich neunfache  Verlängerung  aus.  Die  gesamte 
Anlage  arbeitete  vom  ersten  Augenblick  an  tadellos. 
In  den  nächsten  Wochen  finden  eingehende  Kraft- 
verbrauchs-Untersuchun^en  statt,  über  deren  Ergeb- 
nisse ebenso  wie  über  dio  EinzelauBfübrung  der  Anlage 
an  dieser  Stelle  berichtet  werden  wird. 

Mit  der  Inbetriebsetzung  dieses  elektrischen  An- 
triebes bringen  die  Rheinischen  Stahlwerke  die  Außer- 
betriebsetzung ihrer  letzten  Stochkossel  zur  Durch- 
führung. 

Ueber  Calypsolschmlernng. 

Kammwalzgerüste  wurden  früher  meistens  oflsn 
auspe führt  Der  Verschleiß  der  Kammwalzen  war 
natürlich  infolgedessen  ein  starker,  da  Staub  und 
Eisenteilo  auf  das  für  die  direkte  Schmierung  der 
Kammwalzen  aufgebrachte  Fett  usw.  gerieten  und  so 
in  daa  Getriebe  hineingezogen  wurden.  In  den  letzten 
Jahron  hat  man  diesem  Uebelstande  dadurch  erfolg- 
reich abgeholfen,  daß  man  die  Kammwalzen  in  ei» 
Gehäuse  einschloß  und  zur  Schmierung  der  Kamm- 
walzen statt  konsistenter  Fette  und  Gele  den  soge- 
nannten „Calypeol- Extrakt*  verwendete,  ein  von  dea 
Deutschen  Calypsol-TranNmibHioriHwerken,  G.  ro.  b.  H.. 
Düsseldorf,  vertriebenes  »äorefreies  kanadisches  Pflan- 
zenfett mit  hohem  Schmolzpunkte  und  großer  Schmier- 
Fähigkeit,  welches  außerdem  noch  dio  Eigenschaft  hat, 
hoben  Druck  vertragen  zu  können. 

Die  mit  diesem  Calypsol-Extrakt  erzielten  gün- 
stigen .Ergebnisse  veranlaßten  eine  Anzahl  Maschinen- 
fabriken für  Hüttenwerksmaschinen  Kanamwalzgerüste, 
Rollgänge  usw.  mit  Calypnolschmierung  zu  bauen. 
Auch  ließen  eine  Anzahl  WaUworke  ihre  Kaminwalz- 
gerünte  für  diese  Art  von  Schmierung  umbauen.  Es 
werden  im  ganzen  heute  etwa  140  Kammwalziferü»U' 
und  340  Rollgänge  mit  dieser  Schmierung  in  120  euro- 
päiachen  Hüttenwerken  vorhanden  sein.  Abbild.  1 
zoigt  ein  solches  Kammwalzgerüst. 

Den  Zapfen  der  Kammwalzen  wird  mit  Hilfe  der 
Druckbücbsen  a  das  Calypsol  zugeführt,  von  da  ge- 
langt dasselbe  in  den  Vorratsraum  b  und  in  dss 
Lager.  Nach  außen  ist  das  Lager  durch  einen  Filz- 
ring abgedichtet,  so  daß  daa  im  Lager  verbrauchte 
Calypsol  nur  in  den  Kammwalzentrog  gelangen  kann, 
wo  es  nochmals  zur  Schmierung  der  Kammwalzen 
dient.  Die  Füllung  des  Troges  geschieht  durch  Oeff- 
nung  c  mit  Calvpsol  von  geringerer  Konsistenz.  Di* 
Nachfüllung  des  Calypsols  erfolgt  durch  die  Druck 


Eine  Anzahl  von  Walzwerken,  die  Kammwab- 
gerüste  mit  Calypsolschmiernng  seit  länger  als  einem 
Jahr  in  Betrieb  haben,  geben  an,  daß  der  Verbrauch 
an  Calypsol  ein  geringer  ist  und  ein  Verschleiß  der 
Zapfen  der  Kammwalzen  bei  genügender  Härte  des 
Materials  nicht  festzustellen  war.  Für  eine  Uni- 
versalatraße  rechnet  man  bei  700  mm  Kammwaü- 
durchmesser  und  einer  Uebertragung  von  1200  P.t». 
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für  Lager  und  Schicht  etwa  50  g  Calypsol.  Bei 
schwächerer  Belastung  der  (ierüsto  sinkt  der  Ver- 
branch bis  unter  25  g.  Man  rechnet  bei  Kammwalz- 
ge  rüsten  mit  einer  Kraftersparnis  von  5  «/o  gegenüber 
Oelschmierung  unter  sonst  gleichen  Verhältnissen. 
Uegen  die  alte  ofTene  Uerflstkonstruktion  mit  un- 
bearbeiteten Stahlgußwalzen  wird  sogar  eine  Er- 
sparnis an  Kraft  von  15  bis  20  o;o  erreicht.  Neuer- 
dings beabsichtigt  man,  die  Vorgelege  schwerer  Um- 
kehrmaschinen  kaminwalzgerüstartig  auszubilden  und 
mit  Calypsol  zn  schmieren.  Es  dürfte  dabei  Bicher- 
lich eine  Kraftersparnis  von  10  °/o  erzielt  werden. 

Bei  Rollgingen  wird  der  Lagerdeckel,  ebenso 
wie  bei  Transmiasionslagern  *,  kastenförmig  zur  Auf- 
nahme des  8chmierextraktes  und  Garns,  wie  Abbil- 
dung 2  zeigt,  ausgebildet.  Oarn  besteht  aus  einer 
WoUfaeer.  die  mit  Calypsol  innig  vermengt  ist  und 
dazu  dient,  das  Lager  in  acheialer  Richtung  und  quer 


ist  Wir  führen  deshalb  nachstehend  einige  aus  der 
Praxis  entnommene  Daten  über  Calypsolschmierung 
an.  Aub  dem  uns  vorgelegten  Prüfungsbericht  einoe 
Sachverständigen,  der  Vergleiche  zwischen  dem  Kraft- 
verbrauch von  Calypsol  und  erstklassigem  Oel  er- 
mittelte, ist  folgendes  zu  entnehmen:  Calvpsol  wurde 
bei  18,  80  und  40°  C.  geprüft.  Der  Schmierwort  des 


Calypsols  veränderte  sich  bei  diesen  Temperaturen 
nicht,  während  das  unter  gleichen  Verhältnissen  ge- 
prüfte erstklassige  Maschinenöl  ganz  erhebliche  Unter- 
schiede im  Kraftbedarf  soigte.  Calypsol  für  schwer- 
belastete Lager  beanspruchte  einen  Kraftbedarf  bei 
18"  C.  während  der  ganzen  Versuchsdauer  von  55, 
für  Lager  mit  schnellaufendcn  Wellen  30,  während 
das  erstklassige  Maschinenöl  nach  50  Minuten  Be- 
triebszeit 90  und  nach  125  Minuten  100  zeigte.  Bei 
höheren  Temperatoren  verringert  sich  der  Kraftbedarf 
bei  diesen  Oelen  um  einiges.    Ueber  den  Schmier- 


Abbllduog  1. 
K«tnmw«ligrrü»t  mit  C*lyp»ol - fe-hmtiranir. 


Abbildung  2. 
L«««r  mit 


HdlSo  t.«««  mit  Oüjrpiol  -  KUttn. 


zu  dieser  abzudichten  und  so  eine  wirtschaftliche  Schmie- 
rung desselben  zu  ermöglichen.  Bei  Lagern,  die  hohen 
äußeren  Temperaturen  ausgesetzt  Bind,  z.  B.  bei  Roll- 
gängen  usw.,  werden  sogenannte  „Calypsol  -  Kissen" 
angewendet,  die  sehr  sparsam  arbeiten  sollen  und  ähn- 
lich wie  ein  Schwamm  wirken  (Abbild.  3).  8ie  lassen 
nur  so  viel  Calypsol  in  daB  Lager  eintreten,  als  zur 
guten  Schmierung  desselben  benötigt  wird.  Die 
Calypsollager  haben  auch  die  gute  Eigenschaft,  daß 
kein  Staub  in  du  Lager  eindringen  kann,  da  die 
Laufflächen  durch  das  CalypBol  ganz  dicht  abge- 
schlossen sind.  Infolgedessen  ist  der  Verschleiß  dieser 
Lager  ein  sehr  geringer.  Bei  Arbeitsmaschinen  der 
verschiedensten  Branchen  sind  Calypsollager  in  großer 
Anzahl  seit  langer  Zeit  einge führt.  Auch  selbst  bei 
Maschinen  mit  Umdrehungszahlen  bis  3000  i.  d.  Mi- 
nute und  Dampfmaschinenachslagern  bis  5000  P.S. 
wird  Calypsol  verwendet. 

Bei  Wahl  des  Schmiermaterials  hat  der  Fabri- 
kant festzustellen,  wie  hoch  die  Schmiermaterialkosten 
innerhalb  einer  bestimmten  Zeit  sind  und  wie  groß 
der  Kraftverbrauch  im  Lager  bei  diesem  Material 


•  Vcrgl.  „8tahl  und  Eisen"  1908  Nr.  26  S.  908. 


materialverbrauch  ist  folgendes  zu  berichten :  Eine 
große  Anzahl  Werke,  die  Calypsollager  mehrere  Jahre 
in  Betrieb  haben,  z.  B.  ein  großes  sächsisches  Walz- 
werk erzielte  bei  einem  Fertigrollgang  (120  mm 
Zapfendurchmesser,  62  Umdrehungen  i.  d.  Minute) 
bei  fünfstündigem  Betrieb  im  Tag  einen  so  geringen 
Calypsol  verbrauch,  daß  nach  18  Monaten  keine  wesent- 
liche Abnahme  des  Calypsols  festzustellen  war. 

In  einem  andern  Falle  handelte  es  sich  um  ein 
stark  belastetes  Lager  von  45  mm  Bohrung,  dessen 
Welle  200  Umdrehungen  i.  d.  Minute  machte.  Bei 
einer  ununterbrochenen  Betriebsdauer  von  II1/»  Stun- 
den im  Tage  war  eine  Nachfüllung  erst  nach  zwei 
Jahren  erforderlich.  Bei  einer  Welle  von  75  mm  0, 
84  Umdrehungen  i.  d.  Minute  reichte  bei  24  ständigem 
Betrieb  eine  LagerfQllung  acht  Monate.  Der  Calypsol- 
verbrauch,  auf  zwölfstündigen  Betrieb  umgerechnet, 
betrug  19  >)  für  Lager  und  Jahr.  Bei  einem  weiteren 
Lager  von  95  mm  Bohrung,  bei  einer  Umdrehungszahl 
von  270  i.  d.  Minute,  ll'/t stündiger  Betriebszeit  im  Tag, 
belief  sich  der  Calypsolverbrauch  im  Jahr  auf  41,5  4- 
Ein  Nachfüllen  der  Lager  erfolgte  alle  zwei  Jahre. 
Den  angeführten  Verbrauchszahlen  wurde  ein  Normal- 
Calypsolpreis  zugrunde  gelegt. 
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Bücherschau. 


Hintz,  L. ,  Kaiserlicher  Geheimer  Regierungs- 
rnt,  Ingenieur:  Handbuch  der  Aufzugstechnik. 
Eine  Zusammenstellung  der  gebräuchlichsten 
Systeme  und  Konstruktionen  der  Personen- 
und  Lasten-Aufzüge,  ihrer  Sicherheitsvorrich- 
tungen usw.  Mit  195  Abbildungen.  Berlin 
1 908,  Polytechnische  Buchhandlung  (A.Seydel). 


,1,  geb. 


Nach  einer  die  ursächliche  Entwicklung  der  Auf- 
zugsystomo  und  ihrer  Hauptsicberheitsorgane  kurz  be- 
handelnden Einleitung  geht  da«  Buch  nacheinander 
ausführlich  auf  unsere  vier  Hauptgruppen  Ton  Auf- 
zagen ein  (Iland-,  Transmiesions-,  Druckwaseer-  und 
elektrische  Aufzüge),  und  zwar,  in  prinzipiell  bekannter 
Weise,  unter  vielfacher  Bezugnahme  auf  die  neueste 
Polizeiverordnung  betr.  die  Einrichtung  und  den  Be- 
trieb von  Aufrügen.  Die  durch  Hand-  und  durch 
Transmissionskraft  betriebenen  Aufzüge  sind  ihrer 
Wichtigkeit  hinlänglich  entsprechend  behandelt, 
während  die  in  unleugbar  höherem  Maße  achwindende 
Bedeutung  der  hydraulischen  Aufzüge  deren  ausführ- 
lichere Besprechung  dadurch  rechtfertigen  mag,  daß 
den  Abnahme-Ingenieuren  —  für  die  dae  Buch  in  erster 
Linie  bestimmt  ist  —  solche  Anlagen  noch  in  unver- 
hältnigniätliger  Häufigkeit  begegnen.  Selbstverständ- 
lich nimmt  aber  die  Besprechung  der  elektrischen 
Aufzüge  den  breitesten  Raum  ein :  außer  den  allge- 
meinen Dispositionen  dieser  Anlagen  und  ihrem  wesent- 
lichen masebinentechnischen  Zubehör  sind  namentlich 
die  mechanischen  und  elektrischen  8teuernngsweisen 
derselben  eingehend  bebandelt.  Nach  (dem  vorge- 
nannten Buchzweck  entsprechend)  recht  umfangreichen 
Erörterungen  über  die  Konstruktion  und  Wirkungs- 
weise verschiedenartigster  Fangvorrichtungen  nnd  Tür- 
Verschlüsse  gibt  der  Verfasser  in  einem  besonderen 
Abschnitte  über  „Bau technische  Gesichtspunkte  bei 
dor  Anlage  von  Aufzügen"  beherzigenswerte  Anhalte 
für  das  Projektieren  von  Aufzugaanlagen.  Der  Ab- 
druck des  Wortlautes  der  erwähnten  behördlichen 
Nenverordnung  nebst  ihrer  Ausführungsanweisung  be- 
Hcbließt  das  für  alle  mit  dem  Auf  zugewesen  in  Be- 
ziehung Tretende  ebenso  interessante  wie  nützliche 
Handbuch. 

Der  Wert  desselben  dürfte  indes  bei  einer  folgen- 
den Auflage  nicht  wenig  dann  gewinnen,  wenn  die  zu- 
kunftsreichen Paternosteraufzügo  (Personenelevatoran) 
nicht,  wie  in  der  vorliegenden  Ausgabe,  so  gänzlich 
übergangen  würden,  und  wenn  ferner  eine  der  tatsäch- 
lichen Würdigkeit  und  Leistungsfähigkeit  unserer  zahl- 
reichen Aufzugsfabriken  wenigstens  annähernd  ent- 
sprechende Berücksichtigung  auch  deren  gleichwertiger 
und  oft  eigenartiger  Ausführungen  stattfinden  würde. 

C.  Mickenfelder. 

Schulz,  Otto,  Ingenieur:  Konstruktionszeichnen. 
Praktische  Katschläge,  Mitteilungen  und  Me- 
thoden. Mit  3H  Abbildungen  im  Text  und 
einer  Tafel.  Leipzig  1908,  Hacbmeister  & 
Thal.    Kart.  1,80 

Eine  ansprechende  Darstellung,  die  als  llilfsbuch 
beim  Unterricht  in  der  Schule  und  beim  Selbstunter- 
richt nützlich  Bein  wird  für  alle,  die  sachgemäße  Aus- 
führung von  Konstruktion»-  oder  Werkstattzeic.bnungen 
erlernen  wollen.  Die  textlichen  Ausführungen  werden 
durch  eine  Reihe  von  Schulbeispielen  zweckmäßig 
unterstützt. 


Sattler,  Ct.,  Ingenieur:  Projektierung  und  Bau 
elektrischer  Moschinen-  und  Schaltanlagen. 
Praktisches  Handbuch  für  Techniker,  Betriebs- 
leiter, Maschinisten  und  Projekteure  elek- 
trischer Anlagen.  Leipzig  1 908.  Hacbmeister  &. 
Thal.    Geb.  5,50  Jt. 

Das  Buch  wird  mit  seiner  gemeinverständlichen 
Darstellung  von  Berechnungen  über  Maschinen,  Akku- 
mulatoren, Leitungen  uaw.,  aowie  seinen  Angaben  von 
bewährten  8chaltungsacbematen  für  Dynamos,  Mo- 
toren, Parallelschaltungen  von  Maschinen,  Beleuch- 
tungsanlagen, Kraftübertragungsanlagen  für  Fabriken 
usw.  vielen  willkommene  Belehrung  geben,  besonder» 
<la  das  Verständnis  des  Textes  durch  viele  Zeichnungen 
und  klare  Skizzen  erleichtert  wird. 

Wendt,  Dr.-Ing.  Karl:  Elektrisch  betrieben** 
Umkehr-Blockwalzwerk  der  Georgsmarienhüttt. 
Von  denSiemens-Schuckert-Werken,  G.  ni.  b.  H., 
Berlin  SW„  veranstalteter  Sonderabdnick  an* 
.Stahl  und  Eisen14  1908,  Nr.  18. 
Auf  den  Inhalt  dieser  Veröffentlichung  näher  ein- 
zugeben, erübrigt  aich,  da  die  Leser  von  „Stahl  und 
Eisen"  aie  kennen.    Indessen  dürften  einige  Angaben 
aus  dem  Rundschreiben  interessieren,  dae  dem  8onder- 
abdrucke  beigegeben  ist.    Danach  sind  die  Siemen»- 
Schuckert- Werke  zurzeit  mit  der  Ausführung  der  elek- 
trischen Antriebe  für  sechs  Umkebrstraßen  betraut: 
unter  diesen  befindet  sich  der  größte  bisher  überhaupt 
zur  Ausführung  gelangte  Antrieb,  der  für  die  Block- 
straße der  Rheinischen  Stahlwerke*  in  Duisburg- 
Meiderich  bestimmt  ist,  dessen  Motor  betriebsmäßig 
hei  jedem  Stich  ein  Drehmomont  von  150  mt  ausüben 
muß,  während  auf  OeorgamarienhQtte  das  Drehmoment 
nur  83  mt  beträgt. 

Wüllner,  Adolph:  tehrhuch  der  Experimen- 
talphysik.   Erster  Band:   Allgemeine  Physik 
und   Akustik.    Sechste  Auflage.  Bearbeitet 
von  A.  Wüllner  und  A.  Hagenbach.  Mit 
333  in  den  Text  gedruckten  Abbildungen  und 
Figuren.  Leipzig  1907,  B.  G.  Teubner.  16  , »  . 
In  seebnter  Auflage  liegt  „unser  alter  Wüllner*. 
wenigstens  im  ersten  Bande,  wieder  vor  uns,  mit  den 
neuesten  Errungenschaften  der  Physik  versehen.  Die 
modernen  Lehrbücher  und  die  moderne  Behandlung 
der  Wissenschaft  haben  augenscheinlich   auch  bisr 
das  alte  Prinzip,  möglichst  mit  elementar  -  mathe- 
matischer Behandlung  zum  Ziele  zu  gelangen,  immer 
mehr  zurückgedrängt,  und  so  enthält  „der  Wüllner"  jetzt 
in  gedrängter  Kürze  als  Einleitung  die  Zusammen- 
stellung der  wichtigsten  Sätze  aus  Differential-  and 
Integralrechnung.    Um  „eine  besser«  Cebersicbt  über 
die  historische  Entwickelung  der  Physik"  zu  geben, 
sind   die  Zitate   der  Arbeiten   mit  den  Jahreszahlen 
ihres  Erscheinens  versehen,  was  nur  zu  begrüßen  ist 
und  dem  altbewährten  Werke  neue  Anziehungspunkte 
hinzufügt.    Im  übrigen  ist  die  Anordnung  im  ersten 
Bande  dieselbe  geblieben,  wie  früher.    Einiges  fällt 
auf:   z.  B.  die  Kolloide   sind  in  der  Mechanik  der 
Flüssigkeiten  nicht  erwähnt;  die  Theorie  von  Ebb« 
und  Flut  ist  rein  statisch  und  dieselbe  geblieben,  wie 
Newton  sie  schon  anführt,  wobei  er  aber  auch  auf 
ihre  Unzulänglichkeit  hinweist.    Dio  Dynamik  darf, 
um  ein  „natürliches"  Verständnis  zu  erzielen,  nicht 
außer  acht  bleiben,   vor  allem  soll  aber  die 

•  Vergl.  8.  1682  diese«  Heftes. 
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Wirkung  der  Zentrifugalkraft  der  Bewegung  des 
Systems  „Erde,  Mond"  nm  Minen  gemeinschaftlichen 
Schwerpunkt  mit  in  Betracht  gezogen  werden.» 

Der  Verlag  hat  die  Ausstattung  des  Werke«  durch- 
aus  auf  der  Höhe  gehalten.  ^ 

Bristol,  die  Pforte  des  Westens.  Die  Bedeutung 
Bristols  als  Hafen-  und  Handelsstadt.  Nebst 
einem  Anhange:  Das  neue  Englische  Patent- 
Gesetz  (Patents  &  Designs  Act  1907).  Cotn- 
mittee  of  Commercial  Research,  Bristol  Docks 
Office,  Queen  Square,  Bristol,  England. 

Die  kleine,  nns  von  der  genannten  Stelle  zu- 
gesandte Schrift  ist  aus  zwei  Gründen  bemerkenswert. 
Zunächst,  weil  sie  mit  den  Folgen  des  neuen  Eng- 
lischen Patentgesetzes  rechnet,  das  in  der  Abhandlung 
als  unangenehm  für  fremdländische  Fabrikanten  be- 
zeichnet wird,  aber  gleichzeitig  auch  als  ein  solches, 
mit  dem  sie  sich  abzufinden  haben  werden.  Die  Schrift, 
die  die  Bestimmungen  des  Englischen  Patentgesetzes 
in  bOndiger  und  doch  umfassender  und  gemeinver- 
ständlicher Darstellung  enthalt,  will  daher  den  Fabri- 
kanten, die  ihre  Patente  in  England  zur  Ausführung 
bringen  wollen,  entgegenkommen  und  sie  auf  Gelände 
hinweisen,  wo  sie  unter  den  vorteilhaftesten  Bedingun- 
gen arbeiten  können.  Bristol  wird  als  ein  solcher  Platz 
bezeichnet,  weil  es  den  günstigsten  Wasserweg  dar- 
bietet, nach  den  erfolgten  Umbauten  erstklassige  Hafen- 
einriebtungen  hat  und  Qbor  ein  ausgezeichnetes  Hinter- 
land verfügt.  Als  zweiten  Grund,  aus  dem  wir  die 
Denkschrift  für  bemerkenswert  halten,  sehen  wir  den 

*  Vergl.  Aloys  Müller:   .Elementare  Theorie 
der  Entstehung  der  Gezeiten".    Leipzig  1906,  Job. 
Barth. 


Umstand  an,  daß  die  Denkschrift,  die  von  dem  eng- 
lischen Komitee  gratis  und  franko  versandt  wird,  in 
deutscher  Sprache  geschrieben  ist.    Welcher  Um- 
schwung der  Dinge!  Die  Redaktion. 
Wolf,  Dr.  Julius,  ord.  Prof.  der  Staatswissen- 
schaften  in   Breslau :  Nationalökonomie  als 
exakte  Wissenschaft.   Leipzig  1908,   A.  Dei- 
chert  Nachf.    4  Jt,  geb.  5  Jt. 

Mit  Recht  bat  der  Verfasser  diesem  vortrefflichen 
Buche  als  Geleitspruch  das  Wort  Auguste  Comte's 
vorangesetzt:  „Bewunderung  und  Mißbilligung  sollten 
mit  gleicher  Strenge  aus  jeder  positiven  Wissenschaft 
verbannt  werden,  da  jedes  Vorurteil  dieser  Art  die 
direkte  und  unvermeidliche  Wirkung  hat,  reine  For- 
schung zu  hemmen  oder  abzulenken.  Astronomen, 
Physiker,  Chemiker  und  Physiologen  bewundern  oder 
tadeln  ihre  respektive n  Erscheinungen  nicht"  Prof. 
Dr.  Wolf  ist  den  Lesern  von  „Stahl  und  Eisen"  kein 
Fremder ;  wiederholt  haben  wir  an  dieser  Stelle  seiner 
vortrefflichen  „Zeitschrift  für  8ozialwissenschaft"  ge- 
dacht. Mit  um  so  größerer  Freude  bringen  wir  darum 
hier  sein  neuestes  Werk  zur  Anzeige,  das  mit  Erfolg 
bestrebt  ist,  die  Errungenschaften  der  Bog.  klassischen 
und  der  historischen  Schule  der  Nationalökonomie  in 
Eins  zu  verschmelzen.  Seine  wissenschaftlichen  Dar- 
legungen zeigen  den  Gelehrten,  dem  die  Praxis  des 
wirtschaftlichen  und  technischen  Lebens  in  unserer 
gesamten  Wirtschaft  nicht  fremd  ist,  sondern  der 
seine  wirtschaftlichen  Probleme,  von  der  tatsächlichen 
Grundlage  der  praktischen  Erfahrungen  ausgehend, 
gestalte!.  Deshalb  ist  es  ein  Vergnügen,  seinen  Ge- 
dankengängen zu  folgen,  und  ein  Studium  des  Buches 
wird  allen  denen  einen  besonderen  Genuß  bereiten, 
die  ein  Interesse  an  der  Nationalökonomie  als  exakter 

Dr.  W.  Ben» 
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Dl«  Lage  des  Roheisengeschafte«.  Vom  eng- 
lisch e  n  Robeisenmarkte  wird  unB  unter  dem  7.  d.  M. 
aus  Middlesbrough  folgendes  berichtet :  Der  Roheisen- 
markt zeigte  auch  diese  Woche  eine  weitere  Besserung 
der  Preise  für  Gießerei-Qualitäten,  hervorgerufen  durch 
gnte  Berichte  aus  Amerika  sowie  freundlichere  poli- 
tische Aussichten  und  Wiederaufnahme  der  Arbeit  in 
den  Lancasbiro-Spinnereien.  Für  Warrants  herrschte 
größere  Nachfrage.  Die  Lager  zeigten  eine  weniger 
schnelle  Zunahme.  Nicht  nur  für  November,  sondern 
auch  für  nächstes  Jahr  wurde  mehr  gehandelt. 
Hämatit  bleibt  vernachlässigt.  Die  Verschiffungen 
sind  bedeutender,  Italien  bezieht  große  Mengen.  Heutige 
Preise  sind:  G.M.B.  Nr.  1  sh  52  —  bis  sh  52/6  d, 
Nr.  3  sh  49/6  d  bis  sh  50 — ,  Hämatit  in  gleichen 
Mengen  Nr.  1,  2  und  3  sh  56j9  d,  sämtlich  netto  Kasse 
ab  Werk  für  November,  Dezember.  Hiesige  Warrants 
Nr.  S  notieren  sh  49,3  d  Käufer,  sh  49  4  d  Abgeber  für 
sofortige  Lieferung.  In  den  Warrantelagern  befinden 
sich  8»  796  tons,  davon  88  7S6  tons  Nr.  3.  Die 
Zunahme  seit  Ende  Oktober  beträgt  1295  tons.  Ver- 
schifft sind  beroits  etwa  31  000  tons. 

Vereinigte  Slegerliiuder  Hüttenwerke,  G.  n. 
b.  H.»  Siegen.  —  Unter  dieser  Firma  ist  die  Gründung 
der  in  unserer  letzten  Nummer*  erwähnten  Roheisen- 
verkaufsvereinigung  am  2.  d.  Mts.  notariell  vollzogen 
und  zum  Geschäftsführer  der  bisherige  Direktor  des 
Vereins  für  den  Verkauf  von  Siegerländer  Roheisen, 
Hr.  Richard  Eckert,  bestellt  worden.  Als  Gesell- 
schafter sind  beigetreten:  Actien- Verein  Johannesbütte 
in  Siegen;  A.-G.  Niederscheldener  Hütte  in  Nieder- 
schelden ;  Bergbau-  und   Hütten  -  Actien  -  Gesellschaft 

*  »SUhl  ond  Eisen«  U>08  Xr.  45  S.  Hi37. 


„Friedrichshütte"  in  Herdorf;  Eiserfelder  Hütte,  Aktien- 
gesellschaft in  Ebern;  Germaniahütte  (des  Gußstahl- 
werkes Witten)  in  Grevenbrück  ;  Vereinigte  Stahlwerke 
van  der  Zypen  und  Wissener  Eisenhütten,  Aktien- 
Gesellschaft,  in  Köln-Deutz,  sowie  die  Gewerkschaften 
Apfelbaumerzug  in  Brachbach  und  Storch  dt  Schöneberg 
in  Kirchen. 

United  States  Steel  Corporation.  —  Der  Viertel- 
Jahresausweis,  der  in  der  Sitzung  des  Aufsichtsrates 
der  Steel  Corporation  Ende  vor.  Mts.  vorgelegt  wurde, 
zeigt  für  die  Monate  des  dritten  Vierteljahres  1908, 
wenn  man  die  Ziffern  für  die  entsprechenden  Monate 
des  Vorjahres  und  für  das  zweite  Viertel  dieses  Jahres 
danebenstellt,  nach  Abzog  sämtlicher  Betriebskosten 
unter  Einschluß  der  laufenden  Ausgaben  für  Aus- 
besserung und  Erhaltung  der  Anlagen,  der  Zinsen  auf 
die  Schuldverschreibungen  sowie  der  festen  Lasten 
der  Tochtergesellschaften  folgende  Gewinne: 

1908  1907  1S0S 

Juh  .  .  .  8  590  630  13  804  167  April.  6  761680 
August.  .  9  152  311  16  279  173  Mai  .  6  021  279 
September    9  354  333    14  720  945    Juni  .    7  482  797 

Diese  Zusammenstellung  zeigt,  daß  die  Einnahmen  in 
sämtlichen  Monaten  des  letztverflossenen  Jahres- 
viertels  ziemlich  erheblich  höher  waren  als  in  den 
Monaton  des  zweiten  Vierteljahres,  obwohl  sie  hinter 
den  Ergebnissen  der  Monate  Juli,  August,  September 
1907,  die  allerdings  bis  dahin  nicht  erreicht«  Ziffern 
aufzuweisen  hatten,  noch  wesentlich  zurückgeblieben 
sind.  Für  die  Zeit  vom  1.  Januar  bis  30.  September 
d.  J.   heliefen   sich   die    Kinnahmen   auf  insgesamt 
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28.  Jahrg.  Nr.  46. 


fif>  601  025  f.  Rechnet  man  die  obigen  Monatsziffern 
zusammen,  so  ergeben  Bich  für  die  drei  in  Vergleich 
gestolhen  Vierteljahre  nachstehende  8nmmen: 

190«  1807  1S0S 

III.  Viertel-     III.  Vlrrtel-     II.  Vlrrtcl. 
>hr  Jahr  j»hr 

$  t  t 

Oosamt-Einnahinon :  27 106274    43804285  20265756 

Hiervon  gehen  ab : 

für  Tilgung  der  Schuldverschreibungen  der  Tochter- 
gesellschaften, regelmäßige  Abschreibungen  und 
Rückstellungen,  sowie  außerordentliche  Rücklagon 
für  Verbesserungen  und  Neuanlagen 

zusammen    ....    5795857     8109180  .1911766 

alsdann  verbleiben.  '.'1 31041 7    35695106    16353  990 

Zu  kürzen  sind  ferner: 

die  vierteljährlichen  Zinsen  für  die  eigenen  Schuld- 
verschreibungen der  Steel  Corporation  und  die  Zu- 
wendungen für  den  Fonds  zur  Tilgung  dieser  Obli- 
gationen mit 

insgesamt  .  .      7811962     6930392  7811963 
die  viertelj.  Dividende: 

1  •/«•/•  a.  d.  Vorzugsaktien 

mit   6304919      6304  919      6304  91!» 

'/«  •/»  »-  d.  Stammaktien 

mit   2641513     2541513  2541513 


somit  im  ganzen.  .  16  158394    15782824  16158895 


hinter  uns  liegenden  Jahren  erzielt  bitten,  eine 
richtige  Beurteilung  des  Abschlusses.  Besonders  jetzt, 
wo  die  großen  Stahl werkegeeells.  vi 


Demnach  verbleibt 

schließlich  ein  Ueber- 

schuß  von   ...  .     5152023  1! 

»911 711 

195595 

An  unerledigten  Aufträgen  waren  gebucht : 

31.  Ml«  SO.  Juni      30.  September  31.  De«  mW 

1907  .    8172560  t  7725540  t  6527  808  t  4698546  t 

1908  .    3825588  t  8371978  t  3476729  t        —  t 

Die  Zahlen  des  Vorjahres  haben  wir  hinzugesetzt, 
um  den  gewaltigen  Rückgang  zu  zeigen,  den  die  Be- 
schäftigung der  Werke  der  Steel  Corporation  im 
laufenden  Jahro  erlitton  hat.  Anderseits  aber  läßt 
der  neueste  Ausweis  doch  die  Hoffnung  berechtigt 
erscheinen,  daß  der  Tiefstand  überschritten  und  eine 
wenn  auch  nur  langsame  Besserung  eingetreten  ist. 

Ein  bemerkenswerter  Roheisen -Abschloß.  — 

Wie  das  „Iron  Age"*  mitteilt,  wird  zurzoit  in  den 
Handelskreisen  der  Voreinigten  Staaten  ein  Abschluß 
auf  Zeit  zur  Lieferung  basischen  Roheisens  viel  be- 
sprochen, der  kürzlich  zwischen  einem  Suhlwerke  im 
Pittaburger  Bezirke  und  einem  Hochofonwerke  im 
mittleren  Westen  zustande  gekommen  ist  und  der  an- 
gesichts der  Vorteile,  in  die  sich  Käufer  und  Ver- 
käufer teilen,  ohne  Zweifel  noch  mehr  Zustimmung 
finden  würde,  wenn  weitere  Einzelheiten  des  Vertrages 
bekannt  geworden  wären.  Nach  der  allgemein  vor- 
herrschenden Darstellung  hat  das  als  Käufer  auf- 
tretende Werk  die  Herstellungskosten  des  Roheisens 
zuzüglich  7  o/o  zu  bezahlen,  wenn  die  Selbstkosten  f.  d.  t 
14  /  oder  weniger  betragen;  der  Zuschlag  steigt  um 
je  1  °/o  für  jede  50  Cents,  um  die  sich  die  Ge- 
stehungskosten vermehren,  und  erreicht  mit  12'/», 
d.  h.  bei  16,50  f,  seine  höchste  Stufe.  Die  genannte 
Zeitschrift  bemerkt  dazu,  man  brauche  wohl  kaum 
hervorzuheben,  daß  unter  „Selbstkosten"  im  Sinne 
des  Abschlusses  erheblich  mehr  zu  verstehen  sei,  als 
die  Kosten  für  die  Arbeit  und  die  gesamten  Rohstoffe 
der  Roheisendarstellung,  und  daß  die  Zusicherung 
eines  Gewinnes  von  nahezu  1  j  für  die  Tonne  Roh- 
eiten auf  mehr  als  die  Hälfte  der  Erzeugung  manchem 
reinen  Hocbofenwerke  in  mageren  Jahren  nicht  un- 
willkommen sein  dürfte.  Indessen  orschwere  dio  Höhe 
des  Gewinnes,  den  die  Hochofenwerke  in  den  gerade 

•  1908,  29.  Oktober,  S.  122R. 


noch  auf  langer  hinaus  der  Dienste  der 
ofenwerke  schon  leichter  antraten  könnten,  würden 
diesen  solche  Abschlüsse  auf  Zeit  mit  gleitender 
Skala  gewiß  sehr  erwünscht  sein,  zumal  da  es  für 
diejenigen  Hochofenwerke,  die  ihre  Abnehmer  bisher 
in  den  Reihen  der  Stahlerzeuger  gesucht  hätten,  schwer 
sein  werde,  die  Gießereien  als  Kunden  zu  gewinnen: 
denn  das  Geschäft  mit  den  Gießereileuten  erfordert 
eine  andauernde  Pflege  seitens  der  Hocbofenwerke,  und 
viel  Zeit  sei  nötig,  um  für  neue  Roheisensorten  die 
Gunst  der  Gießer  zu  gewinnen.  Das  .Iron  Age* 
äußert  sich  weiter  dahin,  daß  in  erster  Linie  solch» 
Hochofenwerke,  die  Erz  aus  eigenen  Gruben  ver- 
hütten und  ihren  Koka  selbst  herstellen,  Abschlüge 
der  erwähnten  Art  zu  tätigen  vermöchten,  weil  sie 
weniger  als  andere  bei  der  Kalkulation  ihrer  Unkosten 
von  den  Marktpreisen  der  Rohstoffe  abhängig  seien. 

Rußlands  Eisenlndnstrie  im  Jahre  1907.»  - 
Die  Lage  der  russischen  Eisenindustrie  hat  sich  1907 
nicht  wesentlich  verändert  nnd  jedenfalls  nicht  ver- 
bessert. Die  staatlichen  Bestellungen  für  Eisenbabnbao. 
an  rollendem  Material  und  für  Schiffbauzwecke  hielten 
sich  wiederum  in  sehr  bescheidenen  Grenzen,  di* 
Privatbahnen  folgten  dem  Beispiele  der  Regierung,  di* 
Sematwos  schränkten  ihre  absatzvermittelnde  Tätigkeit 
im  Handel  mit  Dachblech  und  landwirtschaftlich«!) 
Maschinen  noch  mehr  als  im  Jahre  1906  ein,  die 
private  Bautätigkeit  etockto  fast  im  ganzen  Reiche. 
Wenn  auch  die  gesamte  Eisenerzeugung  Rußland»  im 
lotzten  Jahre**  die  Höhe  derjenigen  des  Jahres  1904, 
des  besten  Jahres  seit  dem  Beginne  der  Kriais  von  1900, 
annähernd  erreichte,  in  Südrußland  sogar  überatk-:: 
ao  war  dies  doch  weniger  eine  Folge  der  Besserung 
des  inländischen  Verbrauches  als  vielmehr  der  durch 
die  hohen  Preise  auf  dem  Weltmärkte  gegebenen 
Möglichkeit,  ausländische  Aufträge  hereinzuholen,  von 
der  die  südruasischen  Werke,  aber  auch  die  in  Zentral- 
rußland und  im  Nordwestgebiete  belegenen  Waggon- 
und  Lokomotivfabriken  Nutzen  zogen.  Wie  gedrückt 
doBungeachtet  der  innoro  Markt  noch  immer  war, 
zeigt  die  Tatsache,  daß  sowohl  die  südnissieeben  Hoch- 
öfen wie  die  uralische  Eisenindustrie  nur  etwa  65  •'# 
ihrer  vollen  Leistungsfähigkeit  auanutzen  konnten. 
Für  den  Rückgang  nnd  das  Daniederliegen  de« 
inländischen  Verbrauches  sind  folgende  Angaben 
charakteristisch :  der  Schienonverbrauch  Rußland«  be- 
trug 1900  :  30,3,  1906  nur  18,3  Millionen  Pud*"; 
der  Verbrauch  an  eisernen  Trägern  und  Schwellen 
wurde  für  1904  auf  6,  für  1907  auf  4,7  Millionen  Päd 
berechnet;  der  Bedarf  an  Bandagen  und  Achaen  s»ih 
von  3,2  Millionen  Pud  im  Jahre  1904  auf  2,1  Millionen 
Pud  im  Berichtsjahre.  Sämtliche  Preise  waron  daher 

1907  so  niedrig,  daß  den  Werken  nur  ein  ganz  geringer 
Nutzen  verbleiben  konnte.  Eine  Ausnahme  machten 
eigentlich  nur  Dachbleche,  deren  Preise  eich  infolge 
der  am  I.  Januar  1907  begonnenen  Tätigkeit  des  im 
Jahre  zuvor  gebildeten  uralischen  Üacbblechsyndikatet 
besserten.  —  Besonders  schwierig  war  auch  im  ver- 
flossenen Jahre  die  Lage  der  uralischen  Eisenindustrie, 
die  für  den  Absatz  ihrer  Erzeugnisse  wegen  der  weiten 
Entfernungen  und  der  mangelhaften  Bahnverbindungen 
fast  ausschließlich  auf  den  Ural  und  auf  Sibirien  an- 
gewiesen ist  und  wegen  ihrer  großenteils  veralteten 
Einrichtungen,  der  hoben  Verwaltungskosten  und  der 
besonderen  Arbeiterverbältnisse  viel  teurer  arbeitet, 
ala  die  südrussischo  Industrie.  Der  Absatz  im  Uralgebiete 

•  Nach  einem  Berichte  des  Kaiserl.  Konsulate*  in 
Moskau.  —  „Nachrichten  für  Handel  und  Industrie* 

1908  Nr.  128  8.  7  und  8. 

•*  Vergl.  .SUhl  und  Eisen«  1908  Nr.  38  8.  1872. 
••*  1  Pud  =  16,4  kg. 
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ließ  infolge  der  vorausgegangenen  Mißernte  sehr  zu 
wünschen  übrig,  8ibirien  erwiee  eich  als  gesättigt  and 
wird  überdies  neuerdingt  mit  den  billiger  hergestellten 
Erzeugnissen  der  südrussischen  nnd  zentral™  ssischen, 
teilweise  sogar  polnischen  Industrie  überschwemmt. 
Nur  in  Blechen  fand  eine  sehr  bedeutende  Steigerung 
der  Erzeugung  statt,  die  nahezu  25  Millionen  Pud 
erreichte,  während  noch  vor  wenigen  Jahren  die 
Leistungsfähigkeit  der  uralischen  Werke  auf  nur 
18  Millionen  Pud  berechnet  wurde.  —  Im  Moskauer 
Gebiete  blieb  die  Eisenerzeugung  gleichfalls,  wie  seit 
Jahren,  ganz  erheblich  hinter  der  Höchstleistung  der 
"Werke  zurück,  und  ebenso  schränkten  die  Werke  des 
Wolgagebietes  im  letzten  Jahre  ihre  Erzeugung  im 
allgemeinen  noch  weiter  ein ;  eine  Ausnahme  machte 
auch  hier  nur  dio  Blechfabrikation. 

Gasmotoren-Fabrik  Deutz,  Aktien-Gesellschaft, 
Cüln-Deutz.  —  Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes 
erzielte  das  Unternehmen  im  Geschäftsjahre  1907. '08 
bei  14  862  377  (i.  V.  13  031  030)  *  Umsatz  des  Deutzer 
Werkes,  unter  Einschluß  von  178  094,52  Jl  Vortrag, 
einen  Rohgewinn  von  4  727  499,55  (4  727  116,65)  Jl. 
Beigetragen  haben  hierzu  die  auswärtigen  Unter- 
nehmungen mit  307  359,41  «4,  die  Berliner  Fabrik  mit 
79  677,01  Jt,  die  Elektrische  Blockstationen- Gesell- 
schaft mit  30  000  und  die  Deutzer  Werkstätten 
mit  4  132  368,61  Jl.  Nach  Abzug  aller  Unkosten, 
Zinsen,  Steuern  usw.  sowie  nach  Verrechnung  von 
632  663,57  (580  520,27)  Ji  Abschreibungen  verbleibt 
ein  Reinerlös  von  1669  466,18  (1  679  130,52)  Ji.  Der 
Aufsichtsrat  schlägt  vor,  aus  diesem  Ueberschusse 
25  000  Jt  der  Hilfskasse  und  250  000  Jl  der  besonderen 
Rücklage  zu  überweisen,  185  928  d  vertrage-  und 
satzungsfremüB  an  Tantiemen  zu  vergüten,  1048  320  Jl 
(wie  im  Vorjahre  6*/»>  als  Dividende  zu  verteilen  und 
die  übrigen  160  218,18  Ji  auf  neue  Rechnung  vorzu- 
tragen. 

Rhenania,  Vereinigte  Emailllerwerke,  Aktien- 
gesellschaft zu  Düsseldorf.  —  Unter  dieser  Firma 
ist  nunmehr  mit  einem  Aktienkapital  von  drei  Millionen 
Mark  unter  Einzahlung  der  gesetzlichen  Rücklage  in 
voller  Höhe  von  300  000  Jl  die  neue,  das  Schwelmer 
und  da«  Kölner  Emaillierwerk  der  Eisenhütte 
Silesia  mit  dem  Düsseldorfer  Emaillierwerk 
Wortmann  Sc  Elbers  voreinigende  AktiengeBell- 

•  „Stahl  und  Eisen«  1908,  Nr.  24  8.  863. 


schaft  begründet  worden.  Ueber  die  Einzelheiten  der 
Gründung  haben  wir  früher*  schon  berichtet. 

Soclete"  Anonyme  John  Cockerill  In  Seralng 
(Belgien).  —  Der  am  28.  vor.  Monats  in  der  Haupt- 
versammlung vorgelegte  Geschäftsbericht  führt  aus, 
daß  die  erste  Hälfte  dos  Berichtsjahres  1907/08,  weder 
hinsichtlich  des  Beschäftigungsgrades  noch  auch  der 
Festigkeit  der  Preise  dem  voraufgegangenen  Jahre 
wesentlich  nachstand,  während  in  der  zweiton  Hälfte 
bei  einem  Rückgange  der  Preise  ein  bedeutendes  Nach- 
luHKon  der  Aufträge  zu  verzeichnen  war.  Im  ganzen 
wurden  Aufträge  im  Werte  von  37  098  975  (i.  V. 
44  995617)  Fr.  gebucht.  Hieran  waren  die  Konstruk- 
tionswerkstätten  mit  14  876  165  (15953  814)  Fr.  und  die 
Hüttenwerke  mit  22  222  810  (29  041  808)  Fr.  beteiligt. 
Der  Wert  der  ausgeführten  Bestellungen  belief  sich 
auf  46  358  714  Fr.  Die  Gewinn-  nnd  Verlustrechnung 
ergibt  nach  Abzug  von  204  873  Fr.  für  Wiederherstel- 
lungsarbeiten an  den  Hochöfen  und  198  700  Fr.  fürZinsen 
des  Betriebsfonds  einen  Rohertrag  von  5  123  996,13  Fr. 
Von  diesem  Betrage  sind  zu  kürzen:  1  850000  Fr.  für 
Abschreibungen  auf  Anlagen  und  (Jeräte,  454  1 20,20  Fr. 
für  Zinsen  usw.,  611  326,24  Fr.  für  allgemeine  Unkosten, 
205  988,68  Fr.  für  Beiträge  zu  den  Beamten-  und  Ar- 
beiterkassen  nnd  7  561,01  Fr.  für  sonstige  Ausgaben. 
Aus  dem  verbleibenden  Reinerlöse  von  1  995  000  Fr. 
sind  dann  noch  120000  Fr.  an  die  Mitglieder  der  Ver- 
waltung zn  vergüten,  während  die  übrigen  1  875000  Fr. 
(15  o/o)  als  Dividende  ausgeschüttet  werden.  —  Dem 
Berichte  über  die  einzelnen  Betriebsabteilungen  ist  u.  a, 
zn  entnehmen,  daß  die  Ergebnisse  der  Kohlenbergwerke 
durch  zwoi  schwere  Unglücksfälle  beeinflußt  wurden. 
Die  Luxemburger  und  Lothringer  Erzgruben  bedienten 
fast  vollständig  die  zur  Herstellung  von  Thomas- 
eisen eingerichteten  Hochöfen.  Die  Hochofenanlage 
wurde  vorbessert.  Die  Stahlwerke  und  Gießereien 
arbeiteten  zufriedenstellend.  Die  Hammerwerke  führ- 
ten Aufträge  des  Kriegsministeriums  aus.  In  den 
Konstruktionswerkstätten  wurden  Feldgeschütze  her- 
gestellt. Auf  den  Schiffswerften  in  Hoboken  wurden 
viele,  wenn  auch  kleinere  Bestellungen  ausgeführt. 
Durch  die  andauernde  Abnahme  des  Verkehrs  im 
Hafen  von  Bilbao  hatte  der  Schiffsdienst  zwischen 
diesem  Hafen  und  Antwerpen  sehr  zu  leiden,  während 
die  Linie  Ortende- Tilbury  einen  großen  Aufschwang 
zu  verzeichnen  hat.  Die' Elektrizitätsanlagen  wurden 
bedeutend  erweitert. 
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Verein  deutscher  Eisengießereien. 

Änderungen  In  der  Mitgliederliste. 

Acquistapace,  Arthur,  Ingenieur,  Witten  a.  d.  Ruhr, 

Babnhofetr.  59. 
Barth,  Joueph,  Ingenieur  der  Firma  Les  Petits-Fils  de 

Kol»  de  Wendel  &  Co.,  Diodenhofen,  Parkstr.  16. 
Buschmann,  Hermann, Hütteningenieur,  Berlin  NW.52, 

Rathenoworstr.  6. 
Ciauder,  Erich,  Ing.,  Betriebschef  der  Rimamurany- 

Salgö-Tarjaner  Eisenwerke,  Akt.-Ges.,  Salgo-Tarjan, 

Ungarn. 

Derenbach,  Gustav,  Ingenieur,  Unterrath  b.  Düsseldorf, 
Kttrtenstr.  56. 

Fischer,  Ernst,  Ingenieur,  Danzig,  Fleiachergasso  85. 
Quilleaume,    Edouard,    Administrateur  -  Directeur, 

188  Avenue  Moliore,  Ucclo,  Belgien. 
Settlenbusch,  Wüh,  Ingenieur,  Darmstadt,  Neckar- 

Straße  26. 

Schmollina,  Gustat,  Ingenieur  der  Rombacher  Hütten- 
werke, Metternich  bei  Koblenz,  Triererstr.  120. 

Tilllmann,  C,  Ingenieur  der  Friedrich-Alfred-Hütte, 
Rheinhausen-Friemersbeim. 


Weber,  F.  W.,  Betriebsingenieur  der  Dillinger  Hütten- 
werke, Dillingen  a.  d.  Saar,  Gathmannstr.  6. 

Zieger,  Bich.,  Ingenieur  der  Hannoverschen  .Mascbinen- 
bau-Akt-Gea.,  Hannover-Linden,  Marktplatz  6. 
Nene  Mitglieder. 

Fischer,  Dr.  phil.  Richard,  Kgl.  Gewerbe-Inspektor, 
Direktor  des  Instituts  für  Gewerbehygiene,  Frank- 
furt a.  M.,  Börsenstr.  19. 

von  Frentz,  Max  Freiherr  Haitz,  Ingenieur  und 
Fabrikant,  Cöln,  Hansaring  30. 

Peltzcr,  Paul,  Oberingenieur  der  Siemens-Schuckert- 
Werke,  G.  m.  b.  H.,  Berlin  SW.,  Askanischer  Platz  3. 

Vocke,  Fritz,  Chemiker,  Vorsteher  des  ehem.  La- 
boratoriums der  Hüstener  Gewerkschaft,  Abt.  Eisen- 
werk, Hüsten  i.  W. 

Verstorben. 

Gehra,  F.  W.,  Dresden. 

Kommerzlenrat  Theodor  r.  Gollleaume 

bat  aus  Anlaß  seines  Jubiläums  nicht  20  OOO  .4,  sondorn 
200000  •  *  zu  Unterstützungs/wecken  gestiftet.  Insofern 
bedarf  unsere  frühere  Mitteilung*  einer  Berichtigung. 

•  , Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  45  S.  1640. 
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88.  Jahrg.  Nr.  46. 


Alfred  Schilling  f. 


Am  19.  Oktober  d.  J.  verschied  zu  Duisburg 
Hüttendirektor  a.  D.  Alfred  Schillin-.  Mit  ihm 
hat  uns  eine  Persönlichkeit  Ton  ausgeprägtem,  biederem 
Charakter  verlassen. 

Alfred  .Schilling,  geboren  am  17.  Juni  1841  zu 
Zorge  im  Harz  als  Sohn  des  Bergmeistera  Schilling, 
absolvierte  das  Gymnasium  zu 
Blankenburg,  studierte  Berg-  und 
Hüttenkunde  in  Clausthal  und  Güt- 
tingen und  trat  nach  beendetem 
Studium  in  den  Herzogl.  Braun- 
schwoigischen  Staatsdienst  ein.  In 
dieser  Laufbahn  waren  die  Aus- 
sichten gering,  da  der  Staat  seinen 
Besitz  an  Bergwerkon  und  Hütten 
veräußerte.  Schilling  suchte  daher 
in  Rheinland  und  Westfalen  Stel- 
lung und  fand  eine  solche  bei  der 
Firma  Jacobi,  Haniel  &  Huysson 
in  Sterkrade  und  Oberhausen,  der 
spateren  UutehoflTnungshfltte ,  als 
Hochofeningenieur  der  Abteilung 
Eisenhütte.  Volle  38  Jahre  wid- 
mete er,  im  Verlaufe  seiner  Tätig- 
keit zum  Betriebsdirektor  auf- 
steigend, Beine  Kraft  diesem  zu 
einem  der  größten  Werke  seiner 
Art  sich  entwickelnden  Unter- 
nehmen. 

Am  1.  Oktober  1903  trat  er 
aus  seiner  Stelle  aus  und  siedelte 
nach  Duisburg  Ober,  gab  sich  hier  aber  noch  einer 
regen  Privattätigkeit  hin.  U.  a.  war  er  Aufsichtsrats- 
mitglied der  Mathildenhütte  in  Bad  Harzburg,  des 
Bergischen  Gruben-  und  Hüttenvereins  in  Hochdahl 
und  des  Aplerbecker  Aktienvereins  für  Bergbau  Zeche 


Für  dl«  Yerelnsblbllothok  sind  elngeg angen : 

(DU  KlmcDdf r  ilad  durch  •  btltlrbnrt.l 

Beiträge  der  Industrie  tu  den  Kotten  der  Handwerker- 
auebildung  und  Handuterkerwohifahrtpflege.  Denk- 
schrift der  Handelskammern  zu  Arnsberg,  Bielefeld, 
Bonn,  Coblenz,  Cöln,  Dortmund,  Düsseldorf,  Iserlohn, 
Lennep,  M. -Gladbach,  Mülheim  (Rhein),  Münster, 
Siegen,  Trier,  Wetzlar;  bearbeitet  von  der  Handels- 
kammer* zu  Düsseldorf. 

Engineering  Standards  Committee*,  London: 
Pubiicationt  Nr.  3,  4,  6,  13,  14,  15,  18,  24,  29,  30. 
London  1903—1907. 

Wienecke,  Carl:  Krititche  Betrachtungen  über  die 
Vertuche  mit  Balken  au»  Eisenbeton.  Dissertation. 
[Königl.  Technische  Hochschule*  Berlin,  Char- 
lottenburg.] 


Margarethe  in  Sölde  bei  Aplerbeck,  sowie  Grubenvor- 
standsmitglied  der  (lewerkschaften  Apfelbaumer  Zug  zn 
Brachbach,  Borussia  zu  Kley,  Charlotte  zu  üeberruhr 
und  Auguste  Victoria  zu  Hüls  bei  Recklinghausen. 

Der  Heimgegangene  galt  unter  seinen  Pach- 
genossen  als  eine  Autorität  ersten  Ranges.  Er  war 
ein  kerndeutscher  Mann,  ein  ziel- 
bewußter Hütteumann  der  alten 
Schule,  der  zugleich  aber  den  Fort- 
schritten der  Neuzeit  mit  auf- 
merksamer Prüfung  folgt«.  In 
Verein  deutscher  Eisenhflttenleut« 
hat  Schilling  im  Jahre  1903  einen 
Vortrag  über  die  durch  das  Hän- 
gen der  Gichten  veranlafiten  Hoch- 
ofenexplosionen gehalten  nnd  in 
den  Jahren  1882  und  1895  über  die 
Fortschritte  in  der  Roheisenerzeu- 
gung Bericht  erstattet.  Auch  hst 
er  die  Redaktion  von  .Stahl  und 
Eiaen"  bereitwillig  mit  seinem  ge- 
schätzten Rate  unterstützt.  DerVer- 
ein  und  die  Redaktion  von  «Stahl 
und  Eisen"  haben  daher  durch  sei- 
nen Tod  den  Verlust  eine«  zuver- 
lässigen Mitarbeiters  zu  beklagen 
Mit  einem  festen,  unbeugsamen 
Charakter  verband  der  Verstorbene 
in  harmonischer  Weise  ein  liebens- 
würdiges, humorvolles  Wesen. 
d«B  im  vertrauten  Freundeskreis 
durch  köstliche  Erzählungen  zum  Ausdruck  gelangte. 
An  seiner  Bahre  trauern  mit  seiner  Gattin,  seinen 
drei  Söhnen  und  drei  Töchtern  die  gesamten  deut- 
schen Eisenhüttenlente.  Sie  werden,  de»  sind  wir  gewiS, 
sein  Andenken  stets  in  hohen  Ehren  halten. 


□  Zum  Ausbau  der  Vereinsbibliothek  §  □ 
hat  als 

XI.  Einsender  das  Jernkontoret  in  Stockholm 

dadurch  erheblich  beigetragen,  daß  ea  uns  eine  große 
Anzahl  Bände  seiner  „Annaler"  zur  Verfügung  ge- 
stellt hat. 

Wir  hofTen,  daß  dieseB  dankenswerte  Beispiel 
unserer  ausländischen  Frennde  noch  manchen  bisher 
unbekannten  Gönner  unserer  Bibliothek  veranlassen 
wird,  Zeitschriften  oder  Bücher,  die  ihm  entbehrlich 
erscheinen,  für  die  Vereinsbibliothek  aber  sehr  wert- 
voll sein  können,  dieser  zu  überweisen. 

§  VergL  „Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  20  S.  712; 
Nr.  36  8.  1304. 


Die  nächste 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

findet  statt  am  Sonntag,  den  6.  Dezember  1908,  nachmittags  12'/*  Uhr, 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 


Der  Hauptversammlung  geht  am  5.  Dezember  1908,  nachmittags  6  Uhr,  und  zwar 
ebenfalls  in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf,  eine 

Versammlung  deutscher  Gießereifachleute 

voraus. 


Google 


erk 


uigiiizGO  uy 


Google 


je  Thomassta 


Vertäu  *>.tJd*r  Ei*«-         I  I    fTA  *  *—     W  *  *           **  4|J  I  |  I  II            GrschatUföhrtr  <fcr 

hfittralrotf.             I  |J  «V                                                                                          ■  ■           Nonlwtstlichm  6rupt> 

_  .             ph»r  ™  %j      d*i  Vntin  4tuts*o 

**S2S**  ZEITSCHRIFT  *L£r 
FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Nr.  47.  18.  November  1908.                   28.  Jahrgang. 

Eine  Steuer  gegen  den  technischen  Fortschritt. 


Mit  dem  Zentralvcrbande  Deutscher  Indu- 
strieller* verschließen  wir  uns  nicht  der 
Ansicht,  daß  die  von  den  verbündeten  Regie- 
runden  vorgeschlagene  durchgreifende  Reform 
der  Finanzen  des  Reiches  eine  unabweisbare 
Notwendigkeit  ist,  sowie  daß.  um  das  Reich  aus 
seiner  finanziellen  Notlage  zu  befreien,  jedermann 
im  Volke  die  Pflicht  hat,  Opfer  zu  briupen.  Wir 
müssen  uns  aber  auf  das  entschiedenste  gegen 
die  Einführung  einer  Steuer  auf  die  zur  Er- 
zeugung wirtschaftlicher  Werte  unentbehrlichen 
Kräfte  wenden,  einer  Besteuerung,  die  in  der 
vorgeschlagenen  Form  zugleich  schreiende  Un- 
gerechtigkeiten enthalt  und  Prämien  auf  Riick- 
standigkeit  setzt,  indem  sie  den  technischen 
Fortschritt  mit  hohen  Strafen  belegt.  Wir  be- 
finden uns  hei  diesem  Einspruch  ebenfalls  in 
grundsätzlicher  Uebereinstimtnung  mit  dem  ge- 
nannten Zentralverbande.  Die  Form,  in  der 
die,  Steuer  nach  der  Gesetzesvorlagc  erhoben 
werden   soll,   bedarf  in  vielen   Punkten  noch 

•  Vergl.  8.  1721  dieser  Nummer. 

Wir  wollen  hier  kurz  die  Punkte  feetlogon. 
durch  welche  die  Höhe  der  Steuer  charakterisiert 
wird,  da  in  dieser  Hinsicht  dorch  frühere  nicht  zu- 
treffende Veröffentlichungen  in  der  Tagespreise  l'nklar- 
beiten  zu  herrschen  scheinen.    Die  8tcuer  betrugt: 

1.  für  die  elektrische  Arbeit,  die  gegen 
Entgelt  abgegeben  wird  fünf  vom  Hundert  des  Ab- 
gabepreises, jedoch  nicht  über  0,4  »J  für  die  KW.-8tunde; 

2.  für  die  elektrische  Arbeit,  die  für  den  eigenen 
Bedarf  de»  Erzeugers  bestimmt  ist,  0,4  cj  für  die 
KW.-Stunde.  Auf  Antrag  tritt  eine  Ermäßigung  auf 
fünf  vom  Hundert  der  für  die  Erzeugung  der  elek- 
trischen Arbeit  aufgewendeten  Selbstkosten  ein,  wenn 
auf  Grund  geordneter  Buchführung  nachgewiesen 
wird,  daß  jener  Steuersatz  diesen  Prozentsatz  über- 
steigt. Die  näheren  Bestimmungen  über  die  Be- 
rechnung der  Selbstkosten  erläßt  der  Bundesrat; 

3.  für  das  Gas,  das  gegen  Entgelt  abgegeben 
wird,  fünf  vom  Hundert  des  Abgabepreises,  jedoch 
nicht  über  0,4  <\  für  das  Kubikmeter; 

4.  für  das  Gaa,  das  für  den  eigenen  Bedarf  des 
Erzeugers  bestimmt  ist,  soweit  es  einen  oberen  Heiz- 
wert von  wenigstens  8000  WE.  im  Kubikmeter  bei 
0°  nnd  7t>0  mm  Druck  aufweist,  0,4  >.  soweit  es 
einen  geringeren  Heizwert  aufweist,  0,2  '  für  das 
Kubikmeter.  Auf  Antrag  tritt  eine  Ermäßigung  auf 
fünf  Tom  Hundert  der  für  die  Erzeugung  dos  Unsen 
aufgewendeten  Selbstkosten  ein,  wenn  auf  Grund  ge- 
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weiterer  Aufklärung;  wir  befürchten,  daß,  wenn 
sich  auch  die  größten  Steuergenies  und  die 
ersten  Techniker  an  die  Arbeit  setzen,  sie  die 
Aufgabe  nicht  befriedigend  werden  lösen  können, 
sondern  die  Anwendung  des  Gesetzes  eine  un- 
aufhörlich fließende  Quelle  zwiespaltiger  Ansichten 
der  Steuerbehörde  und  der  Steuerzahler  und  da- 
mit des  steten  Unfriedens  sein  wird. 

Im  Hinblick  auf  die  Bedeutung  dieser  neuen 
Steuerarten,  die  unmittelbar  die  weitere  Entwick- 
lung unserer  deutseben  Industrie  und  ihren  tech- 
nischen Fortschritt  bedrohen,  haben  wir  ver- 
sucht, die  Wirkung  der  beiden  Steuervorlagen 
auf  die  Betriebe  festzustellen.**  Wir  sind  dabei 
durch  eine  große  Anzahl  von  Werken  in  dankens- 
werter Weise  unterstützt  worden. 

Dadurch  ist  es  möglich,  uns  an  Hand  von  An- 
gaben über  die  durchschnittliche  jährliche  Erzeu- 
gung an  Robstahl  bezw.  Roheisen  die  auf  den  Wer- 
ken erzeugte  und  verbrauchte  Anzahl  von  Kilowatt- 
stunden, den  Bedarf  an  Glühlampen  und  Kohlen- 

ordneter  Buchführung  nachgewiesen  wird,  daß  jene 
Steuersatze  diesen  Prozentsatz  übersteigen.  Die 
näheren  Bestimmungen  über  die  Berechnung  der 
Selbstkosten  erläßt  der  Bundesrat. 

Die  Besteuerung  der  Bcleucbtungsmittel 
beträgt : 

A.  für  elektrische  Glühlampen  und  Brenner  zu  solchen 

1.  bis  zu  15  Watt:  5  i  für  das  Stück, 

2.  von  über  15  bis  25  Watt:  10  <J  für  das  Stück, 

3.  von  Ober  25  bis  60  Watt:  20  ,>  für  das  Stück, 

4.  von  über  60  bis  100  Watt:  30     für  das  Stück, 

5.  von  über  100  Watt:  50  '  für  das  Stück; 

B.  für  ülühkörper  zu  Gasglühlicht-  und  ähnlichen 
Lampen:  10  >  für  das  Stück; 

('.  für  Brennstifte  zu  elektrischen  Bogenlampen:  1  ~« 
für  das  Kilogramm; 

D.  für  (juecksilberdampf-  und  ähnliche  elektrische 
Lampen  bis  100  Watt:  1  für  das  Stück,  füt 
solche  von  höherem  Verbrauche  je  I  Jt  mehr  für 
jedes  weitere  angefangen»  Hundert  Watt. 

Der  voraussichtliche  Ertrag  der  Steuer  wird  auf 
rd.  54,0  Millionen  *  gOHchätzt,  wobei  die  Elektrizität 
mit  17,4  Millionen  das  (las  mit  14,5  Millionen 
die  Beleuchtungsmittel  für  Elektrizität  mit  1 3,0  Milli- 
onen .4,  solche  für  Gas  mit  10,0  Millionen  .*  be- 
troffen werden.  Die  Verwaltungskosten  und  sonstigen 
Auslasten  werden  auf  4,9  Millionen  •  angenommen, 
»o  daß  ein  Reinertrag  von  rd.  50  Millionen  *  verbliebe. 
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stiften  ein  einwandfreies  Bild  von  der  zu  er- 
wartenden Besteuerung  zu  machen.  Wir  haben 
dabei  allgemein  den  Ahgabesatz  von  0,4  Pfg. 
für  die  Kilowattstunde  in  die  Rechnung  einge- 
setzt, da  wir  es  für  fast  ausgeschlossen  halten, 
daß  für  die  vom  Gesetzgeber  vorgesehene  Steuer- 
ermäßigung auf  5  °/o  der  für  die  Erzeugung  der 
elektrischen  Arbeit  aufgewendeten  Selbstkosten 
die  notwendigen  Unterlagen  zum  einwandfreien 
Nachweise  der  wirklichen  Selbstkosten  erbracht 
werden  können,  ohne  vielfachen  Schwierigkeiten 
zu  begegnen.  Jedenfalls  konnte  man  bei  un- 
serer Aufstellung  mit  dem  ermäßigten  Steuer- 
satze nicht  rechnen,  da  die  hier  zutreffenden 
Verhältnisse  bei  den  einzelnen  Werken  überaus 
schwankend  und  ungleichmäßig  sind.  Unter 
dieser  Voraussetzung  ergeben  unsere  Auf- 
stellungen, daß  die  Belastungen  durch  die  Elek- 
trizität ssteuer  allein  (einschl.  Beleuchtungs- 
mitteln) für  die  Tonne  Roheisen  bezw.  Robstahl 
zwischen  8  und  55  <)  schwanken.  Eine  solche 
Verteuerung  unserer  Erzeugnisse  müßte  not- 
wendigerweise unseren  Absatz  auf  dem  Aus- 
landsmarkte aufs  schwerste  beeinträchtigen.  Als 
Folge  dieser  Besteuerung  wäre  schließlich  bei 
weiterem  Rückgange  der  Geschäftslage  zu  er- 
warten, daß  tausende  unserer  Arbeiter  brotlos 
werden  würden. 

Allgemein  ist  festzustellen,  daß  die  Werke, 
die  am  meisten  mit  dem  technischen  Fortschritt 
vorangegangen  sind,  am  bärtesten  durch  die 
8teuer  betroffen  würden.  So  bemerkt  auch  ein 
Werk  in  seinen  Mitteilungen  sehr  zutreffend: 
„Sollte  die  Elektrizitätssteuer  Tatsache  wer- 
den, so  müssen  wir  geradezu  bedauern,  daß 
wir  uns  bei  der  Errichtung  unserer  Gaszentrale 
von  dem  Gedanken  leiten  ließen,  uns  die  Er- 
rungenschaften der  modernen  Technik  in  aus- 
giebigster Weise  nutzbar  zu  machen.  Hätten 
wir  Dampf  als  Energieträger  gewählt,  dann 
würde  unsere  Anlage  von  einer  solch  unge- 
heuren Steuerlast  verschont  geblieben  sein.  Da 
wir  aber  mit  der  Technik  fortschreiten  wollten, 
so  sollen  wir  jetzt  dafür  büßen." 

Um  welche  Summen  es  sich  bei  der  Be- 
steuerung der  Glühlampen  und  der  Kohlenstifte 
für  Bogenlampen  handelt,  geht  daraus  her- 
vor, daß  große  Werke  für  die  ersteren  jähr- 
lich etwa  6000  bis  8000  für  die  letzteren 
aber  in  mehreren  Fällen  Beträge  von  40-  bis 
50  000  Jd  aufzuwenden  haben  werden.  Selbst 
verhältnismäßig  kleine  Betriebe  müßten  nach 
unserer  Rechnung  mehrere  Tausend  Mark  allein 
Tür  die  Steuer  auf  Kohlenstifte  erlegen.  Aber 
schließlich  hätte  diese  Besteuerung,  falls  sie 
ücsetz  werden  sollte,  wenigstens  den  Vorzug, 
daß  man  mit  Zahlen  rechnen  kann,  deren  Fest- 
stellung mit  keinerlei  Belästigung  verbunden  ist, 
Wie  jedoch  unsere  Betriebe  sich  mit  der  steuer- 
aintliciien  Messuug  des  elektrischen  Stromes  ab- 


finden sollen,  ohne  täglichen  Belästigungen  und 
Schwierigkeiten  zu  begegnen,  ist  uns  unver- 
ständlich. Wir  besitzen  beute  noch  keinen 
Elektrizitätszflhler,  der  einwandfrei  arbeitet. 
Welche  Quelle  von  Verdrießlichkeiten  und 
Streitigkeiten  wird  allein  diese  Schwierigkeit 
sein.  Kurz,  ein  Blick  in  den  Gesetzentwurf  zeigt, 
welchen  Scherereien  unsere  Betriebe  ausgesetzt 
würden,  aliein  durch  die  Umständlichkeiten, 
die  sich  aus  der  praktischen  Durchführung  der 
Steuererhebung  ergäben.  Selbst  wenn  die  vor- 
gesehene Besteuerung  elektrischer  Energie  auf 
keine  technischen  Schwierigkeiten  stoßen  sollte, 
so  erscheint  doch  der  gesetzliche  Zwang  zur 
Festlegung  eines  bei  räeht liehen  Kapitals  ohne 
wirtschaftlichen  Nutzen  in  Elektrizitätszahlern 
usw.  nationalökonomisch  als  wenig  zweckmäßig. 

Wir  wollen  auch  nur  andeuten,  welche  Un- 
gerechtigkeit darin  liegt,  daß  auf  Stromver- 
luste in  den  Leitungen  usw.  gar  keine  Rück- 
sicht genommen  wird,  sondern  der  volle  Betrag 
des  erzeugten  Stromes  bei  der  Steuerberechnung 
herangezogen  werden  soll. 

Noch  schlimmer  liegen  die  Verhältnisse  bei 
der  Berechnung  und  Erhebung  der  beabsichtigten 
Gassteuer.  Wir  folgen  hier  den  Ausführun- 
gen, die  uns  Hr.  Dipl.-Ing.  J.  Brandis  in 
Aachen  freundlichst  zur  Verfügung  gestellt  bat. 

Aus  der  Kohlenverbrauchsstatislik  laßt  sich 
schließen,  daß  mindestens  80  o/o  der  gesamten 
Gaserzeugung  auf  Hütten-  und  verwandte  Be- 
triebe entfällt.  Ein  kleiner  Teil  dieser  Gas- 
menge, Hochofengas  von  rund  750  bis  950 
Kalorien  Heizwert  f.  d.  cum,  kommt  für  die  Be- 
steuerung als  unter  der  Steuergrenze  von  1 000  Kai. 
im  Kubikmeter  liegend  nicht  in  Betracht.  Ein 
weit  größerer  Teil,  das  in  besonderen  Apparaten 
(Generatoren  usw.)  erzeugte  Gas  (Generatorgas. 
Kraftgas)  von  durchschnittlich  1050  bis  1150 
Kalorien  Heizwert  im  Kubikmeter  (bei  schlechtem 
Ofengang  sinkt  letzterer  zeitweilig  unter  IO00 
Kalorien)  soll  mit  0,2  t$  f.  d.  cbm  besteuert  werden. 

Es  handelt  sich  hier  um  die  Erzeugung  ganz 
gewaltiger  Gasmengen,  hauptsächlich  zur  Heizung 
von  Schmelz-,  Warm-  und  Glühöfen,  deren  Tages- 
bedarf zwischen  etwa  10  000  und  mehr  als 
100  000  cbm  schwankt.  Zur  annähernden  Beur- 
teilung der  Verhältnisse  möge  dienen,  daß  die 
Heizgasleitungen  (meist  gemauerte,  unterirdische 
Kanäle)  selten  einen  Querschnitt  unter  1  qm. 
häutig  einen  solchen  von  2  bis  3  qm  haben.  Bis- 
weilen beträgt  die  Länge  dieser  Leitungen  mehrere 
100  m,  meist  wird  jedoch  die  Gaserzeugungsstelle 
möglichst  nahe  an  die  Verbrauchsstelle  herein- 
gelegt, sogar  häufig  mit  dieser  zu  einem  Ganzen 
organisch  verbunden.  Stets  führen  die  Heizgase 
Staub  und  Teer  mit  sich  und  haben  fast  immer 
eine  Temperatur  von  über  100°  Celsius. 

Hieraus  erhellt,  daß  das  genaue  Messen  solcher 
Gase  auf  kaum   iiberwiudliche  Schwierigkeiten 
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stößt  und  jedenfalls  gänzlich  neuartige  tech- 
nische Einrichtungen  verlangt,  deren  Entwick- 
hing möglicherweise  Jahre  erfordern,  deren  Ein- 
führung aber  zweifellos  außerordentlich  hohe 
Kosten  verursachen  würde. 

Auf  die  zahlreichen  betriebstechnischen  Schwie- 
rigkeiten einer  fortlaufend  zu  überwachenden 
Gasmeßvorrichtun}?  in  derartigen  Anlagen  kann 
hier  nicht  naher  eingegangen  werden ;  wahr- 
scheinlich würden  sich  bei  Einführung  der  ge- 
planten Oasbesteuerung  viele  Betriebe  zu  einer 
künstlichen  Verschlechterung  des  Gases  ent- 
schließen und  deren  wirtschaftliche  Nachteile  in 
den  Kauf  nehmen,  um  der  Besteuerungsschererei  zu 
entgehen.  Dies  würde  der  Steuerhinterziehung  Tür 
und  Tor  offnen,  zu  deren  Verhinderung  kostspielige, 
betriebslästige  Kontrollen  einzuführen  wären. 

Auch  in  den  Fällen,  in  welchen  daR  Kraft- 
gas nicht  für  Ofenheizung  sondern  zum  Motoren- 
hetriebe  dient  und  hierfür  gereinigt  und  gekühlt 
wird,  sind  die  mächtigen  Gasmengen  mit  den  be- 
kannten Meßvorrichtungen  nicht  zu  bewältigen. 
Die  Leistung  dieser  großen  Gaskraftzentralen 
für  Gebläse-,  Walzwerks-  und  elektrischen  Betrieb 
geht  in  die  Hunderttausende  von  Pferdestärken, 
entsprechend  einem  täglichen  Gasverbrauch,  der 
sich  nach  Millionen   von  Kubikmetern  bemißt. 

Sehr  ähnlich  liegen  die  Verhältnisse  bei  den 
Kokereianlagen.  Die  hier  ebenfalls  in  ganz 
gewaltigen  Mengen  erzeugten  (fase  von  8000 
bis  4000  Kalorien  Heizwert  f.  d.  cbm  dienen 
jetzt  größtenteils  zur  Heizung  von  Oefen  und 
Dampfkesseln,  sowie  zur  Speisung  von  Gas- 
kraftanlngen  im  eigenen  Betriebe.  Neuerdings 
fängt  man  an,  das  überschüssige  Gas  für  Städte- 
beleuchtung oder  an  Elektrizitätswerke  abzu- 
geben, das  dann  noch  einer  besonderen  Reini- 
gung unterzogen  werden  muß.  Auch  hier  würde 
die  Aufstellung  von  fortlaufend  kontrollierbaren, 
genauen  Meßvorrichtnngen  insbesondere  für  den 
Ofen-  und  Kesselbetrieb  auf  die  größten  Schwierig- 
keiten stoßen. 

Das  Gesetz  dürfte  jedoch  von  geradozu  ver- 
hängnisvoller Wirkung  für  die  mittleren  und 
Kleinbetriebe  sein.  Bei  letzteren  haben  sich  im 
vergangenen  Jahrzehnt  die  Kraftanlagen  mit 
Sauggas  unter  außerordentlich  erfreulichem  wirt- 
schaftlichem Erfolge  eingebürgert.  Die  Menge 
und  Beschaffenheit  des  Gases  wäre  hier  der 
Verwendung  von  Gasuhren  nicht  hinderlich; 
dagegen  würde  die  Aufstellung  derselben  mit 
den  erforderlichen  Nebenapparaten  (  weitere  Gas- 
reiniger, Behälter  mit  Glocke  zum  Ausgleich 
des  Saugstoßes  usw.)  einen  größeren  Raum 
beanspruchen,  als  die  ganze  Gasanlage  jetzt 
einnimmt,  und  in  den  weitaus  meisten  Fällen 
unmöglich  sein.  Ferner  sind  die  beträchtlichen 
Anschaffungskosten  dieser  Einrichtungen  zu  be- 
rücksichtigen, die  mehr  als  die  Hälfte  der  jetzigen 
Anlagckosten  einer  normalen  Sauggasanlage  be- 
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tragen.  Die  Folge  des  Gesetzes  wäre  daher 
der  polizeiliche  Schluß  vieler  kleiner  Sauggas- 
betriebe und  der  Ruin  eines  blühenden  Zweiges 
der  Maschinenindustrie. 

Zu  den  technischen  Schwierigkeiten  der  Be- 
Hteuerungsdurchführung  gesellen  sich  Bedenken 
finanzieller  Natur.  Der  Gesetzentwurf  sieht  eine 
Besteuerung  des  Kubikmeters  Gas  von  über 
(bezw.  unter)  3000  Kai. /cbm  mit  0,4  (bezw. 
0,2)  Pfg.  und  bei  Verwendung  für  eigenen  Be- 
darf einen  Hiichstsatz  von  5  °/o  der  Selbst- 
kosten vor.  Lediglich  dieser  letzte  Satz  kommt  bei 
der  Besteuerung  industrieller  Betriebe  in  Frage, 
da  die  Selbstkosten  der  genannten  Industriegase 
stets  weit  unter  8  bezw.  4  Pfg.  f.  d.  cbm  liegen. 
Sehr  häufig  sind  diese  Gase  ein  Nebenerzeugnis, 
das  früher  ganz  oder  teilweise  unausgenutzt  in 
die  Luft  gintr.  Die  Hüttenwerke  sehen  daher 
nicht  mit  Unrecht  die  wirtschaftliche  Verwertung 
dieser  Gase  als  reinen  Gewinn  an.  Von  einer 
einwandfreien  Berechnung  der  Selbstkosten  ohne 
willkürliche  Annahmen  kann  in  allen  diesen  Fällen 
nicht  die  Rede  sein. 

Ueber  die  Notwendigkeit  der  Einführung 
neuer  Steuern  besteht,  wie  wir  oben  schon  aus- 
führten, kein  Zweifel ;  auch  ist  es  gerechtfertigt, 
daß  die  Industrie  entsprechend  ihrer  Bedeutung 
zur  Besteuerung  herangezogen  wird.  Grund- 
sätzlich ist  aber  doch  daran  festzuhalten,  daß 
die  Steuerlasten  nach  Möglichkeit  gleichmäßig 
verteilt  und  nicht  einzelnen  Betrieben  willkürlich 
aufgebürdet  werden. 

In  eigentümlichemWiderspruch  zu  diesem  Grund- 
satze steht  da  z.  B.,  daß  ein  Gewerbebetrieb  bei 
direkter  Benutzung  einer  Wasserkraft  mittels 
Turbine  zum  Antrieb  der  Arbeitsmaschinen 
steuerfrei  bleibt,  bei  Zwischenschaltung  elektrl- 
scher  Kraftübertragung  aber  besteuert  wird.  Ebenso 
ungerechtfertigt  erscheint,  daß  die  Erzeugung 
von  Gebläsewind  für  hüttentechnische  Zwecke 
oder  der  Antrieb  von  Walzenstraßen  bei  Be- 
nutzung von  Elektromotoren  oder  Kraftgas- 
motoren besteuert  wird,  dagegen  bei  Ver- 
wendung von  Hochofengasmotoren  oder  Dampf- 
maschinen steuerfrei  bleibt. 

Noch  deutlicher  werden  die  sich  aus  dem 
Gesetzentwurf  notwendigerweise  ergebenden  In- 
konsequenzen an  dem  einfachen  Beispiel,  daß 
eine  Werkstatt  A  mit  Sauggasbetrieb  8  °>  ihrer 
Brennstoffkosten  dem  Staate  zahlt,  während  die 
Schreinerei  B  mit  Dampf  kraft  frei  ausgeht. 
Warum  bleibt  überhaupt  die  Arbeit  in  Form 
von  Dampf  oder  irgendwelcher  mechanischen 
Energie  (  Wasser-,  Windkraft»  steuerfrei,  wenn 
die  gleiche  Arbeit  in  (5as  oder  Elektrizität  be- 
steuert wird?  Warum  muß  der  qualmende  Schorn- 
stein des  Dampfkessels  durch  Steuerfreiheit 
prämiiert  und  die  den  Kulturfortschritt  repräsen- 
tierende Gas-  und  Elektrotechnik  als  „bete  noire* 
behaudelt.  werden"?  Die  lleilahtinn. 


Eine  Steuer  gegen  den  ierhnitchen  fortechritt. 
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Ueber  elektrische  Umkehr-Walzenstraßen. 


Von  B.  K.  Lambrecht.  Ingenieur  in  Neunkirchen  (Bez.  Trier). 


Bei  den  Erörterungen*  in  dieser  Zeitschrift 
über  elektrische  Umkehr -Walzenstraßen 
war  immer  die  Rede  von  Bolchen  Antrieben,  die 
von  einer  großen  Hüttenzentrale  au»  ihre  Energie 
erhalten,  und  die  mit  einem  ligner- Umformer 
arbeiten.  Dadurch  kann  leicht  die  Meinung  auf- 
kommen, daß  dies  die  einzig  mögliche  Ausführung 
derartiger  Antriebe  sei.  Es  möge  mir  daher 
gestattet,  sein,  das  Wesen  dieser  Antriebe  und 
die  damit  zusammenhangenden  Fragen  auf  Grund 
der  bisherigen  Ausführungen  und  Vorschlage 
noch  einmal  im  Zusammenhange  kurz  darzustellen. 

Das  Charakteristische  ist  nicht  der  Ilgner- 
Umformer,  sondern  das  elektrische  Steueraggregat, 
bestehend  aus  dem  Walzmotor  und  der  Stcuer- 


eine  dieser  Spannung  entsprechende 
an,  die  so  lange  konstant  bleibt,  bis 


A  =  Anlrl*b»rao»or  für  dir  Strurrd; nnoio. 
n  =  Scbwu5gm«wn.  C  r-  8<earrdjonmo. 
H  =  Erreger«  ickrlunjr.  K  —  EI«klromolor. 
I*  —  W<>Bftr-Nrbrn«rlilu0re£ulator  der  Sl*uerrijtn«mo. 


dynamo,  die  gewissermaßen  elektrisch  mitein- 
ander gekuppelt  sind,  nach  der  Leonard-Schaltung. 
Diese  von  dem  Amerikaner  Ward  Leonard 
angegebene  Anlaßschaltung  ist  schon  lange  be- 
kannt und  wurde  schon  Ende  der  achtziger  oder 
Anfangs  der  neunziger  Jahre  bei  der  Förder- 
maschine auf  Hollerlzug  in  ähnlichem  Sinne  wie 
hier  von  der  A.-E.-(r.  benutzt.  Beide  elektrische 
Maschinen  des  Steueraggregates  werden  als 
Gleichstrom-Nebenschlußmaschinen  ausgeführt, 
deren  Felder  fremd  erregt  sind.  Wahrend  nun 
das  Magnetfeld  des  Walzmotors  dnuernd  unbe- 
einflußt bleibt,  wird  das  Magnetfeld  der  Steuer- 
dynamo durch  Widerstandsregulierung  von  Reiten 
des  Führers  willkürlich  in  seiner  Starke  geändert, 
Die  von  außen  stets  gleichmäßig  und  in  gleichem 
Drehsinne  angetriebene  Steuerdynaroo  erzeugt 
hierbei  einen  Strom,  der  entsprechend  dem 
stärkeren  oder  schwächeren  Magnetfelde  eine 
höhere  oder  niedere  Spannung-  hat.  Der  einzig 
und  allein  in  diesem  Stromkreis  der  Steucnlynamo 
eingeschlossene  Anker  des  Walzmotors  nimmt 
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jedesmal 
Drehzahl 

durch  Aenderung  des  Feldes  der  Steuerdynamo 
die  Spannung  des  Ankerstromes  geändert  wird. 
Die  Schaltung  zeigt  untenstehendes  Schema 
(Abbildung  1). 

Die  Steuerung  erfolgt  nur  durch  Verstellen 
des  Hebels,  durch  dessen  Mittelstellung  der  Walz- 
motor stillgesetzt  wird.  Wird  der  Hebel  über 
die  Mittelstellung  hinausbewegt,  so  wird  dadurch 
das  Feld  der  Steuerdynamo  und  damit  auch  die 
Richtung  des  Hauptstromes  umgekehrt,  was  zur 
Folge  hat.  daß  auch  der  Walzmotor  in  ent- 
gegengesetzter Richtung  wie  vorher  umläuft. 
Den  End8tcllungen  des  Hebels  entsprechen  die 
höchsten  Umdrehungszahlen 
des  Walzmotors  in  dem  einen 
oder  dem  anderen  Sinne. 
Diese  Steuerung  erfolgt 
nahezu  vollkommen  verlust- 
los, da  der  Hauptstrom 
selbst  nicht  gedrosselt  wird, 
wie  bei  der  sonst  üblichen 
Widerstandsregulierung,  um 
eine  Aenderung  der  l'm- 
drehungszahl  zu  erzielen 
Die  Drosselung  beschränkt 
sich  vielmehr  auf  den  Strom 
der  Nebenschlußerregung 
der  Steuerdynamo,  welcher 
nur  einige  Prozent  des  Hauptstromes,  also  wenige 
Kilowatt  ausmacht.  Der  zur  Erregung  beider 
Maschinen  des  Steueraggregates  erforderliche 
Gleichstrom  kann  entweder  einem  vorhandenen 
Gleichstroninetz  direkt  entnommen  oder  durch 
einen  kleinen  Umformer  in  die  passende  Stromart 
und  Spannung  umgewandelt  werden,  wenn  es 
nicht  die  Verhältnisse  erfordern,  eine  kleine  un- 
abhängige Dynamo  hierfür  aufzustellen.  Damit 
der  Führer  sofort  und  sicher  den  Walzmotor 
in  der  Hand  hat,  ist  es  erforderlich,  daß  die 
Spannung  des  Erregerstromes  konstant  bleibt  und 
daß  die  Erregung  der  Steuerdynamo  jedesmal 
ohne  merkliche  Nacheilung.  eine  Folge  der  Selbst- 
induktion der  Magnetwicklungen  und  der  magne- 
tischen Trägheit  der  Magnetschenkel,  sofort  der 
Bewegung  des  Steuerhebels  folgt. 

I  >ie  Höchstleistungen,  welche  von  dem  Steuer- 
aggregat zu  bewältigen  sind,  betragen  bei 
schweren  Block-  und  Profilstraßen  6000  bis 
9000  P.  S.  je  nach  der  Anzahl  der  (terüste.  Aller- 
dings kommen  diese  Höchstleistungen  sellener 
und  dann  nur  momentan  vor,  wie  überhaupt  die 
Arbeit  der  Umkehrstraße  eine  stark  intermittie- 
rende ist.   Da  nun  die  elektrische  Beanspruchung 


Abbildung  I. 
SchaltiingBechema. 

O  =  Zulrliung  für  die  Fremdrrrrf  unc. 
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einer  Dynamomaschine  durch  ihre  Erwärmtiog 
begrenzt  ist.  so  braucht  das  Steueraggregat  nicht 
für  eine  hauerlelstung  von  oben  genannter  Größe 
bemessen  zu  sein,  sondern  kann  viel  kleiner  ge- 
halten werden.  Dies  hat  neben  ih  r  Verhilligung 
der  Anlage  den  Vorteil,  daß  ein  besserer  Wirkungs- 
grad erzielt  wird.  Bei  der  doppelten  Umsetzung 
der  Energie  ist  aber  ein  guter  Wirkungsgrad 
des  Steueraggregates  und  somit  seine  richtige 
1  >hnensionicrung  von  größter  Wichtigkeit  für 
die  Wirtschaftlichkeit  der  Anlage.  Wie  aus 
Abbildung  3  der  Tafel  XI  dieser  Zeitschrift,* 
welche  die  Energieaufnahme  des  Walzniotors  beim 
Auswalzen  eines  Blockes  darstellt,  sich  erkennen 
laßt,  liegen  bei  weitem  die  größeren  Arbeitsflächen 
in  der  unteren  Hälfte  der  Beanspruchung;  und 
es  müßte  die  Größe  des  Steueraggregates  dem- 
entsprechend so  gewählt  werden,  daß  die  Schwer- 
punkte aller  Arbeitsflächen  in  die  Zone  des 
günstigen  Wirkungsgrades  fallen.  Natürlich  muß 
das  St  eueraggregat  mit  Rücksicht  auf  die  stoßweise 
Beanspruchung  recht  kräftig  gebaut  sein,  doch 
ergibt  sich  eine  Verschiedenheit  für  die  Aus- 
bildung beider  Maschinen  Insofern,  als  die  Stcucr- 
dynamo  ständig  in  gleicher  Richtung  umläuft, 
während  der  Walzmotor  in  kürzester  Zeit  an- 
gelassen, zum  Stillstande  gebremst  und  reversiert 
werden  muß.  Die  notwendige  Folge  davon  ist, 
daß  das  Anker-Schwungmoment  möglichst  klein 
zu  halten  ist,  um  die  Bcschleunigungsarbeit  auf 
ein  Mindestmaß  zu  beschränken.  Im  Gegensatz 
hierzu  erhält  die  Steuerdynamo  so  große  Schwung- 
massen, daß  ihre  Antriebsmaschine  nur  für  eine 
durchschnittliche  Leistung  bemessen  zu  sein 
braucht,  welche  sich  aus  der  Sunftne  der  Arbeits- 
flächen, dividiert  durch  die  Dauer  der  Walzung 
ergibt.  Damit  aber  die  Schwungmasse  periodisch 
Energie  abgeben  und  wieder  ansammeln  kann,  ist 
ein  Spiel  ihrer  Winkelgeschwindigkeit  Voraus- 
setzung. Die  Ausführungen  zeigen  einen  Abfall 
in  der  Drehzahl  von  1 5  bis  20  °/o,  wobei  unter 
Verwendung  entsprechender  Schwungmassen  die 
Leistung  der  Antriebsmaschine  auf  '/&  der 
Höchstleistung  des  Walzmotors,  also  auf  1*200 
bis  1800  P.S.  beschränkt  werden  kann. 

Die  Antriebsinaschine  selbst  kann  nun  eben- 
sogut eine  Dampfmaschine  mit  mehrfacher 
Expansion,  eine  Gasmaschine,  eine  Dampfturbine 
oder  Wasserturbine  wie  der  beimllgner-l  mformer 
benutzte  Elektromotor  sein,  wenn  ihre  Regulierung 
den  gestellten  Anforderungen  entspricht.  Bei 
eintretender  Ueberlastung  muß  die  Antriebs- 
maschine in  ihrer  Drehzahl  zurückgehen  und 
dadurch  die  Mehrleistung  dem  Schwungrade  zu- 
schieben, dann  wieder  mit  fortschreitender  Ent- 
lastung allmählich  hinaufregulieren  und  das 
Schwungrad  aufladen,  bis  bei  Erreichung  der 
normalen  Umdrehungszahl  ein  Beharrungszustand 


•  ,8Uhl  and  Kiwo"  1908  Nr.  18. 


eintritt,  der  natürlich  durch  ein  neues  Spiel  bald 
wieder  abgelöst  wird. 

Wie  der  Walzmotor  an  die  Walzenstraße, 
so  ist  auch  die  Steuerdynamo  an  ihre  Antriebs- 
maschine räumlich,  sowie  in  ihrer  Drehzahl 
gebunden,  denn  derartig  große  Leistungen 
werden  meistens  durch  direkte  Kupplung  über- 
tragen. Steuerdynamo  und  Walzrootor  hängen 
jedoch  nur  durch  starke  Kabel  zusammen,  welche 
die  Arbeitsströme  zwischen  beiden  Ankern 
vermitteln  und  die  Steuerdynamo  mit  ihrer 
Antriebsmaschine  kann  deshalb  an  beliebiger 
Stelle,  auch  außerhalb  des  Walzwerkes  Auf- 
stellung linden.  Die  in  Betracht  kommenden 
Umdrehungszahlen  für  die  Walzenstraßen  betragen 
60  bis  160,  dagegen  bei  den  Antriebsmaschinen 
etwa  100  bis  120  für  Gas-  und  Dampfmaschinen, 
400  für  Elektromotoren  und  1500  für  Dampf- 
turbinen. Die  geringen  Drehzahlen  der  Walzen- 
straßen führen  zu  verhältnismäßig  großem 
Durchmesser  des  Walzmotors  und  man  ist  ge- 
zwungen, um  die  Forderung  kleiner  Schwung- 
momente für  den  Anker  zu  erfüllen,  den  Motor 
in  zwei  Maschinen  zu  unterteilen,  deren  Anker 
untereinander  gekuppelt  sind.  In  gleicher  Weise 
Bind  auch  bei  den  Ausführungen  mit  ligner- 
Umformern  die  Steuerdynamos  unterteilt  worden, 
jedoch  in  entgegengesetzter  Absicht,  nämlich 
um  Maschinen  mit  hoher  Drehzahl  und  damit 
große  kinetische  Energie  bei  geringem  Gewicht 
des  zusätzlichen  Schwungrades  zu  erhalten. 
Diese  Unterteilung,  die  bei  so  großen  Maschinen 
den  Wirkungsgrad  nicht  merklich  beeinflußt, 
bietet  noch  den  Vorteil,  daß  durch  Hinterein- 
anderschaltung der  zusammengehörigen  Anker 
mit  höheren  Spannungen  gearbeitet  werden 
kann,  ohne  daß  an  die  Kommutatoren  abnormale 
Anforderungen  gestellt  werden.  Die  höhere 
Spannung,  bis  1500  Volt,  gestattet  eine  Ver- 
minderung der  Kabelquerschnitte,  was  besonders 
bei  großen  Leistungen  und  größeren  Entfernungen 
zwischen  Steuerdynamo  und  Walzmotor  ins 
Gewicht  fällt.  Zeigen  sich  schon  bei  dem 
Antrieb  durch  Elektromotor  einige  Schwierig- 
keiten bezüglich  des  Schwungrades,  so  werden 
diese  noch  unangenehmer  bei  den  beiden  äußersten 
oben  genannten  Drehzahlen  100  und  1500,  bei 
Gasmaschine  und  Dampfturbine,  wenn  sich  auch 
die  Lagerreibung  durch  zweckmäßige  Ausbildung 
der  Lager  heruntermindern  läßt,  bei  Drucköl- 
schmierung  beträgt  nach  Köttgen  der  Lager- 

Reibungskoefflzient  nur  noch  16Q,  bei  Kugellagern 

gar  nur  5^,*  und  wenn  auch  neue  Konstruk- 
tionen im  Verein  mit  geeignetem  Material  die 
Ausführung  ermöglichen  werden,  so  bleiben  doch 
die  schweren  Schwungräder   besonders   für  die 
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Pausen  eine  lästige  Beigabe.  Die  Schwierig- 
keiten entfallen  sofort,  wenn  eine  Uebersetzung 
zwischen  Antriobsinaschine  und  Stouerdynamo 
oder  auch  noch  zwischen  Walzmotor  und  Walzen- 
straße eingeschaltet  wird.  Das  wird  zwar  bei 
den  früher  genannten  Straßen  gerade  nicht  die 
Regel  bilden,  doch  gibt  es  eine  Menge  kleinerer 
Antriebe,  die  dadurch  eine  zwanglose  Lösung 
gestatten.  So  könnten  z.  B.  mehrere  Gicht- 
aufzüge durch  eine  Gasmaschine  betrieben 
werden,  welche  im  Geblasehause  zusammen  mit 
den  Steuerdynamos  untergebracht  ist  und  diese 
durch  einen  Kiemen  antreibt.  Das  schnellaufende 
Schwungrad  und  die  mit  ihm  zu  einem  Satz 
zuaammengekuppclton  Steuerdynamos  fallen  dann 
bedeutend  kleiner  aus.  als  wenn  ihnen  die 
niedrige  Umdrehungszahl  der  Gasmaschine  auf- 
gezwungen wird.  Ein  Abstürzen  der  Förder- 
schalen infolge  Abschlageng  des  Riemens  ist 
nicht  zu  befürchten,  da  vermöge  der  in  dem 
Schwungrad  aufgespeicherten  Energie  die  ein- 
geleitete Bewegung  zu  Ende  geführt  werden 
kann.  Außerdem  sind  aber  auch  die  Umdrehungs- 
zahlen der  in  Frage  kommenden  Antriebs- 
maschine gar  nicht  so  ungünstig,  wie  oben  an- 
genommen wurde;  durch  Nennung  der  untersten 
und  obersten  Ganzzahlen  sollte  nur  auf  das 
anzustrebende  Ziel  hingewiesen  werden ;  es 
müssen  Kolbcnmascbinen  mit  hohen,  Dampf- 
turbinen mit  niedrigen  Umdrehungszahlen  ver- 
wendet worden.  Auch  sind  so  schwere  Schwung- 
räder, wie  sie  den  Blockstraßen  mit  ligner- 
Umformer  entsprechen  würden,  in  den  meisten 
Fallen  bei  dem  gemischten  System  gar  nicht 
nötig;  denn  dort  war  es  die  Rücksicht  auf  die 
gemeinsame  elektrische  Zentrale  oder  das  fremde 
Netz,  von  welchem  Stöße  aufs  peinlichste  fern- 
gehalten werden  sollten.  Ferner  haben  die 
anderen  l'mkehrstraticn  nicht  eine  so  stoßweise 
Beanspruchung  wie  gerade  die  Blockstraße. 
Bei  langen  Arbeitszeiten  mit  kurzen  Zwischen- 
pausen hat  ein  schweres  Schwungrad  gar  keinen 
Zweck,  denn  es  kann  nur  die  überflüssige  Arbeit 
der  kurzen  Reversierpause  der  folgenden  Arbeits- 
zeit zugutebringen.  Man  muß  dann  eine  größere 
Antriebsmaschine  in  Kauf  nehmen. 

Es  gibt  jedenfalls  eine  Menge  Falle,  in  denen 
das  gemischte  System  —  Steuerdynamo  durch 
Kolbenmaschine  oder  Turbine  direkt  oder  mit 
Zwischenübersetzung  angetrieben.  mit  Vorteil 
verwendet  werden  kann.  Vergleicht  man  dieses 
mit  dem  Ilgner-Umformer,  so  ergeben  sich  zu- 
nächst geringere  Aulagekosten,  da  die  Dynamo 
in  der  Zentrale  und  der  linformermotor  weg- 
fallen. Wenn  dafür  auch  hei  langsam  laufender 
Antriehsmaschine  die  Steuerdynamo  und  das 
Schwungrad  größer  werden,  so  kann  man  doch 
rechnen,  daß  die  Kosten  des  Umformers  ganz 
herausfallen.  Noch  mehr  bestechend  ist  der 
Gedanke,  daß  eiue  zweimalige  Umsetzung  der 


Energie,  einmal  In  der  elektrischen  Zentrale, 
das  zweite  Mal  im  Umformer  gespart  wird,  wo- 
durch der  Gesamtwirkungsgrad,  der  jetzt  55% 
betragt,  um  20  «o  und  mehr  erhöbt  werden 
kann.  Die  Verbesserung  des  Wirkungsgrades 
für  alle  Falle  so  hoch  anzunehmen,  ist  jedoch 
nicht  berechtigt,  da  einerseits  die  Regulierung 
der  Antriebsmaschine  deren  Wirkungsgrad  etwas 
hernbdrücken,  anderseits  ein  schweres  Schwung- 
rad oder  eine  Uebersetzung  einen  Teil  de« 
Gewinnes  wieder  aufzehren  kann. 

Neben  der  noch  viel  umstrittenen  Wirt- 
schaftlichkeit wird  der  elektrischen  Umkehr- 
straße ihre  leichte  und  genaue  Stcuerfabigkeit 
und  ihr  geringer  Raumbedarf  (an  der  Straße 
selbst)  die  Zukunft  siebern.  Ihre  Steuerfähigkeit 
ist  durch  die  bisherigen  Versuche  erwiesen, 
wonach  ein  Umsteuern  der  Straße  auf  volle 
Umdrehungen  in  2  bis  2  '/*  Sekunden  möglich 
war,  eine  Leistung,  die  von  einer  Dainpf- 
Umkehrmaachine  wohl  kaum  übertroffen  werden 
kann.  Ein  Drosseln  durch  ungeschickte  Hand- 
habung der  Steuerung  ist  nicht  zu  befürchten, 
da  ein  Drosseln  überhaupt  nicht  möglich  ist. 
so  daß  also  die  Wirtschaftlichkeit  nicht  von  dem 
Geschick  und  der  Gewissenhaftigkeit  des  Maschi- 
nisten abhangt,  wie  bei  der  Dampf- Unikehr- 
maschine. Auch  besteht  ein  wesentlicher 
Unterschied  darin,  daß  die  beim  Anfahren  in 
die  Walzen  und  den  Anker  geschickte  Be- 
schleunigungsenergie nicht  durch  frische  Arbeit 
am  Ende  des  Stiches  vernichtet  werden  muß. 
also  doppelt  verloren  geht,  sondern  zum  großen 
Teil  wiedergewonnen  und  in  das  Schwungrad 
zurückgeleitet  '  wird.  Wenn  nämlich  durch 
Zurückziehen  des  Hebels  das  Feld  der  Stouer- 
dynamo geschwächt  wird,  wahrend  noch  der 
Walzmotor  unter  dem  Einfluß  der  Massen  weiter- 
laufen will,  so  vertauschen  beide  Maschinen 
ihre  Rollen;  der  Walzmotor  arbeitet  dann  als 
Dynamo  und  sucht  die  Steuerdynamo  zu  be- 
schleunigen, um  ihre  elektromotorische  Gegen- 
kraft zu  erhöhen.  Wenigstens  ein  Teil  der 
Beschleunigungsarbeit  pendelt  so  zwischen  dem 
Schwungrad  und  den  reversierten  Massen  hin 
und  her. 

Wie  schon  früher  erwähnt,  können  die  An- 
triebsmaschineu  mit  den  Steuerdynamos  an  be- 
liebiger Stelle  außerhalb  des  Walzwerke»  unter- 
gebracht werden,  wobei  zweckmäßig  die  zo 
mehreren  Umkehrstraßen  gehörenden  Systeme  in 
einer  Achse  nebeneinander  aufgestellt  wenb-n. 
derart,  daß  sie  eventuell  auch  miteinander  ge- 
kuppelt werden  können.  Dadurch  ergibt  sich 
eiue  außerordentliche  große  Reserve  insofern, 
als  durch  Uiuschaltung  der  Kabel  jedes  System 
auf  jede  beliebige  Straße  arbeiten  kann.  Die 
Wartung  der  gleichmäßig  umlaufenden  Maschinen 
ist  die  denkbar  einfachste  und  nicht  verschieden 
von  derjenigen  einer  elektrischen  Zentrale  ohne 
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Schaltanlage.  Falls  die  elektrische  Zentral«'  nicht 
zu  weit  von  «len  Umkehrstrnßen  entfernt  ist,  was 
ja  auch  für  den  llgner-l'mformer  bei  Oloichstrom 
Erfordernis  ist,  können  die  Steuermaschlncn  direkt 
in  der  Zentrale  aufgestellt  werden.  Für  das  Walz- 
werk selbst  bleiben  dann  nur  die  wenig  Raum 
beanspruchenden  Walzmotoreu  übrig.  Diese 
kraftig  gebauten  Motoren  sind  bezüglich  der 
Wartung  so  anspruchlos  wie  irgend  eine  Maschine. 
Die  Umdrehungszahl  des  Walzmotors  ist  allein 
bestimmt  durch  die  Stellung  des  Steuerhebels; 
ein  Durchgehen  bei  plötzlicher  Entlastung  ist 
daher  ganzlich  ausgeschlossen.  Die  Steuerung 
erfolgt  spielend  leicht,  da  keine  mechanischen 
Kräfte  mit  dem  Hebel  zu  überwinden  sind,  so  daß 
der  Führer  seine  ganze  Aufmerksamkeit  dem 
Arbeitsvorgang  zuwenden  kann.  Da  außerdem 
die  schmiegsame  Verbindung  vermittels  nur 
zweier  dünner  Kabel  zwischen  Steuerschalter  und 
Steuerdynamo  eine  beliebige  Anordnung  des 
Führerstandes  gestattet,  so  wird  der  Führerstand 
zweckmäßig  auf  einer  erhöhten  Bühne  vor  der 
Straße  untergebracht,  von  w«»  der  Führer  alles 
bequem  übersehen  kann.  Von  dieser  Bühne  aus 
lassen  sich  gleichzeitig  Hollgilnge,  Walzenanstell- 
vorrichtung, Kantapparat  usw.  bedienen.  Wird 
durch  diese  Anordnung  die  Uebersichtlicbkeit 
des  Walzwerkes  erhöht,  so  erleichtern  die  elek- 
trischen Meßinstrumente,  die  dauernd  und  ohne 
Bedienung  arbeiten,  in  idealer  Weise  die  l'eber- 


wachung  des  Betriebes,  da  nicht  nur  der  Arbeits- 
verbrauch für  eine  bestimmte  Erzeugung,  sondern 
auch  der  Kraftbedarf  für  jeden  einzelnen  Stich 
unmittelbar  abgelegen  werden  kann.  Besonders 
letzteres  ist  für  die  Beurteilung  einer  neuen 
Kalibrierung  von  großem  Wert.  Volt-  und  Am- 
peremeter worden  vor  dem  Führer  angebracht, 
damit  er  die  Vorgänge  in  seinen  Maschinen  stets 
vor  Augen  hat,  während  ein  Kilowattstunden- 
Zähler  und  eventuell  auch  ein  Wattmeter  besser 
bei  der  geschützteren  Steuerdynamo  angebracht 
werden.  Dabei  werden  Brüche  auch  an  der 
Walzenstraße  seltener  eintreten  als  bei  unmittel- 
barem Dampfantrieb,  da  die  auf  irgend  eine 
zu  bestimmende  Höchstbelastung  eingestellten 
Maximalautomaten  den  zu  stark  anwachsenden 
Strom  unterbrechen,  wenn  nicht  schon  vorher  der 
Führer  durch  das  Amperemeter  gewarnt  worden  ist. 

Der  elektrische  Umkehrantrieb  eignet  sich 
wie  für  Fördermaschinen  und  Walzenstraßen, 
ebenso  für  eine  große  Anzahl  anderer  Antriebe, 
von  denen  eine  große  Steuerfähigkeit  verlangt 
wird,  wie  von  Automobilen,  Lokomotiven,  Hafen- 
und  (iefechtsschinen  usw.  bei  gleichzeitiger  Ver- 
wendung von  Verbrennungsmotoren  oder  Dampf- 
turbinen. Es  ist  zu  erwarten,  daß  ihm  durch 
die  Verbreitung  der  Kenntnis  seines  Wesens  und 
seiner  Vorzüge  neue  Freunde  erworben  und  durch 
die  Vergrößerung  des  dafür  interessierten  Fabri- 
kantenkreises eine  weitere  Förderung  zuteil  wird. 


Die  Klemmapparate  der  Drahtseilbahnen. 

Eine  historisch-kritische  Betrachtung  von  Ingenieur  A.  Pietrkowski  in  Köln. 


Ueber  die  Konstruktion  der  Drahtseilbahnen 
sind  in  jüngster  Zeit  zum  erstenmal  aus- 
führliche und  zusammenhängende  Darstellungen 
an  die  Oeft'entlichkeit  gekommen.  Ich  denke 
dabei  in  erster  Linie  an  den  die  Seilbahnen  be- 
treffenden Teil  des  „Handbuches  der  Ingenieur- 
Wissenschaften",*  sowie  an  das  Buch  von  Paul 
Stephan  „Die  Luftseilbahnen".**  In  beiden 
Büchern  wird  auch  die  historische  Entwicklung 
der  Drahtseilbahnen  kurz  gestreift,  und  es  ist 
von  besonderem  Interesse,  zu  verfolgen,  wo  und 
wann  das  erste  Auftauchen  des  Zweiseilsystems 
(fretrenntes  Trag-  und  Zugseil)  nachgewiesen 
wird.  —  Während  St«>phan  den  Freiherrn  von 
Duck  er  (1861)  für  den  Erfinder  des  Zweiscil- 
systems  ansieht,  meint  Abt.  daß  die  erste  Draht- 
seilbahn erst  von  Kremer.  Bleicher t  und 
Otto  gemeinsam  1874  entworfen  worden  sei. 
Ob  man  die  Dückersche  Ausführung,  die  noch 

*  „Handbuch  der  Ingenieur  -  Wissenschaften". 
5.  Teil:  Der  Ei»enb&hnbau,  achtor  Band,  bearbeitet 
Ton  Siegfried  Abt,  Leipzig  1907,  Wilhelm  Engel- 
inann. 

•*  „Die  Luft»eilbahnenu  von  I'.  Stephan.  Berlin 
1907,  Juliu»  Springer. 


kein  endloses,  sondern  nur  ein  hin  und  her 
gehendes  Zugseil  besaß,  als  grundlegend  für  das 
Zweiseilsystem  ansehen  kann,  bleibt  immerhin 
zweifelhaft.  Die  Angabe  von  Abt  ist  aber 
sicher  falsch,  wie  die  nachstehend  wiedergegebene 
Zeichnung  (Abbildung  1)  eines  österreichischen 
Privilegiums  beweist,  welches  1870  von  Theo- 
bald Obach  in  Wien  nachgesucht  und  ihm 
unter  dem  22.  Januar  1871  gewährt  wurde. 
Man  sieht,  daß  es  sich  um  ein  vollkommen  durch- 
gearbeitetes zweiseiliges  System  handelt.  Es 
ist  eine  feste  Fahrbahn  a  und  ein  davon  voll- 
kommen getrenntes  endloses  Zugseil  b  vorhanden, 
das  am  Anfang  und  Endo  der  Strecke  über  Seil- 
scheiben geführt  ist.  Die  eine  Seilscheibe  wird 
von  einem  Vorgelege  angetrieben.  Die  Wagen 
besitzen  einen  auf  dem  Prinzip  des  Exzenters 
beruhenden  Seilklemmapparat,  mit  dem  sie  sich 
an  dem  umlaufenden  Zugseil  festklemmen.  Die 
Wagenkasten  sind  für  Bodenentleerung  einge- 
richtet. Die  Stützen  besitzen  Auf lagerschuhc 
für  die  Tragseile,  und  Tragrollen  für  das  Zug- 
seil. Alle  wesentlichen  Teile  der  heutigen 
zweiseiligen  Drahtseilbahn  sind  also  schon  in 
ziemlich  vollkommener  Weise  vorhanden.  Uns 
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interessiert  hier  vor  allen  Dingen  der  Seilklemm- 
apparat,  denn  die  nachfolgende  Studie  soll  sich 
ausschließlich  mit  der  Entwicklung  der  Klemm- 
apparate  beschäftigen,  da  auch  in  den  beiden 
obengenannten  ausführlichen  Darstellungen  über 
die  Konstruktion  der  Drahtseilbahnen  eine  kri- 


sich  ilas  An-  und  Abkuppeln  an  beliebig  ein- 
stellbaren Stellen  vollkommen  selbsttätig  voll- 
zieht. Es  sei  gleich  vorausgeschickt,  daß  heut« 
Apparate,  die  diesen  Ansprüchen  genügen,  tat- 
sächlich vorhanden  sind.  Um  so  interessanter 
ist  für  den  Techniker  ein  Rückblick  auf  die 


Abbildung  I.    Obaclu  XweUeilbfthn  (1870). 


tische  Würdigung  der  zurzeit  angewendeten 
Klemmapparate  fehlt  und  vor  allen  Dingen  der 
logische  Zwang,  welcher  der  bisherigen  Ent- 
wicklung zugrunde  lag,  nicht  aufgedeckt  worden 
ist.  Es  seien  zunächst  die  Bedingungen  voraus- 
geschickt, die  ein  Scilklcmmapparat  erfüllen  soll, 
und  unter  denen  er  arbeiten  muß,  um  einen  Maß- 
stab für  die  Kritik  der  nachfolgend  beschrie- 
benen Konstruktionen  zu  haben. 

Der  Klcinmapparat  einer  Zweiseilbahn  hat 
die  Aufgabe,  die  Wagen  so  fest  mit  dem  Zug- 
seil zu  verbinden,  daß  sie  selbst  in  Steigungen 
von  45  (irad  noch  durchaus  zuverlässig  mitge- 
nommen werden.  Die  Befestigung  au  dein  Zug- 
seil soll  dabei  durch  reine  Reibung  bewirkt 
werden,  denn  jedes  Verbiegen  des  Zugseiles  beim 
Kuppeln  beeinträchtigt  seine  Lebensdauer  außer- 
ordentlich. Das  einfache  Zusammenpressen  des 
Seiles  durch  die  Klemmbacken  wirkt  schon  schäd- 
lich genug,  und  der  Apparat  muß  daher  so  ein- 
stellbar sein,  daß  seine  Klemm  kraft  den  je- 
weiligen Bedürfnissen  angepaßt  werden  kann; 
anderseits  darf  der  Spielraum,  innerhalb  dessen 
eiue  ausreichende  Klemmwirkung  erzielt  werden 
kann,  nicht  gar  zu  klein  bemessen  sein,  da  das 
Zugseil  nach  längerer  Melriehszcit  auf  seiner 
Lflngc  merkbare  Unterschied«-  im  Durchmesser 
aufweist,  ganz  abgesehen  von  den  unvermeid- 
lichen Spleißsrellcn.  Wenn  noch  berücksichtigt 
wird,  daß  das  Zugseil  allen  Unbilden  der  Wit- 
terung standig  ausgesetzt  ist,  daß  es  im  Sommer 
durch  Tau  und  Hegen  schlüpfrig  gemacht  wird, 
wahrend  es  sich  im  Winter  oft  mit  einer  dicken 
Kaiilirclfschieht  überzieht,  so  sind  die  Anforde- 
rungen, die  an  die  Zuverlässigkeit  und  Einfach- 
heit eines  idealen  Scilklemmapparatcs  gestellt 
werden,  im  grollen  (ianzen  gekennzeichnet;  es 
bleibt  nur  noch  die  Aufgabe  zu  erfüllen,  daß 


Entwickluugsreihe,  die  zu  dem  heutigen  Stand- 
punkte geführt  hat. 

Auf  der  iu  Abbildung  1  dargestellten  Zeich- 
nung des  ältesten  nachweisbaren  Patentes  auf 
eine  Zweiseilbahn  finden  wir  auch  den  altest.ii 
Klemmapparat  einer  Zweiseilbahn,  den  wir  neben- 


Abbildung  2.    Obachi  erster  Klcmm*ppar*t. 

stehend  in  größerem  Maßstab  wiedergeben  (Ab- 
bildung 2).  Er  beruht  auf  dem  Prinzip  de« 
Exzenters  und  ist  außerordentlich  einfach  in  An- 
ordnung und  Wirkung.  Die  exzentrisch  ge- 
lagerte Scheibe  a  legt  sich  gegen  eine  Rolle  b. 
welche  in  solcher  Entfernung  angebracht  ist. 
daß  die  exzentrische  Scheibe  an  der  Seite  ihres 
größten  Radius  nicht  an  ihr  vorüber  kann. 
Zwischen  der  mit  einer  Hohlkehle  am  Rande 
versehenen    Rolle   I»    und   der    ebenfalls  ain 
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Rande  ausgekehlten  exzentrischen  Schellte  ist 
das  Zugseil  hilldurchgeführt.  Wenn  es  in  der 
Pfeilrichtung  bewegt  wird,  so  nimmt  es  durch 
Reibung  die  Exzenterscheibe  mit  und  wird  da- 
durch festgeklemmt.  Da  der  Anpressungsdruck 
allein  von  der  Reibung  zwischen  Seil  und  Scheibe 
abhängt,  ist  er  natürlich  sehr  gering.  Das  An- 
und  Abkuppeln  ist  jedoch  sehr  einfach,  da  pin 
kurzes  Anheben  bezw.  Fallenlassen  des  Hand- 
griffes c  dazu  genügt.  Sehr  bedenklich  ist 
jedoch  der  Umstand,  daß  die  Klemmwirkung  nur 
beim  Zug  des  Seiles  in  einer  Richtung  entsteht. 
Wenn  also  z.  B.  die  Seilgeschwindigkeit  aus 
irgend  einem  Grunde  für  kurze  Zeit  geringer 
wird,  so  würde  durch  das  Voreilen  der  Wagen 
infoUre  der  vorhandenen  Beschleunigung  ein 
Lösen  der  Kupplung  eintreten,  und  die  Wagen, 
welche  sich  auf  einer  Gefällestrecke  befinden, 


der  Reibung  zwischen  Seil  und  Klemmscheibe 
ahhangt.  In  dieser  Beziehung  schafft  eine  Ver- 
besserung Abhilfe,  welche  von  der  gleichen  Firma 
kurz  darauf  angewendet  wurde  und  in  Abbil- 
dung 4  dargestellt  ist.  Dieser  Apparat  besteht 
aus  einer  ausgekehlten  Seilrolle  a  und  einem 
sektorartigen  Exzenter  b,  der  um  einen  horizon- 
talen Zapfen  c  drehbar  ist.  Dieser  Zapfen  stellt 
die  Verbindung  mit  einer  Schubstange  d  her, 
welche  in  einem  Gehäuse  senkrecht  geführt  wird. 
Die  Schubstange  kann  durch  einen  zweiten  Ex- 
zenter e  in  vertikaler  Richtung  bewegt  werden. 
Auf  der  Achse  dieses  Exzenters  befindet  sich 
ein  Hebel  f  mit  Handgriff,   durch   dessen  Be- 


Abbildung  3.    Erste  Konstruktion 
Ton  Bloiehert  &  Otto. 


Abbildung  4.    Verheuerte  Konstruktion 
von  Rleichert  &  Otto. 


würden  unfehlbar  mit  gefährlicher  Geschwindig- 
keit herabrollen. 

Diesen  Uebelstand  zu  vermeiden,  war  das 
nächste  Ziel  der  Fachleute,  und  bereits  im  Jahre 
1M74  brachte  die  damalige  Firma  Ble icher t 
&  Utto  eine  Verbesserung  der  vorstehenden 
Konstruktion  an  die  Oeffentlichkeit,  welche  aus 
Abbildung  3  hervorgeht.  Der  springende  Punkt 
bei  dieser  Verbesserung  liegt  darin,  daß  die  Ex- 
zeuterscheibe  a  umgekehrt  liegt,  wie  bei  dem 
Obachschen  Apparat.  Sic  ist  jetzt  so  gelagert, 
daß  sie  dem  Seile  die  Seite  ihres  kleinsten  Ra- 
dius zuwendet,  infolgedessen  tritt  eine  Klemm- 
wirkung  beim  Zug  des  Seiles  in  jeder  Richtung 
ein.  Da  aber  bei  dieser  Anordnung  durch  Drehen 
der  Exzenterscheibe  kein  genügender  Spielraum 
zum  Einlegen  bezw.  Herausnehmen  des  Zugseiles 
zu  erreichen  war,  mußte  der  Drehpunkt  b  der 
Exzenterscheibe  beweglich  angeordnet  werden, 
und  zwar  befindet  er  sich,  wie  aus  der  Abbil- 
dung 3  hervorgeht,  an  dem  einen  Ende  eines 
Doppelhebels  c,  durch  dessen  Bewegung  er  an 
das  Zugseil  herangeführt  bezw.  von  demselben 
entfernt  werden  kann.  Auch  dieser  Apparat 
zeigt  jedoch  den  Mangel  einer  sehr  geringen 
Klemmwirkung,  da  letztere  ebenfalls  nur  von 


wegung  man  den  Exzenter  l>  nach  unten  und  aut 
das  Seil  pressen  kann.  Durch  den  Zug  des  Seiles 
findet  dann  noch  ein  weiteres  geringes  Drehen 
der  Exzenterscheibe  in  der  Zugseilrichtung  und 
dadurch  ein  um  so  stärkeres  Anpressen  des  Seiles 
statt.  Wie  aus  dieser  Darstellung  ersichtlich, 
gibt  dieser  Apparat  durch  die  Hinzufügung  des 
zweiten  Exzenters  e  die  Möglichkeit,  bereits 
beim  Anstellen  der  Klemmscheibe  einen  Anpres- 
sungsdruck  zu  erzielen,  der  die  Reibung  zwischen 
Seil  und  Klemmscheibe  beträchtlich  erhöht.  Dieser 
Apparat  bewährte  sich  in  vollkommen  ausreichen- 
dem Maßt-  bei  Bahnen  mit  geringen  Steigungen 
und  für  die  geringen  Einzellasten,  welche  im 
Laufe  der  siebziger  und  auch  noch  der  achtziger 
Jahre  des  vorigen  Jahrhunderts  bei  Drahtseil- 
bahnen üblich  waren.  Als  man  jedoch  daran 
ging,  Bahnen  mit  größeren  Steigungen  zu  bauen, 
verzweifelten  die  Seilbahnkonstrukteure  zunächst 
überhaupt  daran,  durch  reine  Friktionswirkung 
eine  ausreichend  feste  Kupplung  zwischen  Wagen 
und  Zugseil  herstellen  zu  können,  und  sie  gerieten 
auf  einen  Abweg  der  zu  großen  Schwierigkeiten 
führte. 

Sie  erinnerten  sich  nämlich  der  in  kurzen 
Abstanden  mit  Knoten  versehenen  Seile,  welche 
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bei  den  sogenannten  Seilfördeningen  von  Gruben- 
wagen vielfach  Anwendung  fanden,  und  über- 
nahmen diese  Anordnung  für  die  Zugseile  der 
Drahtseilbahnen.  Es  ist  ohne  weiteres  klar,  daß 
durch  Zuhilfenahme  eines  kräftigen  Knotens 


Abbildung  f>.    Apparat  fttr  Knotenieil 
Ad.  Bleichert. 


im  Seil  eine  unvergleichlich  sicherere  Befestigung 
der  Wagen  erzielen  kann,  doch  mußten  natür- 
lich besondere  Kupplungsapparate  dafür  ge- 
schaffen werden.  Adolf  Bleichert  konstruierte 
zu  diesem  Zwecke  den  in  Abbildung  5  dar- 
gestellten Apparat.  Er  besteht 
im  wesentlichen  aus  einer  aus- 
gekehlten Seilrolle  a,  die  zur 
Führung  und  Lagerung  des  Zug- 
seiles dient.  In  dem  Gehäuse  b 
bewegt  sich  in  prismatischer 
Führung  senkrecht  ein  guß- 
eiserner Schieber  c,  welcher 
zwei  Walzen  d  und  e  tragt. 
Die  letzteren  haben  an  ihrem 
unteren  Ende  eigentümlich  ge- 
formte Klauen.  Die  eine  Walze  d 
kann  sich  vertikal  verschieben 
und  wird  durch  eine  Spiralfeder 
ständig  nach  unteu  gedrückt. 
Das  Kuppeln  des  Wagens  mit 
dem  Zugseil  geschieht  in  der 
Weise,  daß,  sobald  einer  der 
Seilknoten  an  den  Apparat  her- 
ankommt, er  die  federnde  und 
unten  entsprechend  ausgesparte 
Klaue  d  anhebt  und  unter  ihr 
hinwegschlüpft.  Er  stößt  darauf  gegen  die  feste 
Klaue  c  und  nimmt  den  Wagen  mit,  während 
die  federnde  Klaue  d  wieder  in  die  unterste 
Stellung  zurückfallt,  so  daß  dann  auch  ein 
Loslösen  des  Watrens  bei  Zug  des  Seiles  in  ent- 
gegengesetzter Richtung  nicht  mehr  möglich 
ist.  Der  Bügel  f,  welcher  auf  den  Sperrstift  g 
wirkt,  dient  zum  selbsttätigen  Abkuppeln  des 


Apparates.  Eine  zweite  sehr  vereinfachte  Kon- 
struktion eines  Kupplungsapparates  für  Knoten- 
seil, nämlich  den  von  Ellingen  angegebenen 
Klinkenapparat,  zeigt  Abbildung  6.  Er  besteht 
aus  dem  Gehäuse  b,  der  Rolle  c  und  den 
Klinken  d,  die  das  Charakteristische  des  Appa- 
rates bilden.  Die  Klinken  sind  symmetrisch  zu 
beiden  Seiten  der  Rolle  c  Im  Gehäuse  drehbar 
gelagert;  die  Drehung  der  Klinken  nach  unten 
wird  dadurch  begrenzt,  daß  ihre  oberen  Arme  t 
aneinanderschlagen.  An  diesen  Armen  sind 
gleichzeitig  zwei  Stifte  f  angebracht,  die  an  den 
Stationen  auf  Hilfsschienen  auflaufen  und  da- 
durch beide  Klinken  hochheben,  wobei  das  Ent- 
kuppeln bewirkt  wird.  Das  Ankuppeln  geschieht 
in  gleicher  Weise  selbsttätig,  dadurch  daß  die 
Klinken  beim  Herausschieben  des  Wagens  aus 
der  Station  von  der  Auflaufschicne  herabgleiten, 
wodurch  sio  sich  auf  das  Seil  herabsenken.  Der 
nächste  ankommende  Knoten  hebt  dann  die  vor- 
dere, mit  einem  geeigneten  schrägen  Ausschnitt 
versehene  Klinke  an,  schlüpft  hindurch  und 
nimmt  den  Wagen  mit,  wahrend  die  angehobene 
Klinke  hinter  ihm  wieder  herunterfallt  und  dir 
Verbindung  sichert.  Mit  Knotenseil  und  mit 
diesem  Apparat  ist  die  heute  noch  in  Betrieb 
befindliche  Drahtseilbahn  Bedar— Garrucha  aus- 
gerüstet, die  im  Jahre  1888  von  J.  Poblig 
gebaut  wurde.  Mit  Hilfe  des  Klinkenapparates 
wurden  die  für  den  damaligen  Stand  des  Draht- 


Abbildung  6. 

Apparat 
far  Knoten»eil 
(Klinkcnappar»t< 


seilbahnbaues  ungewöhnlichen  Terrainschwierig- 
keiten Uberwunden. 

Die  Schwierigkeiten,  die  sich  beim  Betriebe 
mit  Knotenseilen  ergaben,  sind  leicht  zu  er- 
kennen. Zunächst  war  die  Ausbildung  der  An- 
triebs- und  Umführungsscheiben  für  das  Zugseil 
nicht  ganz  einfach.  Vor  allen  Dingen  trat  akr 
bald  eine  sehr  starke  Abnutzung  des  Seile*  zu 
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beiden  Seiten  jedes  Knotens  ein.  Das  Seil 
wurde  an  diesen  Stellen  infolge  der  standigen 
Reibung  an  den  Klauen  des  Kupplungsapparates 
förmlich  durchgesagt.  Um  die  Abnutzung  des 
Seiles  gleichmaßiger  zu  gestalten,  verfiel  man 
darauf,  die  Knoten  bezw.  Muffen  leicht  abnehm- 
bar zu  machen  und  sie  in  kurzen  Zeitabstanden 
auf  dem  Seil  zu  versetzen;  damit  erhöhten  sich 
die  Schwierigkeiten  noch.  Es  wurden  Dutzende 
von  Knotenkonstruktionen  ersonnen,  die  wohl 
leicht  anzubringen  und  wieder  abzunehmen  waren, 
die  sich  aber  infolgedessen  auch  wahrend  des 
Betriebes  verschollen  und  zu  Zusammenstößen 
von  Wagen  Anlaß  gaben.  Man  war  sich  daher 
in  den  Fachkreisen  bald  darüber  klar,  daß  man 
sich  auf  einem  Irrwege  befand,  wie  die  fort- 
gesetzten Bemühungen  um  die  Verbesserung  der 


Abbildung  7.    Scheibenapparat  von  Otto. 

Friktinnsapparate  beweisen.  Theodor  Otto  ver- 
ließ bereits  im  Jahre  187  7  das  Exzenterprinzip 
und  begann  eine  Schraubenspindel  als  Anpreli- 
organ  zu  verwenden.  Warum  das  nicht  schon 
früher  geschah,  ist  mit  wenigen  Worten  erklärt. 
Damit  das  Zugseil  bei  geöffneter  Seilklemme  be- 
quem aus-  und  eintreten  kann,  ist  eine  gewisse 
Oeffnungshreite  der  Klemmbacken  erforderlich. 
Der  Exzenter  hat  den  Vorzug,  daß  man  mit 
einer  kurzen  Hebelbewegung  eiue  große  Backen- 
bewegung erzielen  kann.  Eine  kurze  Hebel- 
bewegung, d.  h.  höchstens  1H0°,  ist  aber  schon 
bei  An-  und  Abkupplung  von  Hand  notwendig, 
und  um  so  mehr,  wenn  man  diesen  Vorgang  in 
einfacher  und  zuverlässiger  Weise  selbsttätig  ge- 
stalten will.  In  diesem  Sinne  erwies  sich  die 
Schraubenspindel  zunächst  als  ungünstig.  Wählt 
man  nämlich  die  Spindel  so.  daß  man  mit  einer 
Drehung  von  180°  die  notwendige  Hacken- 
bewegung in  reichlichem  Maße  erzielt,  dann  ist 
das  Gewinde  bereits  so  steil,  daß  die  Gefahr 
eines  Zurückschlagens  bei  den  Erschütterungen 
des  Betriebes  sehr  nahe  gerückt  ist,  wenn  man 
nicht   eine   Arretierungsvorrichtung  anwendet. 


Letzteren  Ausweg  wählte  Otto  und  gelangte 
im  Jahre  1877  auf  diese  Weise  zu  seinem 
in  Abbildung  7  dargestellten  Scheibenapparat, 
welcher  bei  der  Drahtseil haliu  der  Gewerk- 
schaft „Alte  Dreisbach  *  in  Eiserfeld  bei  Siegen 
i  Abbildung  8t  noch  heute  in  Anwendung  ist. 
Am  Gehänge  des  Wagens  a  ist  eine  Scheibe  b 
befestigt,  in  deren  Mittelpunkt  ein  Bolzen  c  ver- 
schrauht  ist.  Auf  dem  Bolzen  0  sitzt  drehbar 
mittels  des  Gewindes  d  eine  zweite  Scheibe. 
Durch  Drehen  des  Handgriffes  e  wird  sie  gegen 
die  feste  Scheibe  gepreßt  und  klemmt  das  da- 


Abbildung  8.    Drahtseilbahn  in  Eiserfeld 
(1879  gebaut)  mit  Srheibenapparat  von  Otto. 


zwischen  eingeführte  Zugseil  f  fest.  Eine  Arre- 
tierung g,  die  hier  um  so  notwendiger  ist,  als 
sich  die  Klommplatte  drehen  kann,  sichert  die 
Klemmstellung.  Das  Ankuppeln  geschah  von 
Hand,  das  Auskuppeln  durch  einen  einfachen 
Anschlag  h  selbsttätig.  Macht  mau  diu  Klemm- 
platte unabhängig  von  dem  Anpreßmechanismus 
und  begnügt  man  sich  mit  einer  etwas  gerin- 
geren Backenbewegung,  dann  kann  man  schließ- 
lich ohne  die  Arretierung  auskommen  und  ge- 
langt dann  zu  einer  außerordentlich  einfachen 
und  soliden  Konstruktion,  die  als  Schraubstock- 
apparat  bekannt  geworden  ist.  Abbildung  9 
zeigt  die  Anordnung.  Die  bewegliche  Klemm- 
platte a  ist  ähnlich  wie  bei  einem  Schraubstock 
angeordnet  und  wird  durch  den  Hebel  b  in  Be- 
wegung gesetzt.    Aus  der  Zeichnung  geht  auch 
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hervor,  warum  mau  sich  bei  dieser  Konstruktion 
mit  etwas  geringerer  Backcnhewcgung  begnügen 
konnte;  man  verzichtete  nämlich  darauf,  das  Seil 


Abbildung  9. 
Schraubstock  -  Apparat. 

•MM**** 

mit  den  Hacken  zentrisch  zu  fassen,  uud  preßte 
es  einfach  zwischen  zwei  glatten  Flachen  zu- 
sammen.    Ein  Vergleich  der  Abbildung  9  mit 
Abbildung  7  und  11  zeigt  deut- 
lich den  Unterschied.  Um  die 
Klemmwirkung    zu  erhöhen, 
machte  man  dafür  die  Backen 
wellenförmig    (siehe  Schnitt 
x  —  z  Abbildung  9)  und  erzielte 
durch    diese   Abbiegung  des 
Seiles  den  erstrebten  Erfolg, 
allerdings    auf    Kosten  der 
Lebensdauer  des  Zugseiles.  An- 
und  Abkuppeln  dieses  Appa- 
rates erfolgte  von  Hand. 

Inzwischen  hatte  Ob  ach 
ganz   unabhängig  von  Otto 
ebenfalls  das  Schraubstockprinzip  angewendet  und 
war   bereits   einen  erheblichen   Schritt  weiter 


tionen  immer  noch  gegen  diesen  wichtigen  Grund- 
satz verstoßen  wird  (siehe  z.  B.  die  unten  fol- 
genden Abbildungen  17  und  18).  Der  Weg. 
der  zum  Schraubstockapparat  führte,  war  dabei 
für  ihn  nicht  gangbar;  er  fand  aber  einen 
andern,  indem  er  die  Schraubenspindel  in  ein 
Hechts-  und  ein  Linksgewinde  teilte  und  auf 
diese  Weise  beide  Backen  beweglii-h  machte. 
Er  verminderte  dadurch  die  notwendige  Hebel- 
bewegnng  auf  weniger  als  180"  und  konstruierte 
daraufhin  die  selbsttätige  Ein-  und  Auskupplung, 
die  in  Abbildung  10  dargestellt  ist.  Seine 
höchste  Vervollkommnung  erhielt  dieser  Apparat 
durch  Alexander  Werner,  der  im  Jahre  1885 
die  Steigung  der  beiden  Gewindegänge  gänzlich 
verschieden  wählte  und  auf  diese  Weise  jedem 
eine  besondere  Aufgabe  zuwies,  nämlich  dem 
steilen  Gang  das  rasche  Schließen  bezw. 
und  dem  feinen  Gang  das  kräftige 
pressen  der  Backen. 

Im  Laufe  der  nächsten  Jahre  entstand  daraus 
nach  einigen  weiteren  ebenfalls  von  Werner  her- 
rührenden Verbesserungen  das  unter  dem  Namen 
„Universalklemmapparat"  in  der  ganzen  Welt 


Ji0 .  ~*»!Z- 


Klnkupplanjr. 
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Auikufiplunf. 


Abbildung  10.    Selbsttätige  Ein-  und  Auskupplung  vor,  Obach. 


gek 


Er  hatte  langst  erkannt,  daß  man 


Abbildung  II.    Universal  -  Klemmapparat. 


nur  durch  vollkommen  zentrisches  Fassen  des 
Seiles  die  größte  Klemmwirkung  bei  geringster 
Schädigung  des  Seiles  erzielen  kann,  wobei 
bemerkt  sei,  daß  auch  bei  neueren  Konstruk- 


bekannt  gewordene  Modell,  welches  zusammen 
mit  der  Firma  Obach  später  in  den  Besitz  von 
J.  Pohlig  überging.  Die  Abbildung  11  zeigt 
den  Apparat  in  der  Vorder- 
ansicht und  im  Querschnitt. 
Er  besteht  aus  einer  Spindel  a. 
die  ein  Rechtsgewinde  b  von 
hoher  Steigung  und  daneben 
ein  Linksgewinde  c  mit  sehr 
feinem  Gang  trägt,  auf  jedem 
der  beiden  Gewinde  sitzt  eine 
Klemmbacke.  Am  andern  Ende 
der  Spindel,  die  sich  in  einem 
einfachen  Augenlager  n  de« 
Gehänges  drehen  kann,  ist  ein 
Hebel  h  mit  Gegengewicht  i 
aufgekeilt.  Durch  Drehung 
dieses  Hebels  nach  links  ent- 
fernen sich  die  beiden  Klemmbacken  vonein- 
ander, während  sie  sieh  beim  Drehen  nach  rechts 
zusammenschließen.  Die  verschiedene  Ganghöhe 
und  Länge  der  beiden  Gewindeteile  bewirkt,  daß 
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Leim  Keginn  «1er  Drehung  des  Hebels  die  Backen 
sich  schnell  nahem;  sobald  Bie  jedoch  das 
zwischen  ihnen  liegende  Seil  berühren,  arbeitet 
nur  noch  das  feine  (ie\vin<le,  wodurch  dir  Hacke  1 
langsam,  aber  dafür  um  so  kraftiger  an  das 
Zugseil  gepreßt  wird.  Die  notwendige  Hebel- 
bewegung betragt  dabei  nur  wenig  über  90°.  ". 

In  Abbildung  10  sehen  wir  den  Vorgang 
beim  Ein-  und  Auskuppeln  schematisch  dargestellt. 
Das  Kinkuppeln  geschieht  in  der  Weise,  daß 
der  Arbeiter  den  Wagen  in  der  Pfeilrichtung 
anschiebt.  Die  Hängeschiene  ist  im  Gefalle  ver- 
legt, und  wahrend  der  Wagen  infolgedessen 
selbsttätig  herunterlauft,  setzt  sich  der  Kupp- 
lungsapparat mit  seinen  Rollen  auf  das  Zugseil. 
Bei  der  weiteren  Vorwärtsbewegung  des  Wagens 
lftuft  das  Gegengewicht  a  auf  dem  schraken 
Flacheisen  b  auf  und  bebt  den  Hebel  in  die 
senkrechte  Stellung,  darauf  schlagt  d<T  untere 
Teil  des  Hebels  c  gegen  den  Stift  d,  wodurch 
der  Hebel   mit  großer  Gewalt  nach  vorn  ge- 


Grundsatzes zeigt  sich  jedoch  sofort  der  Wider- 
streit von  Thooric  und  Praxis.  Wie  alle  die 
zahlreichen,  Iiisher  bekannt  gewordenen  Appa- 
rate dieser  Gattung  beweisen,  liegen  nämlich 
zwingende  praktisch -konstruktive  Gründe  dafür 
vor,  die  für  die  Steuerung  der  Klemmbacken 
nutzbare  Verschiebung  zwischen  Lastgehänge 
ii ml  Laufwerksrahmen  eintreten  zu  lassen. 

Abbildung  12  zeigt  in  schematischer  Weise 
deutlich,  was  damit  gemeint  Ist;  der  Lastbehälter 
ist  an  einem  Holzen,  um  den  er  pendeln  kann, 
aufgehängt,  und  dieser  Holzen  kann  sich  in  dem 
Laufwerksrahmen  in  irgend  einer  Weise  ver- 
schieben, so  daß  er  sich  unter  dem  Einfluß  der 
Förderlast  nach  unten  bewegt.  Bringt  man  jetzt 
die  eine  Klemmbacke  mit  dem  Laufgcst.ell  und 
die  andere  mit  dem  Gehänge  in  irgend  einer 
Weise  in  Verbindung,  wie  in  der  Seitenansicht 
angedeutet,  so  ist  die  Aufgabe  gelöst.  Diese 
Lösuiitf,  welche,  wie  gesagt,  die  einzig  praktisch 
brauchbare  ist,  führt  aber  leider  in  anderer  Be- 
ziehung zu  so  schwerwiegenden  Nachteilen,  daß 


Abbildung  12. 


Abbildung  13. 


zwungen  wird  und  die  Backen  aufs  äußerste 
zusammengepreßt  werden.  Der  Vorgang  beim 
Auskuppeln  ist  aus  Abbildung  10  ebenfalls  ohne 
weiteres  verständlich.  Wenn  der  Wagen,  vom 
Zugseil  gezogen,  an  der  Station  ankommt,  wird 
der  Hebel  c  dadurch,  daß  das  Gegengewicht 
wieder  auf  eine  geeignete  Schrftge  auflauft,  in 
die  senkrechte  Stellung  und  dann  in  die  LinkB- 
lagc  gedreht. 

Fast  um  dieselbe  Zeit,  als  die  Schrauben- 
klemmen in  Gestalt  des  Universalapparates  den 
bisher  höchsten  Punkt  ihrer  Ausbildung  erreichten, 
brachte  Paul  Spitz  ek  mit  seiner  Patentanmel- 
dung vom  27.  März  1894  ein  vollkommen  neues 
Moment  in  die  Frage  der  Kupplungsapparate. 
Er  benutzte  nämlich  zum  erstenmal  das  Gewicht 
des  Wagens  zum  Bewegen  der  Klemmbacken 
und  stellte  damit  als  erster  den  Grundsatz  auf. 
daß  man  die  Klemmwirkung  in  unmittelbare  Ab- 
hängigkeit von  der  zu  befördernden  Last  bringen 
müßte,  ein  Grundsatz,  der  auf  den  ersten  Blick 
viel  Bestechendes  hat.  denn  „Anpassungsfähig- 
keit der  Klemmkraft  an  das  jeweilige  Bedürfnis* 
ist  eine  der  Hauptforderungen,  die  am  Eingang 
dieses  Aufsatzes  für  einen  idealen  Klemmapparat 
aufgestellt  wurden.    Bei  der  Anwendung  dieses 


der  gewonnene  Vorteil  dadurch  fast  illusorisch 
gemacht  wird. 

Im  Anfang  dieses  Aufsatzes  sind  nur  die 
Anforderungen,  denen  ein  Klemmapparat  genügen 
muß,  gekennzeichnet  worden,  welche  sich  auf 
seine  eigentliche  Aufgabe,  nfiiulich  den  Kupp- 
lungsvorgang, beziehen.  Selbstverständlich  ist 
noch  auf  andere  Umstände  allgemeiner  Natur 
Rücksicht  zu  nehmen.  So  scheint  es  z.  B.  kaum 
nötig,  zu  erwähnen,  daß  der  Klemmapparat  sich 
an  den  Seilbahnwagen  an  der  richtigen  Stelle  be- 
festigen lassen  muß.  Dieser  Umstand  gewinnt 
jedoch  bei  der  Eigenart  des  Drahtseilbahnbetriebes 
ausschlaggebende  Bedeutung.  Wenn  man  ein 
Hängebahngefahrt  auf  einem  Drahtseil  fort- 
zubewegen hat,  so  ergibt  sich  als  die  richtige 
Stelle  für  den  Angrift"  einer  Zug-  oder  Druck- 
kraft ohne  weiteres  die  gemeinsame  horizontale 
Mittellinie  der  Laufrader  (Abbildung  13  bei  a». 
Benutzt  man  als  Zugorgan  ein  sich  bewegendes 
eudloses  Seil,  so  ist.  dieser  ideale  Angriffspunkt 
überhaupt  nicht  zu  erreichen,  denn  das  Zugseil 
kann  nicht  direkt  über  dem  Tragseil  geführt 
werden.  Man  muß,  wenn  man  schon  in  der 
horizontalen  Mittelebene  der  Laufrader  bleiben 
will,  eine  erhebliche  Strecke  seitlich  mit  dem 
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Angriffspunkt  herausgehen  (Abbildung  14),  da 
sonst  leicht  Verschlingungen  von  Trag-  und  Zug- 
seil wahrend  des  Betriebes  eintreten.  Bei  ent- 
sprechender Anordnung  des  Kiemiiiapparates  tritt 
aber  natürlich  ein  Moment  auf,  welches  bestrebt 
ist,  das  Laufwerk  in  der  Horizontalen  zu  drehen, 
d.  b.  zum  Entgleisen  zu  bringen.  Um  das  zu 
vermeiden,  ist  es  günstiger,  wenn  man  mit  dem 
Angriffspunkt  der  Zugkraft  in  der  vertikalen 
Mittelebene  der  Laufräder  bleibt;  man  muß  ihn 


Abbildung  14. 


dann  aber  so  weit  nach  abwart 3  rücken,  daß  er 
unterhalb  des  Tragseiles  liegt,  d.  h.  man  muß 
den  Klemmapparat  am  Lastgehflnge  befestigen. 
Ware  das  Lnstgebänge  mit  dem  Laufwerk  starr 
verbunden,  wie  in  Abbildung  18,  so  ergäbe  sich 
allerdings  eine  Komponente  vom  Angriffspunkt 
des  Seiles  bei  b  sehrag  nach  oben,  wodurch  die 
Gefahr  vorhanden  wäre,  daß  sich  das  in  der 
Fahrtrichtung  vorn  befindliche  Laufrad  vom 
Tragseil  abheLt  und  ebenfalls  ein  Entgleisen 
stattfindet.  In  Wirklichkeit  ist  jedoch  der  Last- 
behalter  an  dem  Laufwerk  immer  pendelnd  auf- 


Abbildung 16. 


gehängt  (Abbildung  151,  wodurch  diese  schäd- 
liche Komponente  vollständig  aufgehoben  wird. 
Es  ist  daher  daran  festzuhalten,  daß  bei  Draht- 
seilbahnen dio  Anbringung  der  Kupplinitrsstelle 
an  dem  pendelnden  Gehänge  in  der  vertikalen 
Mittelebene  der  Laufrader  am  günstigsten  ist. 
Wahrend  man  nun  die  Exzenter-  oder  Schrauben- 
klemmen an  jeder  beliebigen  Stelle,  also  auch 
an  diesem  günstigsten  Punkt  des  Seilbalmwagens 
ohne  weiteres  anbringen  kann,  ist  das  bei  Seil- 
klemmen, die  unter  dem  Einfluß  der  Förderlast 
stehen,  nicht  mehr  der  Fall,  denn  es  herrscht, 
wie  wir  gesehen  haben,  bei  diesen  Anordnungen 
die  praktische  Ht-dingung.  daß  die  eine  Klemm- 
backe starr  mit  dem  Laufcestell  (und  die  andere 
mit  dem  Gehänge)  verbunden  sein  muß,  um  die 


gegenseitige  Verschiebung  dieser  beiden  Kon- 
struktionsteile für  die  Bewegung  der  Backen  zu 
benutzen.  Der  Klemmapparat  kann  sich  daher 
nicht  frei  mit  dem  pendelnden  Gehänge  bewegen, 
und  die  gekennzeichneten  schädlichen  Kom- 
ponenten, welche  das  Laufwerk  zum  Entgleisen 
zu  bringen  suchen,  treten  bei  allen  mit  derartigen 
Klemmapparaten  ausgerüsteten  Wagen  in  voller 
Starke  auf.  Ein  zweiter,  jedoch  noch  viel  be- 
denklicherer grundsatzlicher  Fehler  der  bishrr 
ausgeführten,  unter  dem  Einfluß  der  Fftrderlast 
stehenden  Seilklemmen  besteht  darin,  daß  die 
Klemmkraft  bei  der  Fortbewegung  der  Wag^n 
in  Steigungen  abnimmt,  wie  ein  Blick  auf  Alt- 
bildung 16  ohne  weiteres  zeigt;  denn  sobald 
sich  die  Last  gegen  das  Laufgestell  sehrägstellt. 
fallt  eine  Teilkomponente  des  nach  unten  ee- 
richteten  Zuges  in  den  Laufwerksrahmen,  und 
nur  der  z.  B.  bei  45°  Steigung  bereits  stark 
verkleinerte  Rest  kann  für  die  Backenbeweguntr 


Abbildung  16 


nutzbar  gemacht  werden.  Gelingt  es  auch,  durch 
geeignete  Hebelübertragung  oder  ähnliches  mit 
diesem  Rest  eine  ausreichende  Klemmkraft  in 
erzielen,  so  ergibt  sich  natürlich  auf  horizon- 
talen Teilen  der  Seilbahnstrecke  eine  ganz  über- 
mäßig hohe  un'l  daher  ganz  außerordentlich 
schädlich  wirkende  Pressung  des  Zugseiles. 

Nach  diesen  eingehenden  Erörterungen  dürfte 
es  genügen,  einen  typischen  Vertreter  die>*r 
Klasse  von  Klemmapparaten  an  Hand  von  Skizzen 
zu  besprechen.  Ich  wähle  zu  dem  Zwecke  nicht 
eine  der  Spitzekschen  Ausführungen,  sondern  die 
Konstruktion  der  Firma  Adolf  Blei chert  &  Co.. 
welche  1896  das  Spitzeksche  Prinzip  aufgriff 
und  das  unter  dem  Namen  „Automat"  bekannt 
gewordene  Modell  schuf,  welches  sich  infolge 
einer  sehr  sorgfältigen  konstruktiven  Durch- 
bildung bisher,  soweit  bekannt  geworden  ist. 
gut  bewahrt  hat,  wenn  auch  natürlich  die  oben 
gekennzeichneten  grundsätzlichen  Schwächen  in 
vollem  Umfange  bestehen  bleiben. 

Die  Abbildungen  17  und  18  zeigen  den 
Apparat  in  zwei  verschiedenen  Austührungv 
formen,  für  Obei  seil  bezw.  UnUrseil.  Das  Wcsent- 
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liehe  ist  in  beiden  Fullen  ein  Gleitstück  a, 
welches  sich  in  Laufwerksrahmen  b  in  vertikaler 
Richtung  verschieben  kann  und  in  dem  der 
Bolzen  c  befestigt  ist,  an  welchem  das  Last- 
gehflnge  d  pendelnd  hangt.  Die  «-ine  Klemm- 
backe e  ist  starr  an  dem  Laulwerksrahmen  be- 
festigt, wflhrend  die  andere  f  mit  dem  Gleit- 


Abbildung  17.    Konstruktion  , Automat" 
von  Bleichert  &  Co.  für  Unterseil. 


stück  bezw.  mit  dem  Lastgehflngebolzen  durch 
eiru-  Hebel  Übertragung  g  verbunden  ist.  Die 
kleinen,  auf  Kugeln  laufenden  Köllen  Ii  dienen 
zum  selbsttätigen  Einkuppeln  in  der  Weise,  daß 
sie  an  den  entsprechenden  Stellen  der  Strecke 
auf  seitlich  angeordneten  Hilfsschienen  auflaufen, 
dadurch  die  Last   ein  wenig  anheben   und  das 


Oefl'nen  der  Klemme  bewirken.  Das  Einkuppeln 
geschieht  in  umgekehrter  Weise  durch  Ablaufen 
der  Rollen  von  den  Hilfsschienen  und  dem- 
entspreebendes  Senken  der  Last.  Ich  möchte  noch 
einmal  hervorheben,  Jaß  die  grundsätzlichen 
Fehler  aller  derartigen  Apparate  nicht  aus  dem 
ihnen  zugrunde  liegenden  Prinzip  erwachsen, 
sondern  nur  aus  den  praktischen  Kucksichten, 
die  die  Konstrukteure  bisher  nahmen,  indem  sie, 
wie  oben  bereits  auseinandergesetzt,  die  für  die 
Backenbewogung  nutzbare  Verschiebung  zwischen 
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Gehänge  und  Laufwerk  eintreten  ließen. 
Verlegt  man  diese  Verschiebung  z.  B.  in  das 
pendelnde  Gehflnge,  wie  es  die  Abbildung  1 9 
schematisch  andeutet,  dann  fallen  diese  Fehler 
ohne  weiteres  fort,  denn  dann  kann  sich  ja  die 
Klemme  mit  dem  pendelnden  Gehflnge  frei  be- 
wegen. 

Dali  dieser  Weg  bisher  noch  nicht  einge- 
schlagen wurde,  zeigt  nur,  daß  auf  ihm  große 
konstruktive  Schwierigkeiten  liegen,  womit  aber 
natürlich  nicht  gesagt  ist,  daß  diese  unüber- 
windlicher Katar  sind.  Es  ist  jedoch  fraglich, 
ob  es  überhaupt  der  Mühe  lohnt,  diese  Aufgabe 
zu  lösen ;  denn  selbst  wenn  sie  gelöst  wäre, 
hatte  ein  solcher  Apparat  vor  der  Schrauben- 
klemme  nichts  voraus,  da  hei  ihm  die  Klemm- 
kraft dann,  ebenso  wie  bei  der  Schrauhenklemme, 
in  jeder  Lage  gleich  groß  wäre  und  er  sich, 
wie  die  Schraulienklemme,  am  günstigsten  Punkt 
des  Wagens  anbringen  ließe.  Ein  Vorteil  gegen- 
über der  Schrauhenklemme  wäre  aber  erst  vor- 
handen, wenn  sich  die  Klemmkraft  iu  weiter- 
gehendem Maße  dem  Bedürfnis  anpaßte,  also 
wenn  sie  in  Steig-untren  in  entsprechendem  Maße 
z  u  n  fl  Ii  in  e  und  im  Gefalle  bis  zu  einem  ge- 
wissen Grade  abnähme.  Das  ist  das  Ziel,  dem 
zugestrebt  werden  muß.  Im  Drahtseilbahnbau 
macht  sich  von  Jahr  zu  Jahr  mehr  die  Not- 
wendigkeit geltend,  die  Leistungsfähigkeit  durch 
Vergrößerung  der  Einzellasten  zu  erhöhen,  da 
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Abbildung  19. 

man  mit  der  Kördergeschwindigkeit  und  der 
Dichte  der  Wagenfolge  bereits  an  einer  nur 
schwer  zu  überschreitenden  Grenze  angekommen 
ist.  Die  Vergrößerung  der  Einzellasten  stellt 
aber  naturgemäß  erhöhte  Anforderungen  an  den 
Kupplungsapparat,  denen  entsprochen  werden  muß. 

Es  war  daher  vielleicht  der  Versuch  nicht 
ganz  unangebracht,  im  Vorstehenden  aus  einer 
historisch-kritischen  Betrachtung  der  verflossenen 
Entwicklung  einige  Anregung  flir  die  zukünftige 
Fortbildung  der  Seilklemmapparate  zu  gewinnen. 


Die  Klemmapparate  der  Drahtteilbahnen. 


Abbildung  18.    Konstruktion  „Automat" 
von  Bleichert  vt  Co.  für  Oberseil. 
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Neuere  fahrbare  Hebetische. 

(Hierzu  Tafel  XVIII  und  XIX  mit  Abb.  1  u.  3.) 


Die  zur  Bedienung  von  Triostralien  früher 
fast  ausschließlich  verwendeten  maschi- 
nellen Hilfsmittel  bestanden  in  Dachwippen,  die 
mit  Dampf-  oder  Druckwasscr  betrieben  wurden. 
Das  Arbeiten  mittels  derselben  bedingt  bei  schwe- 
reren Straßen  eine  zahlreiche  Bedienungsmann- 
schaft, und  bei  angestrengtem  Betriebe  werden 
oft  zwei  abwechselnd  arbeitende  Mannschaften 
benotigt.  Tin  bei  größeren  Walzlangeu  da« 
Kiuführen  des  Walzgutes  zu  erleichtern,  werden 
vor  und  hinter  dem  Gerüst  umkehrbare  Roll- 
giiiigc  angelegt.  Infolge  der  stets  zunehmenden 
Ulockgewichte  und  Walzlflngen  ist  die  mensch- 
liche Arbeitskraft  immer  mehr  durch  maschinell 
angetriebene  Hilfsmittel  ersetzt  worden.  Zum 
Ueberheben  des  Blockes  werden  hebbare  Tische 
mit  angetriebenen,  umkehrbaren  Rollen  vorgesehen, 
wahrend  der  Transport  von  Gerüst  zu  Gerüst 
durch  Sehlcppznge  mit  umlegbarem  Daumen  be- 
wirkt, wird.  Die  am  meisten  übliche  Anordnung 
solcherTiioslraßen  ist  in  Abb.  1  (Tafel  XVIII)  dar- 
gestellt. Die  Straße  besitzt,  ein  Blockgerüst  und 
zwei  oder  drei  Fertiggerüste.  Am  Blockgeriist 
befindet  sich  ein  Parallel-Hohetisch  oder  Wipp- 
tisch mit  enggeteilten  Bollen,  zwischen  welchen 
die  Zacken  eines  Kantapparates  greifen.  An 
jedem  Fertiggerüst  sind  an  der  Ueberhebeseite 
Wipptische  vorgesehen,  wahrend  man  das  Material 
auf  der  vorderen  Seite  herunterfallen  laßt.  Für 
den  Quertransport  sind  vor,  und  unter  Umstünden 
auch  hinter  der  Straße  Seilschlepper  vorgesehen. 
Die  Ausrüstung  einer  Straße  in  dieser  Weise 
erfordert  große  Anlagekost.cn  und  besitzt  trotz- 
dem in  gewisser  Hinsicht  einige  Nachteile.  Das 
Querschleppen  des  Walzgutes  vom  Blockgerüst 
nach  dem  Fertiggerüst,  kann  zweckmflßigerweise 
nur  vor  der  Straße  gemacht  werden,  da  die 
Querschlepper  auf  der  Hintermannsseite,  der  Wipp- 
tische wegen,  sehr  weit  von  der  Straße  entfernt, 
liegen.  Um  jedoch  auch  auf  dieser  Seite  mittels 
Quersehlcpper  zu  arbeiten,  müssen  die  Rollgange 
besonders  verlängert  werden.  Will  man  das 
Herunterfallen  des  Walzstabes  vermeiden,  so 
müssen  auch  vor  der  Straße  Wipptischo  auge- 
bracht werden,  wodurch  die  Anlagckosten  noch 
erhöht  werden.  Man  hat  allerdings  den  Vorteil, 
daß  mit  zwei  Stichen  in  der  Straße  gearbeitet 
werden  kann.  Wir  werden  spater  noch  sehen, 
daß  sich  dieses  auch  mit  bedeutend  kleineren 
Anlagekosten  ebenfalls  erreichen  läßt  Es  wurden 
zwar  neuerdings  auch  Triostraßen  mit  mehreren 
Gerüsten  angelegt,  bei  welchen  ebenfalls  nur 
mit  einem  Stich  gearbeitet  wird;  es  sind  dies 
die  Straßen,  welche  durch  starke  umkehrbare 
Maschinen  angetrieben  werden  und  bei  welchen 


durch  stärkeren  Druck,  größere  Walzlängen, 
rasches  Fahren  von  Stich  zu  Stich  und  vor 
allem  durch  bedeutend  erhöhte  Walzgeschwindig- 
keiten in  den  Fertigstichen  eine  ähnliche  Er- 
zeugung erreicht  wird,  wie  auf  einer  Straße,  in 
der  mit  zwei  Stichen  gleichzeitig  gearbeitet  wird. 

Mit  Bücksicht  auf  die  hohen  Anlagekosten, 
welcho  die  Ausrüstung  einer  Straße  mit  festen 
Tischen  und  Rollgängen  usw.  bedingt,  hat  man 
neuerdings  sowohl  bei  Umbauten  Älterer  Straßen 
als  auch  bei  Errichtung  neuerer  Straßen  an 
Stelle  der  festen  Tische  fahrbare  Hebetische 
angeordnet,  deren  Anwendung  eine  Reibe  von 
großen  Vorteilen  bietet,  sowohl  in  betriebstech- 
nischer als  auch  wirtschaftlicher  Hinsicht,  die 
in  folgendem  naher  an  Hand  von  Ausführungen 
der  Benrather  Maschinenfabrik.  A.-G.  in 
Benrath  besprochen  werden.  In  erster  Linie 
kommt  in  Betracht,  daß  der  Rollgang  des 
fahrbaren  Tisches  bedeutend  leichter  sein  kann 
als  der  eines  festen  Tisches,  dessen  Breite  sich 
naturgemäß  über  die  ganze  Ballenlange  der 
Walzen  erstrecken  muß.  Wahrend  letzterer  eine 
Rollenbreite  von  1500  bis  2000  mm  erfordert, 
genügt  für  einen  beweglichen  Rollgang  eine 
Breite  von  500  bis  700  mm.  Auch  im  Durch- 
messer können  die  Rollen  des  fahrbaren  Tisches 
vorteilhafterweise  kleiner  gemacht  werden,  da 
man  keine  Rücksicht  auf  Schlepperbahnen  zu 
nehmen  braucht.  Infolge  des  erheblich  geringeren 
Rollengewichtcs  an  fahrbaren  Tischen  ist  der 
Verschleiß  der  Triebwerksteile,  wie  Kegelrader. 
Lager  usw.,  entsprechend  geringer.  Ferner  tritt 
auch  eine  bemerkenswerte  Ersparnis  an  Strom- 
verbrauch ein,  da  die  zu  beschleunigenden 
Massen  auf  ungefähr  '/«  n's  \5  vermindert  sind. 
Es  wird  also  einerseits  durch  den  geringeren 
Stromverbrauch  an  Betriebskosten  gespart  und 
anderseits  kann  auch  zum  Antrieb  des  leichteren 
Rollganges  ein  schwächerer  und  daher  billigerer 
Motor  verwendet  werden :  dabei  ist  der  Umstand 
noch  zu  berücksichtigen,  daß  das  Reversieren 
der  kleineren,  leichteren  Rollen  schneller  vor 
sich  geht  und  die.  Arbeitspausen  demzufolge  ge- 
ringer werden.  Während  für  die  Hubbewegung 
der  schweren,  festen  Tische  Motoren  von  TO  bis 
90  PS  Leistung  genommen  werden  müssen,  kommt 
man  bei  leichten,  beweglichen  Tischen  mit  Mo- 
toren von  25  bis  30  PS  Leistung  aus.  Wenn 
auch  das  zu  hebende  Gewicht  durch  Gegen- 
gewichte oder  Druckwasscr  ausgeglichen  wer- 
den kann,  so  bleibt  doch  immerhin  die  durch 
das  größere  Gewicht  bedingte  Beschleunigungs- 
und  Reibungsnrbcit  noch  zu  leisten.  E«  wer- 
den  also  auch   in  dieser  Hinsicht  der  Strom- 
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verbrauch  und  die  Anlagekosten  der  fahrbaren 
Tische  geringer. 

Wie  bereits  erwähnt,  werden  zweckmäßig 
bei  feststehenden  Hebetischen  die  zum  Quer- 
transport, dienenden  Schlepper  erst  hinter  den 
hebbaren  Teil  des  Kollentisehes  eingebaut.  Man 
int  deshalb  genötigt ,  den  Walzstab  bis  zum 
ersten  Schleppzug  auslaufen  zu  lassen,  um  den- 
selben alsdann  erst  verschieben  zu  können.  Beim 
fahrbaren  Tisch  dagegen  bleibt  der  Block  ganz 


schiebbare  Zacken  stoßen,  welche  den  Block 
kanten  und  verschieben.  Mit  solchen  Vorrich- 
tungen Iflßt  sich  das  Kanten  naturgemäß  nur 
auf  einer  Seite  der  Straße  und  nur  an  den  be- 
treffenden Gerüsten  vornehmen.  Bei  beweglichen 
Tischen  mit  selbsttätig  arbeitenden  Kantvorrieh- 
tungen  dagegen  kann  man  das  Kanten  sowohl  vor 
als  auch  hinter  der  Straße  vornehmen,  da  die  Kant- 
vorriehtung  sowohl  beim  Abwarts-  als  auch  beim 
Aufwartsgehen  des  Tisches  arbeiten  kann.  Durch 


bildung 

Anordnung  fahrbarer  Hebetische 
bei  einer  WeehnelstraUe. 


nahe  am  Walzgerüst  liegen  und  wird  mit  diesem 
verfahren.  Es  kommt  unter  l'mstanden  auch 
vor,  daß  man  genötigt  ist,  von  einem  Gerüst 
nach  dem  andern  zurückzuschleppen,  ein  Vor- 
gang, der  sich  bei  fahrbaren  Tischen  ohne  weiteres 
machen  laßt,  während  man  sonst  zu  diesem 
Zwecke  die  Schleppvorrichtung  besonders  vor- 
sehen muß. 

Es  ist  zweckmäßig,  die  fahrbaren  Hebetische 
mit  selbsttätig  arbeitenden  Kantapparaten  zu 
versehen,  welche  den  Block  wahrend  der  Hub- 
und  Senkbewegung  des  Tisches  um  !»0  0  wenden. 
Die  bei  festen  Tischen  üblichen  Kantvorrich- 
tungen arbeiten  gewöhnlich  in  der  Weise,  dall 
die  Blöcke  beim  Senken  des  Tisches  auf  ver- 

XLVII.m 


die  Beweglichkeit  des  Tisches  ist  man  jedoch  auch 
in  der  Lage,  vor  dem  zweiten  oder  dritten 
Gerüst  zu  kanten.  Man  hat  also  bei  Anwen- 
dung von  fahrbaren  Hebetischen  mit  Kant- 
apparaten größte  Freiheit  hinsichtlich  der  Kali- 
brierung. Man  kann  sowohl  vor  als  auch  hinter 
der  Straße  nach  jeder  Richtung  hin  verschieben 
und  nach  jeder  Richtung  hin  <d.  h.  links  oder 
rechts  herum»  kanten.  Diese  Möglichkeit  ergibt 
einen  bedeutenden  Vorteil  für  die  fahrbaren 
Hebetische,  besonders  bei  Walzwerken,  welche 
ein  umfassendes  Walzprogrumm  haben. 

Die  Anwendung  beweglicher  Rollentische 
empfiehlt  sich  besonders  dann,  wenn  an  die 
Straße   spater  noch   ein  «der  mehrere  Gerüste 
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angebaut  werden  sollen,  oder  wenn  die  Straße 
als  Wechselstraße  Ausgebaut  wird,  welche  ab- 
wechselnd,  bald  von  der  einen,   bald  von  der 


Abbildung  4.    Ansieht  eines  fahrbaren  Hebetisches. 


andern  Seite,  angetrieben  wird,  so  daß  die 
Tische  für  jedes  Gerüst  Verwendung  finden 
können  (Abbildung  2).    Die  Anlagekosten  einer 


fahrbare  Tische  vorzusehen,  welche  entweder  an 
der  einen  oder  andern  Straße  abwechselnd,  oder 
an  beiden  Straßen  gleichzeitig  arbeiten. 

Das  Aushauen  der 
vollständigen  Gerüste 
nebst  Walzen,  wie  es 
neuerdings  meist  üblich 
ist,  laßt  sich  in  beque- 
merer Weise  machen,  da 
die  Tische  zur  Seite  ge- 
fahren werden  können. 
Bei  einer  Anordnung 
von  je  zwei  Tischen  an 
beiden  Seiten  derStraüe 
können  sich  die  beiden 
Tische  gegenseitig  als 
Reserve  dienen.  Es  muß 
nur  so  viel  Platz  zum 
Ausfahren  der  Tische 
vorhanden  sein,  daß 
beide  Tische  bis  zum 
Blockgerüst  bezw.  Fer- 
tiggerüst gelangen  kön- 
nen. Eine  derartige  Re- 
serve besitzt  man  hei 
festen  Kollgftngen  nicht. 
Durch  den  FortfaU  des 
Plattenbelages  sind  alle 
Antriebsteile  stets  be- 
<|uem  zugänglich  und  es  hören  daher  die  lästigen 
Arbeiten  des  Ahnehmens  der  Plattenbelage  auf. 
Das  Querschleppen  des  Materials  auf  den  Platten- 


Abbildung  5.    Vorderansieht  der  Hebctiscbe. 


derartigen  Straße  mit  fünf  Gerüsten  und  fest-  belägen,  das  häufig  zu  Störungen  Veranlassung 

liegenden  Tischen  würden  außerordentlich  hoch  gibt,  wird  auch  gänzlich  fortfallen.   Was  nun  die 

werden  und  es  ist  in  einem  solchen  Falle  viel  geringeren  Anlagekosten  betrifft,  so  ist  es  ohne 

zweckmäßiger,  auf  jeder  Seite  der  Straße  zwei  weiteres  klar,  daß  die  bedeutend  leichteren  fahr- 
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baren  Tische  weit  billiger  sind,  als  feste  Tische 
und  Rollgänge.  Dies  trifft  ganz  besonders  bei 
Straßen  zu,  welche  nur  von  einem  Tischpaar 
bedient  werden;  aber  auch  in  dem  Falle,  wo  auf 
jeder  Seite  zwei  Tische  arbeiten,  wird  bei  Berück- 
sichtigung eines  genauen  Vergleichs  die  Aus- 
rüstung mit  fahrbaren  Tischen  erheblich  billiger. 
ITm  einen  einwandfreien  Vergleich  in  dieser  Hin- 
sicht zu  ermöglichen,  muß  man  hierbei  in  Be- 
rücksichtigung ziehen,  daß  die  fahrbaren  Tische 
nicht  nur  die  festen  ersetzen,  sondern  auch, 
daß  sie  für  die  Schleppzüge  und  den  Kant- 
appnrat  auf  beiden  Sei- 
ten einen  Ersatz  bilden. 
Es  entspricht  die  An- 
wendung von  fahrbaren 
Hebetischeu  einer  An- 
ordnung, welche  auf  bei- 
den Seiten,  d.  h.  vor  und 
hinter  der  Straße.  Wipp- 
tische haben  würde. 
IHese  verminderten  An- 
lagekosten kommen 
nicht  nur  in  dem  mecha- 
nischen und  elektrischen 
Teile  zum  Ausdruck, 
sondern  ergeben  sich 
auch  aus  dem  schon 
früher  erwähnten  Fort- 
fall des  Plattenbela- 
tres  und  besonders  noch 
durch  die  geringen  Ko- 
sten für  die  Fundamente. 

Auch  die  Montage- 
kosten und  die  Mon- 
tagezeit wird  wesent- 
lich geringer,  da  die 
fahrbaren  Tische  in  zu- 
sammengebautem Zu- 
stande versandt  werden 
können  und  nur  auf  die 
Schienen  gebracht  wer- 
den müssen,  eine  Arbeit, 

die  etwa  8  bis  14  Tage  erfordert,  während  die 
Montage  und  das  Ausrichten  der  festen  Tische 
einen  Zeitraum  von  zwei  bis  drei  Monaten  bean- 
sprucht. Es  kann  eine  Straße,  welche  mit  fahrbaren 
Tischen  ausgerüstet  ist,  viel  schneller  in  Betrieb 
kommen,  was  namentlich  bei  Umbauten,  welche 
keine  lang  anhaltende  Betriebsstörung  ver- 
ursachen sollen,  sicher  ins  Gewicht  fallt.  Wird 
die  Grube,  in  welcher  die  Tische  fahren,  ge- 
nügend allgedeckt,  so  kann  wahrend  des  Cmbaues 
gearbeitet  werden,  sodaß  die  wirkliche  Zeit  der 
Betriebsunterbrechung  nur  einige  Wochen  beträgt. 

Wir  haben  schon  oben  hervorgehoben,  daß 
infolge  des  geringen  Gewichtes  bei  beweglichen 
Tischen  eine  merkliche  Ersparnis  an  Strom- 
verbrauch eintritt.  Die  Betriebskosten  werden 
auch  in  bezug  auf  die  Bedienungskosten  und 


Löhne  günstiger.  Die  Tische  sind  vermöge  der 
später  noch  zu  besprechenden  Einrichtung  so 
gebaut,  daß  zur  Bedienung  derselben  ein  Mann 
genügt,  falls  nicht  Spezialprofile  oder  Rundeisen 
gewalzt  werden,  welche  zum  Einführen  von 
Hand  noch  einen  weiteren  Mann  erfordern: 
Knüppel,  Platinen,  J  -  Eisen.  [-  Eisen  sowie  sämt- 
liche Profile,  welche  gerade  ins  Kaliber  eingeführt 
werden,  können  auf  diese  Weise  ohne  Zuhilfe- 
nahme eines  Vordermannes  gewalzt  werden. 

Da  der  Steuermann  stets  genau  über  dem 
Walzstabe  steht,  so  ist  er  immer  in  der  Lage, 


Abbildung  «.    Anordnung  dos  Kantapparatee. 


die  genaue  Richtung  des  Walzgutes  zu  be- 
urteilen, und  kann  den  Tisch  dementsprechend 
genau  vor  das  richtige  Kaliber  führen.  Mittels 
der  sonst  üblichen  Querschlepper  ist  dies  nicht 
möglich,  da  der  Steuermann  die  Lage  des  Walz- 
stabes nicht  so  genau  beobachten  kann.  Die  Be- 
dienung der  Tische  ist  eine  überaus  einfache, 
da  die  Hub-  und  .Senkbewegung  durch  Fußtritt 
eingeleitet  und  selbsttätig  bewirkt  wird.  Das 
Steuern  der  Tische  bedarf  daher  keiner  beson- 
ders geschulten  Steuerleute  und  es  können  auch 
ungelernte  Arbeiter  in  kurzer  Zeit  die  notwen- 
dige Fertigkeit  im  Steuern  der  Tische  erreichen. 
Gerade  in  letzter  Zeit  haben  viele  Hütrenwerke 
Schwierigkeiten  in  dieser  Beziehung  gehabt,  um 
die  zur  Bedienung  von  Dachwippen  erforderlichen 
Hehler  in  genügender  Anzahl  zu  bekommen. 
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Die  Anwendung  der  fahrbaren  Tische  hat  sich 
infolge  der  vielen  damit  verbundenen  Vorteile 
immer  mehr  ausgebreitet.  Eine  der  ersten  Anlagen 
(Abbild.  3  Tafel  XIX),  welche  in  dieser  Weise  aus- 
geführt ist,  wurde  von  der  benrat  her  Ma- 
schinenfabrik A.-G.  in  Benrath  für  die  Ober- 
schlesische  Eisenindustrie  in  Gleiwitz  geliefert. 
Es  handelte  sich  hierbei  um  den  Umbau  einer 
vorhandenen  650er  Straße,  I  estchend  aus  einem 
Block-  und  drei  Fertiggerüsten.  Diese  Straße 
war  früher  mit  einer  Dachwippe  vor  und  hinter 
dem  BlockgerUst  und  einer  weiteren  Dachwippe 
zur   Bedienung   der  drei  Fertiggeriiste  ausge- 


eisenkonstruktion  ausgeführt  und  gegen  seitliche 
Schwankungen  durch  ein  doppeltes  Fachwerk 
versteift,  so  daß  eine  große  Fahrgeschwindig- 
keit gewählt  werden  kann.  Der  Raddruck  wird 
auf  alle  vier  Räder  möglichst  gleichmäßig  ver- 
teilt. Am  vorderen,  der  Walzenstraße  zuge- 
kehrten Knde  sind  mit  dem  Unterwagen  starr 
verbundene  Gleithahnen  vorgesehen,  welche  den 
Tisch  bei  der  Hub-  und  Senkbewegung  führen. 
Sämtliche  mechanischen  Teile  des  Hub- und  Fahr- 
werkes sind  auf  dem  Unterwagen  aufgebaut  und 
können  von  oben  leicht  demontiert  werden.  Die 
Teile  sind  so  gelagert,   daß  unter  dem  Rollen- 


Ahhildang  7.    Fahrbarer  Rollgang  einer  850er  Umkehrstraße. 


stattet.  Zum  Betriebe  der  ganzen  Straße  waren, 
wenn  gleichzeitig  auf  zwei  Gerüsten  gewalzt 
wurde,  etwa  30  Mann  erforderlich.  Statt  dieser 
Anordnung  wurden  vier  fahrbare  Hebetischc  ge- 
wählt, wobei  nur  etwa  sechs  Mann  nötig  sind, 
während  die  Erzeugung  noch  um  etwa  10  bis 
20  °/o  erhöht  werden  konnte,  obwohl  die  Straße 
vorher  schon  sehr  angestrengt  betrieben  war. 
Eine  weitere  Anlage  wurde  von  der  genannten 
Firma  für  das  neue  Mitteleisenwalzwerk  der 
Rheinischen  Stahlwerke  gebaut,  bei  welchem  die 
Vor-  und  Fertigstraße  mit  fahrbaren  Tischen 
ausgerüstet  ist.  Bei  einer  neuen  Mitteleisen- 
straße eines  Hüttenwerks  im  Snarrevier  hat  sich 
die  Anwendung  dieser  fahrbaren  Hebetische  eben- 
falls als  sehr  zweckmäßig  erwiesen  (Abbild.  4). 

Was  die  Ausführung  der  Tische  selbst  an- 
belangt, so  ist  hierüber  folgendes  zu  erwähnen: 
Der  Unterwagen  ist  in  äußerst  kräftiger  Schmied- 


tisch selbst  keine  Triebwerksteile  liegen.  Da* 
Hubwerk  arbeitet  unter  Vermittlung  eines  spiel- 
frei gefrästen  Schneckenvorgeleges  auf  eine 
Kurbelwelle,  welche  ihrerseits  durch  nachstell- 
bare Zugstangen  die  Hubkurhel  betätigt.  Bei 
der  jedesmaligen  Hub-  und  Senkbewegung  macht 
die  Kurbelwelle  eine  halbe  Umdrehung.  Da  die 
höchste,  und  tiefste  Lage  des  Tisches  den  jedes- 
maligen Totlagen  der  Kurbel  entspricht,  so  wird 
auch  bei  ungenauem  Steuern  des  Hubwerkes  der 
Kolleutisch  nahezu  in  der  höchsten  und  tiefsten 
Stellung  stehen  bleiben.  Gleichzeitig  erreicht 
man  hierdurch  ein  langsames  Einleiten  und  Zu- 
endeführen  der  Hubbewegung.  Da  es  bei  Hebe- 
tischen darauf  ankommt,  die  Hubbewegungen 
sehr  rasch  auszuführen,  so  wird  zur  Unter- 
stützung des  Hubwerkes  eine  patentierte  pneu- 
matische Ausgleichvorrichtung  angewandt.  Bei 
der  bisher  üblichen  Konstruktionsart.  bei  welcher 
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das  ganze  Gewicht  des  Rollentisches  durch  einen 
initgeführten  Gewichts-Akkumulator  ausgeglichen 
wurde,  mußten  immerhin  10  bis  15  t  mit  «lern 
Tisch  nutzlos  hin  und  her  bewegt  werden.  Das 
Grundsätzliche  dieser  Ausgleich  Vorricht  ung  be- 
steht tiarin,  daß  von  einem  größeren  Windkessel, 
der  aus  einem  dünnwandigen  nahtlosen  Preß- 
zjlinder  besteht  und  mit  Preßluft  von  20  at 
gefüllt  ist,  Flüssigkeit  in  den  Ausgleichzylinder 
gepreßt  wird.  Die  Flüssigkeit  dient  nur  dazu, 
um  ein  leichtes  Abdichten  zu  ermöglichen  und 
etwaige  Undichtigkeiten  leichter  feststellen  zu 
können.  Beim  Heben  des  Tisches  sinkt  die 
Spannung  der  Preßluft  um  etwa  10  °/o.  Der 
Motor  kann  durch  diese  Ausgleichvorrichtung 
fast  vollständig  unbelastet  anlaufen,  so  daß  hier- 
durch eine  sehr  rasche  Hubbewegung  ermöglicht 
wird.  Zur  Steuerung  der  Huhhewegung  ist  eine 
selbsttätig  arbeitende  Fußtrittsteuerung  vorge- 
sehen, welche  gleichzeitig  mit  einer  Schützeu- 
steuerung  verbunden  ist.  Der  Führer  befindet 
sich  in  sitzender  Stellung  und  hat  die  beiden 
Füße  auf  zwei  Pedalen ;  ein  leichter  Tritt  auf 
dieselben  genügt,  um  die  Hubbewegnntr  einzu- 
leiten, die  dann  selbsttätig  in  der  Höchst  läge 
ausgeschaltet  wird.  Mit  den  beiden  Händen 
kann  derselbe  Steuermann  die  Kontroller  für  die 
Fahr-  und  Rollenbewegnnjr  bedienen. 


Stahl  and  Eisen.  1709 


Der  Kantapparat  wird  durch  die  Auf-  und 
Abwärtsbewegung  des  Tisches  selbsttätig  be- 
wegt und  kann  mechanisch  aus-  und  eingerückt 
werden.  Der  aus  Abbildung  6  ersichtliche 
Apparat  besteht  aus  3  bis  4  Stahlgußwinkeln, 
die  in  den  Rollgang  eingebaut  sind  und  ihre  Be- 
wegung unter  Vermittlung  von  Zugstangen  uud 
Hebeln  von  einer  Welle  erhalten,  die  bei  der 
Auf-  und  Abwärtsbewegung  des  Tisches  ent- 
sprechend gedreht  wird.  Man  kann  mit  dieser 
Kantvorrichtung  Stäbe  von  50  bis  60  mm  |TJ 
regelrecht  um  !M) "  kanten.  Man  ist  ferner  in  der 
Lage,  Schienen  aufzustellen,  wie  dies  Abbildung  fi 
zeigt.  Giltt  man  dem  Kantapparat  einen  beson- 
deren Antriebsmotor,  so  ist  man  imstande,  die 
Stäbe  auch  um  45**  zu  kanten  und  spitzkaut 
einzuführen.  Die  Bedienung  dieses  Apparates 
ist  eine  äußerst  einfache,  die  Triebwerksteile, 
nur  aus  Hebeln  und  Zugstangen  bestehend,  sind 
sehr  dauerhaft.  Die  Stromabnahme  erfolgt  am 
besten  durch  eine  Kontaktleitung  in  der  Grube. 
Sämtliche  Stromschaltungen  werden  aus  Panzer- 
kabel ausgeführt  und  geschützt  verlegt. 

Klnen  fahrbaren  Rollgang  zur  Bedienung 
einer  850  er  Umkehrstraße  zeigt  die  Abbildung  7, 
bei  der  ebenfalls  diese  Kantvorrichtung,  die 
einen  besonderen  Antrieb  besitzt,  zur  Ausfüh- 
rung gelangte. 
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^^t/enn  man  die  Gründe  aufzudeckon  sucht, 
V*  welche  den  Stillstand  des  Inoxydationsver- 
fahrens  veranlaßt  haben,  so  kann  man  unmöglich  mit 
den  Fehlern  des  Ofens  und  dem  Mangel  an  Hilfs- 
apparaten beim  Betrieb  abschließen,  sondern  muß 
es  offen  aussprechen,  daß  ein  letzter  wichtiger 
Grund  auch  darin  liegt,  daß  fast  alle  Gießereien, 
welche  lnoxydation  betreiben,  diejenige  Stufe 
von  Gußvervollkommnung  nicht  erreicht  haben, 
welche  für  dieses  Verfahren  als  durchaus  er- 
forderlich bezeichnet  werden  muß.  Die  Ober- 
fläche der  inoxydierten  Waren  im  Handel  zeigt 
in  den  meisten  Fällen  diejenige  Beschaffenheit, 
Reinheit  und  (Hätte,  welche  der  Maschinenguß 
aufweist,  während  die  lnoxydation  eine  mög- 
lichst weitgehende  Annäherung  an  den  Kunstguß 
erfordert.  Die  meisten  Inoxydationswerke  sind 
bei  der  Einführung  des  Betriebes  stehen  ge- 
blieben, ohne  die  nötigen  Folgerungen  für  ihre 
Formerei  und  Gießerei  zu  ziehen. 

Betrachtet  man  die  Oberflächen  der  zur  ln- 
oxydation gelangenden  Töpfe  genau  (es  handelt 
sich  hier  fast  ausschließlich  um  Poteriegußt,  so 
sintl  an  ihnen  drei  verschiedene  Arten  von  Guß- 


•  Vortrag,  2.  Teil  (vergl.  .Stahl  und  Eiden"  1808 
Nr.  27  8.  957),  gehalten  im  Wttrttomborgiechen  Be- 
zirke-Verein deutscher  Ingenieure. 


fehlem  zu  sehen:  l.  Vertiefungen:  kleine  Blasen 
oder  Poren;  2.  Erhöhungen  und  3.  wolkcnartige 
Gebilde  aus  Bündeln  von  vertieften  Strichen  und 
Linien. 

Diese  fehlerhaften  Oberflächenelemente  sind 
im  Rohgußzustand  nach  dein  Gußputzen  wenig 
auffällig,  nach  dem  Beizen  und  Scheuern  etwas 
mehr,  jedoch  auch  jetzt  noch  lange  nicht  in  dem 
Grade,  wie  nach  der  lnoxydation.  Dies  hat  seineu 
Grund  darin,  daß  im  ersten  Zustand  die  Guß-  sowie 
die  Formsandfnrbe  grau  ist,  nach  dem  Heizen  eben- 
falls die  Oberfläche  nur  metallisch  grau  ist,  nach 
dem  Inoxydieren  dagegen  die  Metallfläche  grau- 
blau erscheint,  die  in  den  Poren  zurückgeblie- 
benen Formsand reste  durch  das  Glühen  im  Ofen 
und  ihren  Tonjrehalt  aber  gelbe  oder  rote.  Farbe 
annehmen  und  lebhaft  abstechen  gegen  das  Hlau- 
grau  der  Eisenfläche. 

Woher  rühren  diese  Fehler?  Der 
Guß  der  Poteriewaren  erfolgt  allgemein  in  soge- 
nannten grünen  Formen  aus  feuchtern  Sand, 
nicht  aus  Masse  oder  Lehm.  Letztere  beiden 
Materialien  liefern  zwar  sicherer  glatte  Guß- 
flächen  und  überhaupt  reinere  Güsse;  sie  er- 
fordern aber  das  Trocknen  der  Formen  vor  dem 
Gießen,  und  bei  Lehmformen,  daß  diese  noch  ge- 
brannt werden.     Da  sowohl  das  Trocknen  als 
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das  Brennen  der  Formen  die  Gußerzeugung  ver- 
teuert und  hierbei  namentlich  auch  mehr  Zeit 
und  Raum  für  das  Formen  nötig  ist,  so  sollen 
diese  bfeiden  besseren  Verfahren  hier  außer  Be- 
tracht bleiben,  obwohl  die  Inoxydation  so  wirt- 
schaftlich gemacht  und  betrieben  werden  kann, 
daß  kein  zwingendes  „muß"  hierfür  vorliegt. 

Der  verwendete  Formsand  ist  bekanntlich 
eine  meist  natürliche  oder  künstliche  Mischung 
von  möglichst  viel  Quarzsand  mit  wenig  Ton 
oder  Lehm.  Diesem  wenig  fetten  Sand  wird 
Wasser  (10  bis  20  Volumprozent)  beigemengt, 
um  eine  gewisse,  genügende  Plastizität  zu  er- 
reichen, und  ferner  Kohlenpulver  (6  bis  7  Volum- 
prozent), um  sein«  Lui'tdurehlässigkeit  zu  er- 
höhen. Wird  aus  dieser  Sandraischuug  eine 
Gußform  hergestellt,  so  ist  einleuchtend,  daß  ihr 
Körper  sowohl  als  ihre  Innenflächen  die  Ober- 
flachen des  Gußstückes  in  verschiedenster  Weise 
ungünstig  beeinflussen  müssen.  In  erster  Linie 
wird  durch  den  großen  Warmegehalt  dos  ein- 
gegossenen Eisens  ein  bedeutender  Teil  des 
Wassergehaltes  der  Form  verdampft.  Der  ent- 
standene Dampf  wird  dann  vermöge  seiner  schnell 
wachsenden  Spannung  durch  den  Körper  der  Form 
ausgepreßt.  Ferner  wird  das  untermengte  Kohlen- 
pulver, das  meist  aus  gemahlenen  Steinkohlen 
besteht,  vergast,  wobei  gleichzeitig  jedes  Korn 
aufquillt.  Auch  die  Holzkohle  kann  hierbei 
nicht  als  völlig  unschuldig  angesehen  werden, 
wennschon  in  geringerem  Grade  als  die  Stein- 
kohle. Die  Körner  der  ersteren  sind  in  hohem 
Grade  porös  und  lufthaltig,  und  bei  der  plötz- 
lich auftretenden  hohen  Temperatur  entsteht  ge- 
spanntes Kohlenoxyd-  und  Luftgcmenge.  Beide 
Prozesse,  das  Verdampfen  des  Wassers  sowohl 
als  das  Vergasen  der  Kohle,  sind  nicht  plötzlich 
beendet;  sie  dauern  so  lange  fort,  daß  sie  un- 
möglich ohne  Einfluß  und  Eindrücke  auf  die 
schnell  erstarrende  Oberfläche  der  sehr  dünnen 
Gußwandungen  bleiben  können. 

Als  dritte  Ursache  für  die  Bildung  der  au- 
geführten fehlerhaften  Oberflachenelemente  kommt 
die  Porosität  der  Form- Innenfläche  in  Betracht. 
Der  Formsand  für  Maschinenguß  enthalt  Mineral- 
partikel bis  1  mm  Durchmesser  und  darüber. 
Er  kommt  vielfach  ohne  Felnsiebung  zur  Ver- 
wendung, auch  beim  Poterieguß.  Es  ist  nun 
naheliegend,  daß  weder  durch  das  Stampfen  der 
Form  noch  durch  das  Aufstäuben  mit  Feinsand 
und  Kohlenpulver  das  Grobporige  der  Form- 
Innenflache  und  seine  Wirkung  auf  die  Uuß- 
ti Sehen  genügend  beseitigt  werden  kann.  Einer- 
seits bleibt  die  Fortnfläche  bis  zu  einem  gewissen 
•  trade  porös,  d.  h.  uneben,  und  der  Guß  erhalt 
die  entsprechenden  Unebenheiten,  anderseits  füllen 
sich  die  Vertiefungen  der  Formflache  mit  Kohlen- 
staub, bleiben  aber  trotz  dem  folgenden  Glätten 
mit  der  Kelle  nachgiebig,  und  die  Gußflachc 
drückt  sich  durch  das  Treiben  des  Busses  vor 


und  mit  dem  Erstarren  in  diese  Vertiefungen 
hinein. 

Weiter  kommt  in  Betracht,  daß  der  Quarz 
die  Eigenschaft  hat,  in  der  Hitze  stark  zu 
treiben  und  zu  zerspringen,  indem  er  sich  in 
seine  Lamellen  spaltet.  Dieses  Blfllv  n  der  ein- 
zelnen Quarzkörner  in  der  Form- Innenfläche  wirkt 
zuerst,  solange  das  geschmolzene  Eisen  noch 
sehr  dünnflüssig  Ist,  auf  dessen  Oberflache  mehr 
ein,  weil  sie  nachgiebiger  ist,  als  die  gestampfte 
trocknende  Form.  Nach  dem  Erstarren  der 
Gußoberflache  wird  dann  die  Form  selbst  da- 
durch gepreßt,  weil  jetzt  diese  leichter  nach- 
gibt. Es  ist  klar,  daß  dieses  Verhalten  de> 
Quarzes  um  so  ungünstiger  die  Gußflachc  beein- 
flußt und  Ihr  Glattwerden  verhindert,  je  grob- 
körniger er  ist.  Mit  der  Zunahme  des  Korn- 
durchmeasers  nimmt  die  Bewegung  seiner  l'm- 
fläche  und  ihre  Dauer  zu. 

Endlich  ist  noch  anzuführen,  daß  der  in  der 
Form-Innenfläche  enthaltene  Ton  oder  Lehm 
durch  die  plötzlich  nuflretende  Hitze  sehr  schnell 
trocknet,  schwindet  und  rissig  wird. 

Es  ist  anzunehmen,  daß  die  geschilderten 
fünf  Ursachen  neben  dem  Anbrennen  von  Form- 
sand an  die  Gußfläche  und  dem  Ausscheiden  und 
Anhaften  von  Schlackenresten  aus  dem  flüssigen 
Eisen  die  beschriebenen  Oberflächen-Vertiefungen 
und  -Erhöhungen  veranlassen.  Die  dritte  Art 
von  Gußfehlern,  die  wolkenartigen  Gebilde, 
welche  meist  an  der  Innenflache  der  Topfböden. 
also  am  unteren  Ende  der  Eingüsse  sich  finden, 
werden  sich  aus  einem  Verschieben  der  nur 
oberflächlich  und  schwach  haftenden  Schwarze 
der  Form  erklaren.  Im  Einguß  und  an  dessen 
Fuß  hat  die  eingegossene  Eisenmasse  ihre  größte 
Geschwindigkeit.  Durch  diese  reißt  sie  die 
leicht  verschiebliche  Schwarze  los  und  schiebt 
sie  so  weit  vor  sich  her.  bis  die  Stromjresehwin- 
digkeit  entsprechend  abgenommen  hat.  Das  wolken- 
artige Gebilde  stellt  demnach  den  Abdruck  der 
Stromwellekontur  in  einem  bestimmten  Zeitpunkt 
des  (Dießens  dar. 

Wie  lassen  sich  diese  Fehler  ver- 
meiden? Es  wäre  vergebliche  Mühe,  das  Beiz- 
verfahren, welches  zur  Reinigung  der  Guliober- 
flilche  vor  dem  Inoxydieren  angewandt  wird, 
andern  oder  verbessern  zu  wollen.  Der  anhal- 
tende Formsand  ist  an  einzelnen  Stellen  der 
Gußflachen  oft  so  festgebrannt,  daß  die  Beize 
und  das  Scheuern  mit  Sand  auch  in  verliesserter 
Art  unmöglich  die  notwendige  Reinheit  der  Flach«- 
herbeizuführen  vermögen.  Will  man  diese  er- 
zielen, so  ist  man  gezwungen,  sie  beim  Formen 
uud  Gießen  so  weitgehend  zu  erreichen,  daß  für 
das  Beizen  nur  noch  leichte  Arbeit  übrig  bleibt. 

Die  Beantwortung  der  gestellten  Frajre  zer- 
fallt von  selbst  in  zwei  Teile:  in  die  Verln-sse- 
runyr  des  Formmatcrials  und  in  die  Verbesserung 
der  Formarbeit. 
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Was  die  Verbesserung  des  Formmaterials, 
also  des  Formsandes  anbelangt,  so  habe  ich, 
soweit  es  mir  vergönnt  und  möglich  war,  in 
diesen  Gegenstand  einzudringen,  den  Eindruck 
gewonnen,  daß  die  erforderlichen  und  wünschens- 
werten Eigenschaften  des  Formsandes  noch  un- 
genügend erforscht  sind.  An  guten  Formsand 
werden  folgende  vier  Forderungen  gestellt :  Er 
soll  sein :  plastisch,  standhaft,  porös  und  feuer- 
beständig. Hierzu  wäre  aber  noch  zu  zahlen, 
daß  er  feinkörnig  und  möglichst  gleichkörnig 
sein  soll.  Sieht  man  sich  nun  in  den  einschla- 
gigen Werken  danach  um,  wie  plastisch,  wie  stand- 
haft, wie  porös,  feuerbeständig  und  feinkörnig 
er  sein  soll,  so  fallen  die  Antworten  zum  min- 
desten unbefriedigend  aus.-  Standhaft,  porös, 
d.  h.  I  uftdurchlässig,  feuerbeständig  und  fein- 
körnig sind  Eigenschaften,  die  in  bestimmten 
Zahlen  oder  Zahlengrenzen  augegeben  werden 
können. 

Was  die  Standh  aftigkeit  anbetrifft,  so 
kann  seine  Druckfestigkeit  bei  wechselndem 
Wassergehalt  und  trocken  untersucht,  und 
können  die  erforderlichen  Grenzen  festgestellt 
werden.  In  solchen  Untersuchungen  ist  die 
Zementindustrie  bereits  seit  Jahren  führend 
vorangegangen. 

Bezüglich  der  L  u  f  t  d  urc  h  1  Ii  s  si  gk  e  i  t  hat 
Dr.  Fr.  Renk  im  Jahre  1879  genaue  Mes- 
sungen Uber  die  „Pormeabilitäf  dos  Bodens, 
d.  h.  verschiedener  Kiese  und  Sande  von  be- 
stimmter Korngröße,  veröffentlicht,  und  die  Luft- 
mengen gemessen,  welche  bei  bestimmten  Drücken 
durch  bestimmte  Schichthöhen  und  Querschnitte 
strömen.  Wenn  man  es  auch  selbstredend  als 
ausgeschlossen  ansehen  muß,  daß  die  einzelne 
Gießerei  mit  ihrem  Formsand  diese  oder  Ähn- 
liche Untersuchungen  vornimmt,  so  könnte  doch 
in  einfachster  Weise  die  Wasserflasche  wie  beim 
Orsatapparat  als  Pumpe  benutzt  und  in  kürzester 
Zeit  festgestellt  werden,  ob  ein  Formsand  ge- 
nügend luftdurchlässig  ist,  oder  ob  er  es  nicht 
mehr  ist.*  Dies  würde  noch  wesentlich  erleich- 
tert, wenn  in  hüttenmännischen  Laboratorien 
einerseits  eine  größere  Zahl  von  geschätzten 
und  in  Benutzung  befindlichen  oder  gewesenen 
Formsanden  dahingehend  untersucht,  und  ferner 
ilie  wünschenswerten  Korngrößen  der  Formsande 
für  ilie  verschiedenen  Zweige  der  (iießerei  fest- 
gestellt würden  samt  ihrer  Luftdurchlässigkeit 
im  trockenen  Zustand  und  bei  wechselndem 
Wassergehalt.  Es  wäre  also  auch  für  diese 
zwei  Eigenschaften,  die  Luftdnrchlässigkeit  und 
die  Feinkörnigkeit,  eine  zahlenmäßige  Feststel- 
lung ohne  große  Schwierigkeiten  erreichbar. 
Den  Nachweis,  ob  ein  Sand  von  bestimmter 
Durchlässigkeit  dem   vorliegenden   Zweck  gut 

•  Vergl.  „Stahl  and  EUen"  1907  Nr.  _>2  S.  779. 
Dr.  F.  rJteinitzer:  »Die  Ermittlung  der  Durch- 
lässigkeit »on  Form-  und  Kerasanden*. 


oder  ungenügend  entspricht,  würde  man  aus  den 
Zahlenergebnissen  der  schon  benutzten  Sand- 
sorten  erhalten. 

Für  die  zahlenmäßige  Feststellung  der 
Feuerbeständigkeit  mineralischer  Materia- 
lien hat  Bischof  in  den  60  er  oder  Anfang 
der  70er  Jahre  ein  Verfahren  angegeben.  Da 
es  die  chemische  Analyse  erfordert  und  diese 
bei  Formsand  in  weiten  Grenzen  schwanken 
wird,  so  würden  solche  Untersuchungen  nur  aka- 
demischen Wert  besitzen.  Dagegen  könnten 
praktische  Brennversuche  unter  Benutzung  der 
bekannten  Seger- Kegel  auch  diese  Eigenschaft 
aufhellen  und  in  Zahlen  geben. 

Was  endlich  die  Plastizität  anbelangt, 
so  möchte  dies  wohl  diejenige  Eigenschaft  sein, 
die  noch  am  wenigsten  in  Zahlen  festgestellt 
worden  ist.  Soviel  ich  diese  Sache  in  den 
letzten  Jahren  zu  verfolgen  Gelegenheit  fand, 
ist  meines  Wissens  auch  die  Keramik  hierin 
nicht  wesentlich  fortgeschritten.  Ans  dem  Ge- 
dächtnis kann  ich  mitteilen,  daß  die  Tone  daraufhin 
untersucht  werden,  indem  ein  Stempel  auf  eine 
feuchte  Tonplatte  gesetzt,  beschwert  und  dann 
untersucht  wird,  wie  weit  er  einsinkt.  Ich  habe 
seinerzeit  in  einer  Versammlung  des  Deutschen 
Vereins  für  Fabrikation  von  Ziegeln,  Kalk  und 
Zement  dieses  Verfahren  schildern  hören  und 
ein  anderes  empfohlen:  Wer  mit  der  Schaufel 
oder  dem  Spnten  bei  nassem  Wetter  in  tonigem 
Boden  arbeitet,  weiß  bald,  was  Plastizität  ist. 
Es  ist  diejenige  Kraft,  mit  welcher  der  tonige 
Boden  sich  an  den  Werkzeugen  und  seinen 
eigenen  Teilen  anhängt  und  anhaftet. 

Schon  diese  Definition  zeigt,  daß  die  be- 
schriebene Art  der  Plastizitätsmessung  unrichtig 
oder  ungenügend  ist.  Sie  kann  durch  folgenden 
einfachen  Apparat  vorgenommen  werden :  In  einen 
Glastrichter  (Abbildung  1)  wird  ein  Filter  ein- 
gesetzt und  dieses  mit  dem  zu  untersuchenden 
lufttrockenen  Material,  Formsand,  Lehm  oder 
Ton  gefüllt,  letztere  in  erbsen-  bis  haselnuß- 
großen Stücken.  Hierauf  wird  das  Ganze  ge- 
wogen und  dann  der  Trichter  aufrecht  so  tief 
in  Wasser  eingesenkt,  daß  der  Wasserspiegel 
die  Oberfläche  der  Trichterfüllung  wenig  über- 
ragt. Nachdem  sich  das  eingefüllte  Material 
mit  Wasser  vollgesaugt  hat,  wird  der  Trichter 
herausgenommen.  Tropft  an  seinem  Rohrende 
kein  Wasser  mehr  ab,  wird  wieder  gewogen. 
Der  Unterschied  beider  Gewichte  gibt  die 
wasserhaltende  Kraft  des  Materials  an,  eine 
Zahl,  die  mit  dem  Tongehalt  eines  Sandes  und 
mit  seiner  Feinkörnigkeit  wachst.  Will  mau 
genauer  arbeiten,  so  wird  der  Wassergehalt 
eines  gleichgroßen  Filtrierpapiers  abgezogen  und 
ferner  diejenige  einer  gleichen  Menge  Sandes 
von  gleicher  Korngröße  bestimmt.  Letztere 
Zahl  wird  als  unten-  Zahlengrenze  notiert,  da 
ilie  wasserhaltende  Kraft  des  Sandes  viel  nie- 
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driger  ist,  alt*  diejenige  des  Ton*«.  Hierauf 
wird  der  Glastrichter  in  den  Hals  eines  hohen 
Glasgefäßes  oder  in  ein  Stativ  eingesetzt  und 
das  nasse  Material  mit  einer  Nadel  aus  Glas 
oder  Porzellan,  mit  einer  Oese  am  oberen 
Ende,  so  durchstochen,  daß  die  Nadel  möglichst 
senkrecht  das  ganze  Material  und  die  Trichter- 
röhre durchdringt.  Nun  wird  ein  an  der  Nadel- 
öse befestigter  Bindfaden  über  eine  nicht  zu 
kleine  Kollo  mit  Nut  gelegt  und  die  am  andern 
Ende  des  Bindfadens  befestigte  Wagschale  mit 
Gewichten  beschwert,  bis  die  Nadel  sich  auf- 
wärts zu  bewegen  beginnt.  Statt  der  Nutrolle 
kann  auch  ein  Wagbalken,  d.  h.  eine  Wage 
mit  nur  einseitiger  Gewichtsschale,  in  Anwen- 
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Abbildung  1. 

düng  kommen.  Die  aufgelegten  Gewichte  geben 
diejenige  Kraft  an.  mit  welcher  das  tonige  Ma- 
terial an  der  Nadel  adhäriert.  Sie  ist  direkt 
proportional  der  Plastizität,  da  letztere  nichts 
anderes  ist  als  diejenige  Kraft,  mit  welcher  die 
Masscmoleküle  in  verschieblich  feuchtem  Zustand 
aneinander  oder  an  anderen  Körpern  anhaften. 

Die  geeignete  Korngröße  desSand  es  kann 
mittels  des  deutschen  Siebsatzes  zahlenmäßig 
festgestellt,  werden,  wie  die  Feinmahlung  des 
Fortlandzementes  nach  den  deutschen  Nonnen  vor- 
genommen wird.  Es  werden  dabei  bekanntlich 
die  zulässigen  Rückstände -Mengen  festgestellt, 
welche  der  Zement  auf  Sieben  von  genau  bestimmten 
Maschenweiten  ergeben  darf. 

Ich  möchte  die  l'eberzeugung  aussprechen,  daß 
diese  zahlenmäßigen  Feststellungen  geeignet 
waren,  eine  V  erbesserung  in  der  Herstellung  des 
Formsandes  sowohl  als  auch  der  erzielten  Güsse 
herbeizuführen,  indem  jeder  intelligente  Leiter 
•  incr   Gießerei    bestrebt,  sein   wird,    sich  mit 


seinem  Material  den  gegebenen  Zahlen  möglichst 
anzunähern. 

Um  nun  beim  Poterleguß  einen  höheren  Grad 
von  Glattsein  der  Oberflache  zu  erzielen,  ist  es 
durchaus  notwendig,  in  erster  Linie  einen  Form- 
sand mit  viel  feinerem  Korn,  also  von  kleinerer 
Korngröße  ohne  gröbere  Körner,  zu  verwenden. 
Da  nun  aber  die  Luftdurchlassigkeit  des  Form- 
sandes mit  seiner  Korngröße  in  hohem  Grade 
abnimmt,  so  ist  man  seither  bei  feinkörnigem 
Sand  so  vorgegangen,  daß  man  ihm  grobes  Korn 
untermischt  hat,  um  die  Luftdurchlässigkeit  zu 
heben  und  Explosionen  beim  Gießen  zu  vermeiden. 
Da  man  aber,  wie  schon  gezeigt,  auf  diesem 
Wege  nicht  zum  Ziel,  d.  h.  zu  glatten  Gußflächen 
gelangt,  so  möchte'  ich  hierfür  noch  auf  einen 
andern,  besseren  Weg  hinweisen. 

Der  niedrige  Grad  von  Luftdurchlässigkeit 
feinkörniger  Sande  ist  weniger  in  ihrer  Fein- 
körnigkeit gelegen,  als  in  ihrem  Staubgehalt. 
Die  geringe  Permeabilität  des  Feinsandes  bei  den 
Versuchen  von  Dr.  Renk  erklärt  sich  dadurch, 
daß  aus  diesem  Material,  als  dem  feinsten,  der 
Mineralstaub  nicht  ausgesiebt  worden  ist.  Selbst 
sehr  feinkörnige  Sande  werden  ohne  Zweifel  einen 
solchen  Grad  von  Durchlässigkeit  besitzen,  daß  sie 
anstandslos  zum  Guß  verwendet  werden  können, 
wenn  man  sie  durch  Waschen  oder  besser  und  ein- 
facher durch  Windsichtung  von  ihrem  Staubge- 
halt befreit.  Das  Verstopfen  der  Luftkanäle 
durch  Mineralstaub  ist  in  allen  Formsandbe.scb.rei- 
bungen  hervorgehoben,  ebenso  das  allmähliche 
Undurchlässigerwerden  des  gebrauchten  Sandes 
dadurch,  daß  durch  Spalten  und  Zerfallen  der  Sand- 
kürner  der  Staubgehalt  zunimmt. 

Ich  denke  mir  diese  Sache  in  der  Praxis  so. 
das  jeder  Former  in  bestimmten  Intervallen, 
etwa  täglich  oder  wöchentlich,  einen  Karren  frisch- 
gesichteten, also  vom  Staub  befreiten  Sand  er- 
hält zur  Mischung  unter  den  alten  Sand,  und  zu- 
gleich eine  gleiche  Menge  alten  Sandes  abgibt,  der 
dann  entstaubt  wird.  Die  Intervalle  sowohl  als 
die  jeweilige  Menge  werden  sehr  verschieden  sein, 
je  nach  der  Sandsorte  und  den  gestellten  Anfor- 
derungen. 

Die  Entstaubung  des  Sandes  wird  sich  ein- 
fach und  ohne  große  Kosten  bewerkstelligen  lassen, 
indem  man  den  trockenen  Sand  in  einen  Kasten 
einfüllt  (Abbildung  2),  dessen  eine  Seitenwand 
am  Kastenboden  eine  verschließbare  wagrechte 
Schlitzoffnung  hat.  Diese  Oeffuung  ist  von  einer 
tiefen,  nur  nach  ihrer  vorderen  Stirnseite  offenen 
Rinne,  umschlossen,  deren  Boden  tiefer  liegt,  als 
der  Kastenboden;  sie  hat  in  gewissen  Entfer- 
nungen QuerscbeldewAnde,  deren  obere  Hälfte  offen 
bleibt.  Durch  die  hintere  Stirnwand  der  Rinne 
mündet  ein  Luftrohr  ein,  das  die  Zuleitung  eines 
sich  gleich  bleibenden  Luftstroms  ermöglicht. 
Werden  nun  der  Sandschlitz  und  das  Luftn>hr 
geöffnet,  so  rinnt  der  Sand  Wasserfall  artig  in  die 
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Rinne  und  wird  durch  den  zugeleiteten  Luftstrom 
vorwärt«  geblasen.  In  den  einzelnen  Abteilungen, 
die  durch  die  Wände  gebildet  sind,  lagert  er  sich, 
von  Staub  befreit,  in  verschiedenen  Feinkorn- 
sorten, welche  durch  Auslaufröhren  in  Einzel- 
behälter  geleitet  werden.  Da  der  lufttrockene 
Sand  ein  großes  Flüssigkeitsvermögen  hat,  so 
ist  es  leicht  zu  erreichen,  daß  die  geschilderte 
Windsichtung  stundenlang  selbsttätig  fortarbeitet, 
also  sehr  wenig  Bedienung  erfordert.  Auch  der 
Windbedarf  ist  nicht  groß,  weil  nur  der  feinste 
Staub  auszuscheiden  ist,  der  schon  bei  kleiner 
Windgeschwindigkeit  weiterfliegt. 

Außer  dieser  Entstaubung  des  Sandes  wflre 
zu  empfehlen,  nur  geglühten  Formsand  zu 
verwenden.  Ich  habe  angeführt,  daß  die  Quarz- 
körner des  Sandes  sich  in  der  Hitze  stark  auf- 
blähen. Dieses  Treiben  des  Kornes  findet  heim 
ersten  Glühen  am  stärksten  statt  und  nimmt  bei 
wiederholtem  Glühen  ab.  Daraus  ist  ersichtlich. 


l 


Abbildung  2. 


•laß  die  erste  Erhitzung  des  Sandes  nicht  in  der 
Gußform  stattfinden  sollte,  wo  die  Gußoberiläche 
unter  dem  stärkeren  Aufblähen  der  einzelnen 
Körner  Not  leidet,  sondern  vor  dem  Formen. 

Es  läßt  sieh  nicht  bestreiten,  daß  sowohl 
•las  Entstauben  als  auch  das  (Mühen  des  Form- 
sandes denselben  etwas  verteuert,  letzteres  auch 
sein  Zerfallen  zu  Staub  befördert,  also  den  Ge- 
samtverbrauch  an  Formsand  steigert ;  allein 
diese  beiden  Aufbereitungsarten  führen  sicher 
»•inen  großen  Schritt  dem  Ziele  näher,  glatte 
Gußflachen  zu  erreichen.  Selbst  wenn  der  Former 
seine  Geschicklichkeit  beim  Formen  nicht  steigert, 
ergibt  allein  schon  das  feinere  und  in  geringerem 
Grade  treibende  Korn  des  Sandes  eine  glattere 
Oberfläche.  Diese  Verbesserung  ist  von  der 
Geschicklichkeit  des  Formers  ganz  unabhängig. 
Durch  die  glattere  Oberfläche  erhält  man  ferner 
niedrigere  Stückgewichte,  während  der  Stückpreis 
gleich  bleibt.  Die  glattere  Oberfläche  ist  aber 
hauptsächlich  gleichbedeutend  mit  schönerem 
Aussehen  der  ganzen  Ware.  Dieses  und  die  sich 
daraus  ergebende  größere  Reinlichkeit  beim 
Kochen  werden  eine  gesteigerte  Verkäuflichkeit 
zur  Folge  haben,  so  daß  durch  L'msatzsteigerung 


die  Mehrkosten  des  Formsandes  leicht  aufgewogen 
werden.  Daneben  kann  noch  angenommen  werden, 
daß  durch  das  Entstäuben  des  Sandes  der 
Kohlenpulververbrauch  vermindert  wird. 

Zur  Formsandmischung  muß  auf  den  be- 
merkenswerten Widerspruch  hingewiesen  werden, 
der  darin  zutage  tritt,  daß  allgemein  die 
Forderung  gestellt  wird,  der  Formsand  dürfe 
keine  gasentwickelnden  Körper  enthalten,  z.  B. 
kohlensaure  Verbindungen,  wahrend  anderseits 
der  Sand  mit  häufig  zu  hohem  Wassergehalt 
verformt  und  ihm  noch  Steinkohlenpnlver  bei- 
gemischt wird,  welche  beide  durch  die  Erhitzung 
solche  Dampf-  und  Gasmengen  ergeben,  daß 
selbst  ein  beträchtlicher  (fehalt  an  kohlensauren 
Substanzen  durch  deren  Kohlensäure  kaum  aus- 
schlaggebend werden  könnte.  Dabei  kommt 
selbstverständlich  in  Betracht,  daß  z.  B  kohlen- 
saurer Kalk,  um  welchen  es  sich  zumeist  handelt, 
außerdem  das  Aufbrennen  des  Sandes  befördert, 
also  auch  nach  anderer  Richtung  ungünstig  wirkt. 
Allein  es  scheint  nicht  überflüssig  zu  sein,  darauf 
hinzuweisen,  daß  die  Luftdurchlflssigkeit  nament- 
lich feinen  Sandes,  wie  des  Formsandes  überhaupt 
am  ausgiebigsten  durch  verminderte  Wasser- 
und  Steinkohlenpulver- Beimischung  unterstützt 
werden  kann.  Es  ist  bekannt,  daß  das  Herstellen 
guter  und  haltbarer  Formen  sowohl  in  magererem 
wie  in  trockenerem  Sand,  als  vielfach  üblich, 
möglich  ist.  wenn  die  Former  sich  an  solches 
Material  gewöhnt  haben  (auch  der  Tongehalt 
vermindert  die  Luftdurchlässigkeit). 

Verbesserung  der  Formerarbeit.  Es  ist 
schon  angeführt,  daß  diese  Arbeit  durch  den  bes- 
seren Formsand,  namentlich  solchen  von  feinerem 
Korn,  ganz  von  selbst  besser,  d.  h.  die  Form- 
flächen  und  damit  auch  die  Gußflächen  glatter 
werden.  Außerdem  bleibt  aber  noch  übrig,  auf 
folgende  zwei  Punkte  hinzuweisen  :  auf  das 
Stäuben  und  das  Glätten  der  Formen. 

Es  wird  kaum  bestritten  werden  können, 
daß  viele  Former  zu  dick  aufstäuben.  Das 
Stäuben  erfolgt  mit  Holzkohlenpulver,  das  aus 
Holzkoks,  d.  h.  geglühtem  Holz,  hergestellt  wird. 
Es  ist  als  solches  im  Pulverzusiand  sehr  mager, 
wie  alle  Kokspulversorten.  Durch  dieses  Magersein, 
die  geringe  Plastizität,  ist  die  Schwärzeschicht 
leicht  verschieblich  auf  der  Foriiifläche,  um  so 
verschieblicher,  je  dicker  sie  ist.  Die  größere 
Dicke  erhöht  auch  ihre  Nachgiebigkeit,  d.  h.  ihre 
Drückbarkeit  namentlich  an  denjenigen  Stellen, 
die  von  der  Ghlttekclle  weniger  gepreßt  worden 
sind.  Wenn  ich  jetzt  an  die  Entstehung  der 
wolkenarligen  Zeichnungen  auf  der  Topf  bodenfläche 
durch  Verschiebung  der  Schwärzeschicht  erinnere, 
so  kann  ferner  noch  darauf  hingewiesen  werden, 
daß  solche  zu  dicke  Schichten  unmöglich  anders 
als  ungünstig  auf  die  Gußflächcu  wirken  müssen. 

Der  aufmerksamen  Betrachtung  der  geglätteten 
Flächen   kann  es  aber  ferner  nicht  entgehen. 
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daß  das  Glatten  von  Pott- riegußforiuen  eine  Auf- 
gabe vorateUt,  die  selbst  der  geübteste  Former 
nur  wenig  genügend  zu  lösen  vermag.  Die 
meisten  bier  in  Betracht  kommenden  Fliehen 
sind  Kugel-  oder  Ei-Oberflachen,  die  Glättekelle 
hat  datregen  eine^  kleine  fast  ebene  Glättefläche. 
Das  Gliltten  eines  Stückes  wird  in  ein  )>aar 
Minuten  fertiggestellt.  (Das  Herstellen  der  Formen 
erfolgt  meist  im  Akkord.)  Daraus  ist  leicht  zu 
entnehmen,  daß  die  fertige  Glättearbeit  nur  eine 
unvollkommene  sein  kann.  So  gewandt  die 
Former  ihre  Kelle  zu  führen  verstehen,  und  ihr 
Handgelenk  zu  leichter  Beweglichkeit  einüben, 
so  wird  doch  an  jeder  Stelle,  wo  der  Druck 
nur  wenig  zu  stark  ist,  eine  ebene  Bahn  gebildet, 
und  au  deren  beiden  Seitengrenzen  je  ein  un- 
geglatteter  Grat.  Es  ist  tatsächlich  unmöglich, 
mit  dem  gegebenen  Instrument  eine  Kugelfläche 
tadellos  zu  glätten,  und  weil  man  vor  einer  sehr 
schwierigen  Aufgabe  steht,  beruhigt  man  sich 
mit  der  unvollkommenen  Lösung. 

Diese  wenig  befriedigende  Erkenntnis  führt 
von  selbst,  zu  der  Frage :  wie  kann  eine  bessere 
Losung  erreicht  werden?  Es  handelt  sich  bei 
dieser  Aufgabe:  1.  um  das  Aufbringen  der 
Schwärze,  und  2.  um  deren  Glätten. 

Bei  den  Masse-  und  Lehmformen  wird  die 
Schwärze  mit  Wasser  und  mehr  oder  weniger 
leimenden,  kleisterartigen  Stoffen  flüssig  her- 
gestellt, mit  dem  Pinsel  aufgetragen  und  nachher 
geglättet.  Es  ist  einleuchtend,  daß  die  Ver- 
wendung des  Pinsel»  ein  gleichmäßiges  Auftragen 
erleichtert,  und  daß  die  Ulätteschicht  durch  das 
Wasser  und  die  beigemengten  Schlichtestoffe 
besser  anhaftet.  Da  nun  aber  hei  der  Sandform 


die  Verwendung  des  Pinsels  ausgeschlossen  ist, 
so  muß  die  flüssige  Schlichte  aufgestäubt  werden- 
Wie  Flüssigkeitszerstäuber  gebaut  sind,  ist  all- 
gemein bekannt.  Es  erübrigt  also  nur  noch 
anzuführen,  daß  sie  hier  mit  Druckluft  betrieben 
werden  müßten,  um  jederzeit  Luft  von  gleich- 
bleibendem und  genügendem  Druck  zur  Verfügung 
zu  haben.  Durch  die  Saugekraft  der  Sandform 
und  namentlich  durch  die  beigemengten  Schlicht«- 
Substanzen  haftet  die  flüssige  Schwärze  viel 
fester  auf  der  Form. 

Was  ferner  das  Glatten  selbst  anbelangt, 
so  ist  eine  wirkliche  Verbesserung  nur  durch 
maschinelles  Glätten  zu  erzielen.  Dies  ist  mög- 
lich, weil  es  sich  um  lauter  im  Grundriß  kreis- 
förmige oder  elliptische  Flächen  handelt.  Der 
Apparat  hierzu  müßte  so  leicht  transportabel  sein, 
daß  er  von  Hand  durch  den  einzelnen  Former 
zu  jeder  gefertigten  Form  gebracht  und  in 
Bewegung  gesetzt  weiden  könnte.  Durch  da« 
Aufstäuben  flüssiger  Schwärze  ist  ein  Zudick- 
auftragen  an  sich  schon  fast  ausgeschlossen: 
noch  weiter  wird  dies  vermieden,  wenn  der 
Former  sich  dadurch  bei  maschinellem  Glatten 
die  Arbeit  weder  erleichtert  noch  erschwert. 

Da  es  mir  selbst  nicht  möglieh  ist,  die  be- 
sprochenen Vorschläge  zur  Ausführung  zu  bringen, 
so  habe  ich  es  wenigstens  für  empfelilenswert 
gehalten,  meine  Beobachtungen  an  den  Gußstücken 
selbst  und  beim  Formen  mitzuteilen.  Nach- 
dem dies  geschehen,  bleibt  mir  nur  noch  übrig, 
den.  Wunsch  auszusprechen,  meine  Mitteilungen 
möchten  dazu  beitragen,  daß  die  erhofften  Ver- 
besserungen auf  die  eine  oder  andere  Weise 
auch  erzielt  werden. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 

(Für  die  unter  dieser  Rubrik  erscheinendes  Artikel  übernimmt  die  Redilctioa  kein«  Versnrsrortang.) 

Röchling-Rodenhausers  neuer  Drehstromofen  und  weitere  Fortschritte 

in  der  Elektrostahlerzeugung. 


Der  unter  obiger  Uebersehrift  in  dieser  Zeit- 
schrift* erschienene  Aufsalz  des  Hm.  Professor 
Dr.  B.  Neu  manu  gibt  uns  zu  einigen  Bemerkun- 
gen Veranlassung.  Das  auf  Seite  1208  erwähnte 
ZurUekziohon  der  Elektroden  bei  dem  Stassano- 
Ofon  findet  aus  ZwonkmäßigkeitsgrUnden  nur 
bei  »lern  jeweils  erstmaligen  Chargieren,  bevor  dor 
Strom  angestellt  ist,  statt.  Das  Naeluhargieren 
erfolgt,  ohne  daß  die  Steuerung  dor  Elektroden 
beeinträchtigt  oder  der  Strom  abgastollt  wird. 
Die  Regulierung  der  einzelnen  Phasen  geschieht 
derartig  genau  und  die  Belastung  der  Phason  ist 
eine  derartig  gleichmäßige,  daß  irgendwelche 
Störungen  (Stromschwankungen)  in  dem  ausge- 
dehnten Stromversorgungsnotz  der  Zentrale,  an 
welche  unser  Botrieb  angeschlossen  ist,  bisher 

•  „Stahl  u.  Ei.en«  1906  Nr.  33  8. 1161,  Nr.  34  8. 1202. 


nicht  aufgetreten  sind.  Ebensowenig  hatte  die 
Societa  Klettrica  Alta  Italia  in  Turin  Grund  über 
Störungen  in  ihrem  Leitungsnetz  zu  klagen,  sei 
es  durch  den  seit  1900  im  Arsenal  in  stetem 
Botrieb  befindlichen  Ofen,  sei  es  durch  die  Ofen 
dor  Forni  Tormoelektriei  Stassano  von  1000  PS 
und  von  geringerer  Kapazität. 

Auch  die  Zugänglichkeit  beim  Chargieren  de* 
Stassanosehen  Herdofons  mit  seiner  Drehbarkeit  in 
schrägor  Anordnung  ist  vollkommen  ausreichend. 
Es  steht  nichts  im  Wege  eino  zweite  Ohargi«r- 
türe  anzubringen,  die  sich  jedoch  als  unnötig 
erwiesen  hat. 

Die  Anfangs  1907  von  Saeoney  vor  der 
Soeiete  de  Industrie  minorale  mitgeteilten  Raffi- 
nntionsrnißerfolge'  können   heute  für   die  Be- 

•  VorgT.SUhl  und  Eh»n"  1907  Nr.  27  8.  9&4. 
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urteilung  der  Leistungsfähigkeit  des  Stassano- 
Ofens  nicht  mehr  maßgebend  sein,  nachdem 
Osann  neuere  Mitteilungen  Uber  den  Betrieb 
dieses  Ofens  bei  der  Bonner  Fräserfabrik  gemacht 
hat,  auf  die  hier  verwiesen  sei.*  Daß  die  dort 
aufgeführten  Zahlen  nicht  das  Ergebnis  abge- 
schlossener Versuche  sind,  sondern  lediglich  einen 
Fortschritt  festlegen,  sei  hier  besonders  hervor- 
gehoben. Eine  ausführliche  Abhandlung  Uber 
Raffinat ionBleistungen  im  Stassano  -  Ofen  wird 
demnächst  erscheinen;  aus  vielen  Zahlen  seien 
hier  nur  folgende  herausgegriffen,  welche  die  Raffi- 
nationsarbeit dos  Stassano-Ofens  kennzeichnen: 
c  »I  Mo  p  s 
Einsatz  .  .  .  .  O.0R  0,04  0.358  0,072  0,048 
Fertigerzeugnis  0,06  0,08  0,050  0,016  0,011 

~*  »Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  19  8.  654. 

Sparfüllung  für 

In  Nr.  36  von  „ Stahl  und  Eisen«  befindet  sich 
ein  Artikel  mit  der  Uobersehrifl  „SparfUllung  für 
Wärmespeicher*.  Derselbe  könnte  den  Anschein 
erweckon,  es  handle  sich  um  eine  neue  Erfindung, 
und  zwar  um  eine  .solche  der  „Westdeutschen 
Steinzeug-,  Chuinotte-  und  Dinasworke*  in  Eus- 
kirchen. 

Schon  vor  vier  .lahren  habe  ich  von  diesen 
Kippensteinon  einen  gröberen  Posten  anfertigen 
lassen  und  Probesteine  davon  an  eine  Anzahl 
Werke  im  hiesigen  lndustriebozirk  gosandt.  Ich 
hatte  den  Probesteinen  eine  Tabelle  beigegeben, 
aus  der  die  Größe  der  Hoizllächo  und  gleichzeitig 
der  freie  Durchgangsquerschnitt  für  oinon  Aus- 
satz mit  Steinen  von  Normalformat,  solchen  von 
Hi  mm  n,  NO  mm  r",  90  mm  \~\  und  Rippen- 
Meinen  zu  ersehen  war.  Die  Sache  scheint  in 
den  beteiligten  Kreisen  aber  wenig  Anklang  ge- 
funden zu  haben,  denn  irgend  eino  Bestellung 
ist  nicht  erfolgt. 


Die  Raffination  war  in  l1/*  Stunden  beendet.* 
Es  sei  hier  ausdrücklich  bemerkt,  daß  diese  Er- 
gebnisse erzielt  wurden,  ohne  daß  konstruktive 
Aenderungen  des  Stassano-Ofens  vorgenommen 
worden  sind,  vielmehr  wird  in  Bonn  mit  genau 
dorn  gleichen  Typ  gearbeitet,  wie  seit  mehr  als 
drei  Jahren  in  Turin  und  wie  in  der  Patent- 
schrift von  1902  grundlegend  beschrieben  ist. 
Lediglich  die  Arbeitsweise  wurde  dem  Ofen  zweck- 
entsprechend angepaßt. 

Bonn,  im  August  1908. 

Bonner  Fräserfabrik,  G.  m.  b.  H. 


*  Die8e  Versuchsdaten  haben  ans  bereits  vor- 
gelegen,  ehe  der  Aufüatz  von  Professor  Dr.  B.  Neu- 
mann Im  Drucke  erschienen  war.       Anm  rf  Red 

Wärmespeicher. 

Die  Erfindung  selbst  wird  wohl  aus  Belgien 
stammen,  denn  dort  sind  Kammern  mit  diesen  Stei- 
nen seit  Jahren  in  Betrieb.         V.  Schlüter, 

ZlTltlngenieiir,  Willen 
•  «  *-  d.  Bohr. 

In  Entgegnung  vorstehender  Mitteilung  des 
Hrn.  ('.Schlüter  in  Witten  erlaube  ich  mir 
darauf  aufmerksam  zu  machen,  daß  die  frag- 
lichen, von  den  Westdeutschen  Steinzeugwerken, 
G.  m.  b.  H.  in  Euskirchen,  hergestellten  Spar- 
filllungssteine  durch  das  deutsche  Patent  167  iJST» 
goschtltzt  sind.  Dies  schließt  ja  nicht  aus,  daß 
der  Verfasser  jener  Notiz  ähnliche  Steine  auch 
in  Belgien  gesehen  hat,  da  natürlich  jede  wich- 
tigere Erfindung  nicht  nur  in  Deutschland,  son- 
dern auch  im  Auslande  patentiert  zu  werden 
pflegt.  Daß  die  Sache  vor  einigen  Jahren  noch 
keinen  Anklang  gefunden  hatte,  mag  daran  liegen, 
daß  sie  damals  noch  ganz  neu  war. 

Charlottenburg,  im  Oktober  1908. 

Dr.  Gustav  Rauter. 


Mitteilungen  aus  dem  Eisenhüttenlaboratorium. 


Beitrag  zur  ManganbestimmuQg  nach  dem 
Persulfatverfahren  in  Stahl-  und  Roheisen- 
sorten. 

Unter  obigem  Titel  beschreibt  Hr.  W  d  o  w  i  s  - 
zewski  in  Heft  30  von  »Stahl  und  ELson«*  eine 
Modifikation  der  Smithschen  Methode  fUr  Fluß- 
eisen, wie  ich  sie  bereits  vor  drei  Jahren  in  dor 
»Chemiker-Zeitung*  •••  veröffentlicht  hatte  und 
wie  sie  auch  in  einem  Referate  in  »Stahl  und 
Eisen"  f  erwähnt  war. 


•  „Stahl  und  Eisen-  1908  Nr.  30  S.  1067. 

.Chemiker-Zeitung"  1904  Bd.  28  Report.  S.  353. 
•••  »Chemiker-Zeitung-  1905  Bd.  29  8.  1017. 
t  .Stahl  and  Eisen-  1906  8.  219. 


Die  Methode  von  Smith  ließ  sich  praktisch 
für  Massenanalyson  (größte  Genauigkeit  hierbei 
selbstverständlich  vorausgesetzt)  nicht  verwenden. 
Nachdem  die  von  mir  ausgearbeitete  Modifikation 
bereits  V»  -lehr  (seit  Januar  190*))  in  Borsigwerk 
in  Anwendung  war,  erschien  ein  Artikel  von 
Rubricius  in  der  „Chemiker-Zeitung",*  welcher 
mich  veranlaßte,  nun  auch  meine  Modiiikation  zu 
veröffentlichen,  weil  mir  die  Arbeitsweise  von 
Rubricius  nicht  praktisch  erschien.  Ein  Ver- 
gleich der  Originalarbeiton  wird  dies  bestätigen 
und  es  genügt,  darauf  hinzuweisen. 

Meine  Arbeitsweise  flir  Flußeisen  ist  seitdem 
in  den  meiston  oberschlesischen  Hüttenwerken 

•  .Chemiker  Zeitung-  1905  Bd.  29  Repert.  8.  247. 
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eingeführt,  und  bei  den  weit  Uber  50000  Mangan- 
bestimmungen in  Flußeisen  (auch  Nickelstählen), 
welche  hier  in  Borsigwerk  bereite  danach  aus- 
geführt wurden,  hat  sich  kein  Versagen  ergeben. 

Den  Ausführungen  von  Wdowiszewski  muß 
ich  entgegenhalten,  daß  in  Flußeisen  bei  0,2  g 
Einwage  die  Menge  von  10  cum  Salpetersäure 
(spez.  Gew.  1,20)  zum  Lösen  und  zur  nachtolgen- 
den  Manganoxydation  nach  meinen  Angaben* 
vollkommen  ausreicht,  sofern  nach  dem  Lösen 
nicht  unnötigerweise  länger  erhitzt  wird,  als  zur 
Austreibung  der  nitrosen  Dämpfe  eben  genügt. 
Auch  ist  die  Zugabe  von  10  com  1  i«  Normal- 
silberlösung eine  unnütz  hohe;  denn  der  10.  bis 
5.  Teil  davon,  also  10  bis  20  com  '/">•  Normal- 
silberlösung  (17  g  salpetersaures  Silber  auf  10  1 
Wasser),  ist  hinreichend,  um  bei  0,2  g  Einwage 
bei  Flußeisen  bis  zu  otwa  2  «o  Mangan  die  Aus- 
scheidung von  Superoxyd  durch  l'ersulfat  zu  ver- 
hindern. 

Nicht  unerwähnt  will  ich  hierbei  lassen,  daß 
möglicherweise  der  Kuhlonsloffgohalt  der  Stahl- 
probe für  die  Zugabe  von  Silbernitrat  eine  Rolle 
mit  spielt.  Es  hatte  sich  mit  der  Zeit  heraus- 
gestellt, daß  z.  B.  bei  gleichem  Mangangehalt 
von  etwa  0,5  bis  0,ri  o/0  und  bei  einer  Einwage 
von  0,2  g  in  einem  Flußeisen  von  0,1  bis  0,2  o/0 
Kohlenstoff  10  com  moiner  Silherlösung  genügten, 
bei  einem  Stahl  von  0,0  bis  0,7  °/o  Kohlenstoff 
jedoch  15  bis  20  ccm  hinzugesetzt  werden 
mußten,  um  die  Superoxydaussuhoidung  zu  ver- 
eiteln. Bei  Roheisen  muß  unter  gleichen  Um- 
ständen  der  Zusatz  ein  noch  höherer  sein. 

Ein  wosoutlicher  Punkt  in  den  Angaben 
Wdowiszewskis  bedarf  noch  der  Berichtigung. 
Er  schreibt:  „Es  kommt  sohr  oft  vor,  daß  die 
Flüssigkeit,  wenn  einige  Sekunden  zu  lange  ge- 
kocht, farblos  wird  und  Manganoxydul  sich  aus- 
scheidet. Die  Loichtzersetzbarkeit  der  Ueber- 
mangunsauro  ist  hier  die  Ursache,  weshalb  die 
Resultate  oftmals  zu  niedrig  und  ganz  unsicher 
sind",  und  weiter  unten  bei  Angabe  seines 
GangeH  nach  Zugabe  von  Ammoniumpersulfat: 
„ weiter  bis  zum  Verschwinden  der  Sauerstoff- 
blason  5  bis  8  Minuten  gekocht".  Dieses  starke 
Erhitzen  oder  Im-Sieden-Erhalieu  nach  dem  Per- 
sulfat/.u&atz  ist  eben  falsch  und  gibt  unzuver- 
lässige Resultate;  nur  ein  mäßiges  Erwärmen  ist 
nötig.  Schon  Smith  schreibt:  ,man  erwärmt  ge- 
linde über  dor  Flamme,  bis  von  dem  Salzo  (l'er- 
sulfat) beinahe  alles  aufgelöst  ist",  und  Rubricius: 
„verdünnt  auf  300  ccm,  •  kocht  auf  freiem  Feuer 


•  .Cbem.  Ztg."  1905  Bd.  2:»  S.  1017. 
•*  WaB  »ehr  unzweckmäßig  ist,  da  die  Oyxdation 
des  Mangans  in  dor  konzentrierten  Lösung  rascher 
und  glatter  vor  sich  geht. 


auf,  setzt  10  ccm  Pereulfatlösung  hinzu  und  läßt 
erkalten"  .  .  .  erhält  auch  nicht  im  Sieden.  Meine 
Angaben  lauteten:  „bringt  etwa  1  g  festes  Am- 
moniumpersulfat  in  die  Lösung  und  läßt  kurze 
Zeit  in  mäßiger  Hitze  stehen".  Dies  geschieht 
hier  so,  daß  das  Lösen  der  Späne  in  den  Kölb- 
chen  auf  einer  geheizten  Kupferplatte  vorgenom- 
men wird,  welche  vor  dem  Zusatz  von  Persulfat 
mit  einer  etwa  3  mm  starken  Asbestplatte  be- 
deckt wird  unter  gleichzeitigem  Ausdrehen  der 
Flammen. 

Wie  das  Kochen  nach  Wdowiszewski  wirkt, 
mögeu  einige  Beispiele  dartun : 

Kochen 
nach  Wdowiszewski: 


Nach  meiner 
Weise: 

Mb 

% 
1,60 
0,88 


Sr.  i-em 


Mo 


1  =20  i       1,60     1,20  Trübung,  Titration 

2  =  20     •      0.88     0,7"  und  0,79 

3  =  10  1  0,46  0,10  und  0,19 
4=  10    5  •  0,46     0,12  und  0,10 

\S,  0,29  (bei  Zugabe  von  10  ccm 

t"  1  ic  Silberlösung  nach  Wdo- 

8  wiszewski) 
10  0,47     0,22  und  0.13 

0,26  (bei  Zugabe  von  10  ccm 
\  i.  Öilberlösnng) 

Bei  Roheisen  und  Spiegeleisen  (Arbeitsweise 
siehe  später)  zeigen  sich  bei  0,1  und  0,05  g  Ein- 
wage dieselben  Differenzen. 


Nr.  6=5  ccm  '/m  Silberlösung  .  . 
.   7=  5    „  iy 
„   8  =  20    „  „ 

11,38 
ll,2sj 

(nach  Volbard-WolfT)  11,26 


Ma 

3,84 
2,69 
11,28) 


Ma 
\ 

2,33 
2,21 

8,16 


Für  die  Manganbestimmung  in  Roheisen  hatte 
ich  seinerzeit  keine  Angaben  gemacht;  dieselbe 
ist  inzwischen  hier  so  ausgeführt  worden:  Ein- 
wage 2  g  bei  Roheisen  (um  bei  grauem  Roheisen 
ein  Entmischen  zu  vormeiden),  1  g  bei  Spiegel- 
eisen von  rund  12  °/»  Mangan  und  Lösen  in  einem 
Meßkolben  von  500  ccm  Inhalt  mit  30  ccm  Sal- 
petersäure ispez.  Gew.  1,2).  Nach  dem  Auffüllen. 
Durchschütteln  und  Absetzenlassen  (nur  bei 
grauem  Roheisen)  werden  ohne  zu  filtrieren  25  «.-cm 
(—  0,1  bezw.  0,05  g  Substanz)  zur  Titration  ent- 
nommen. Die  weitere  Ausführung  geschieht  wie 
bei  Flußeisen,  nur  in  Phillipsbechern  von  etwa 
350  ccm  Inhalt,  unter  nochmaliger  Zugabe  von 
10  ccm  Salpetersäure  (spez.  Gew.  1,20)  und  5  coro 
Vi»  Silberlösung  bei  Roheisen,  15  bis  20  ccm  bei 
Spiegeleison.  Nach  der  Oxydation  durch  Per- 
sulfat wird  auf  etwa  200 ccm  verdünnt  und  titriert. 

Borsigwerk  O.-S.,  den  15.  September  I«». 

Dr.  H.  Kunze. 
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Deutsche  Patentanmeldungen.  * 

5.  November  1908.  Kl.  24  c,  D  18968.  Vorrich- 
tung zur  Regelung  der  Brennstoffznfahr  zu  Gasfeue- 
rungen für  Dampferzeuger.  Deutsche  Continental-Gae- 
Oeeellscbaft  u.  Fritz  Mucke,  Dessau. 

Kl.  24  f,  P  2009*.  Vorrichtung  an  Kettenrosten 
zur  Abfahrung  der  Brennstoffrflckstände  Ober  die 
Feuerbracke  hinweg.    L^on  Petry,  Düren,  Rhelnl. 

Kl.  Hla,  D  18388.  Tiegelofen  mit  als  Beschik- 
kungBtrichter  ausgebildetem  Vorwärmeaufsatz  mit  seit- 
licher Zuführung  der  Heisgase.  Christian  Debus  u. 
Josef  Debos,  Höchst  a.  M. 

Kl.  31c,  M  34511.  OieBpfanne  mit  beweglichem 
Schlackenabstreicher.  Alfons  Michalski,  Schwientoch- 
lowitz. 

Kl.  31c,  W  28067.  Verfahren  zum  Gießen  yon 
dichten  Blöcken  in  Blockformen,  deren  weitere  Oeff- 
nung  sich  bei  der  Abkühlung  oben  befindet  Friedr. 
Wilhelm  Winner,  Hanvang,  China. 

9.  November  1908.'  Kl.  10a,  K  36  315.  Unterer 
Türverschluß  für  geneigt  und  stehend  angeordnete  Vor- 
kokangsräume  nnd  dergl.  mit  zweiteiliger  Ausbildung 
der  Verschlußtür.  Fa.  Oebr.  Kaempfe,  Eisenberg,  8.-A. 

Kl.  21  h,  K  36  145.  Leitender  Boden  für  elektrische 
Oefen.    Charles  Albert  Keller,  Paris. 

Kl.  31c,  E  13  206.  Zangenartiger  Kernhalter  für 
Gußstücke,  bei  welchen  der  Kern  Tollkommen  von  dem 
in  die  Form  laufenden  Metall  umschlossen  wird. 
William  J.  Evans,  Aspinwall,  Fenns.;  Priorität  der 
Anmeldung  in  den  Vereinigten  Staaten  vom  Amerika. 

Kl.  31c,  G  25030.  Gußeinlauf  mit  mehreren 
Räumen,  die  zwecks  Zurückhaltens  von  Unreinlicu- 
keiten  durch  enge  Oeffnungen  miteinander  verbunden 
nnd  mit  Einsatikörpern  versehen  sind.  Heinrich  Gasche, 
Solmstr.  48,  und  Carl  Wensky,  Nauheimerstr.  17, 
Frankfurt  a.  M. 

Kl.  31c,  <f  25  654.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Rädern  in  mehrteiligen  metallenen 
Gnßformen.    Carl  Granwald,  Bredeney. 

Kl.  31c,  M  32  955.  Modell-  oder  Formenpulver. 
Malzahn  &  Weber,  G.  m.  b.  H.,  Berlin. 

Gebraucbsmustereintragungen. 

9.  November  1908.  Kl.  10  a,  Nr.  355  2»3.  Vor- 
richtung zum  Planieren  der  Kohle  in  liegenden  Koke- 
öfen mittels  einer  durch  ein  Seil  angetriebenen,  zahn- 
losen Planierstange.  Friedrieh  aus  der  Mark,  Sterk- 
rade, Rheinld. 

Kl.  18c,  Nr.  355  121.  Vorrichtung  zum  auto- 
matischen Erwärmen  von  Eisenetücken  in  Glühöfen. 
Hermann  Röntgen,  Remscheid,  Königstr.  25. 

Kl.  24e,  Nr.  355  125.  Gasgenerator  mit  exzen- 
trischem Absaugegürtel  an  der  Feuerzone.  Dresdener 
Gasmotorenfabrik  vorm.  Moritz  Hille,  Dresden. 

Kl.  24  e,  Nr.  355  126.  Gasgenerator  mit  exzen- 
trischem Absaugegürtel  über  der  Fouerzone.  Dresdener 
Gasmotorenfabrik  vorm.  Moritz  Hille,  Dresden. 

Kl.  31b,  Nr.  354K13.  Schraube  mit  Druckbolzen 
zum  zentriscben  Anziehen  vom  Formkasten  in  Form- 
rahmen für  Formmaschinen.  Jakob  Werner,  Gevels- 
berg i.  W. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

I.  November  1908.  Kl.  18a,  A  8177  07.  Ver- 
fahren, mulmige  Erze  durch  Sintern  verhüttbar  zu 
machen.    Fa.  Fellner  &  Ziegler,  Frankfurt  a.  M. 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserbebung  im  Patentamte  zu 
Berlin  bezw.  Wien  aus. 


Kl.  49c,  A  772/07.  Scbmiedeform  mit  als  Kühl- 
mantel dienender  Windkammer.  Fa.  C.  Allendorf, 
Gößnitz  (S.-A.). 

Kl.  49  c,  A  7535/07.  Löt-  und  Öchwoißbrenner. 
Sauerstoflfabrik  Berlin,  G.  m.  b.  H.,  Berlin. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  7»,  Nr.  195806,  vom  12.  Mai  1905,  Zusatz 
zu  Nr.  173  516;  vergl.  „Stahl  und  Eisen«  1907  Nr.  10 
8.  850.  Otto  Heer  in  Zürich.  Vorochubvor- 
rieht ung  für  Pilgerschrittwalzwerke. 

Statt  der  zwischen  den  Schubstangen  und  dem 
Tragkörper  a  für  das  Werkstück  b  vorgesehenen  Spiral- 
federn des  Hauptpatentes,  die  den  Zweck  haben,  nach 
dem   Festklemmen   des  Tragkörpers    zwischen  den 


j.  -  i  >. 

Klemmbacken  c  ein  Weiterbewegen  der  Antriebs- 
kurbeln  d  zu  ermöglichen,  sind  die  Schubstangen  aus 
zwei  gelenkig  miteinander  verbundenen  Teilen  e  und  f 
hergestellt  Diese  werden  mittels  Rollen  g  auf 
Kurvenbahnen  A  geführt,  sio  knicken  nacb  Festklem- 
mnng  dos  Werkstückträgers  beim  weiteren  Vorgange 
ein  und  gestatten  so  den  Kurbeln  d  ein  Ueberschreiten 
des  Totpunktes. 

KU  12  e,  Nr.  195 742,  vom  7.  März  1905.  Walter 
Schwarz  in  Dortmund.  Gaswäscher  für  Hoch- 
ofengase 

Der  Gaswäscher  besteht  in  bekannter  Weise  aus 
einem  Bleobbehälter  mit  innerem  Hordeneinbau,  Be- 
rieselung von  oben,  Gaseintritt  unten  und  Gasauetritt 
oben.  Der  leichten  Verstopfung  solcher  Gaswäscher 
durch  Ansetzen  von  Staub  an  dem  Holzeinbau  be- 
sonders in  den  unteren  Teilen,  wo  das  heiße  Gichtgas 
eintritt,  soll  erstens  durch  eine  zweckmäßige  Be- 
rieselung und  zweitens  durch  Verhütung  zu  hoher 
Temperaturen  in  den  unteren  Teilen  des  Gaswäschers 
gesteuert  werden. 

Die  Wassereinspritzung  erfolgt  demgemäß  in 
mehreren  Höbenstufen.  Entgegen  den  bisherigen  Gas- 
wäschern wird  oben  nur  eine  verhältnismäßig  geringe 
Wassermenge  in  den  Wäscher  eingeleitet,  da  das  Gas 
in  den  unteren  Teilen  besser  ab»  bisher  vorgekühlt 
und  gereinigt  wird,  und  zwar  dadurch,  daß  das  für 
die  unteren  Einspritzangen  erforderliche  Wasser  auf 
seinem  Wege  vom  Hochreservoir  eine  nochmalige 
Kühlung  unter  Ausnutzung  der  so  geschaffenen  Fall- 
höbe durch  Anordnung  von  Kühl^cr Baten  in  dieser 
Höhendifferenz  z.  B.  in  dem  Unterstützongegerüst  de« 
Hochresorvoirs  erfährt. 

Kl.  49  f,  Nr.  197158,  vom  12.  August  1905. 
Wilhelm  Dreyer  in  Bad  Rothenfelde.  Ver- 
fahren zur  Ausführung  vvn  Schweißungen  mit  Hilfe  von 
eleitrolytitch  entwickeltem  Waaserstoff  und  Sauerstoff. 

Beim  Schweißen  von  Eisen  mittels  Wasserstoff 
und  Sauerstoff  kann  nur  etwa  die  Hälfte  des  elektro- 
lytisch erzeugten  Sauerstoffs  (also  ein  Teil  Sauerstoff 
auf  vier  Teile  Wasserstoff)  benutzt  werden,  weil  die 
Flamme  sonst  oxydierend  wird  und  die  Schweißstelle 
verbrennt  und  brüchig  wird,  l'm  nun  den  gesamten 
Sauerstoff  für  das  Schweißen  verwenden  zu  können, 
soll  der  Wasserstoff  durch  Leiten  durch  Benzin  oder 
dergl.  entsprechend  stark  mit  flüchtigen  Kohlenwasser- 
stoffen von  hohem  Brennwert  geschwängert  werden. 
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Kl.  81b,  Nr.  197507,  Tom  16.  Februar  1907. 
Aktiebolaget  M  a  1  c  u  s  Holmqaiat  in  Halm- 
at ad,  Schweden.  Vorrichtung  zur  Uer$tellung  eines 
Kernttrange»  mittel»  eine»  hin  und  her  gehenden,  den 
Sand  abaattweite  unter  Auflockerung  de»  jeweilig 
hinteren  Ende»  de»  gebildeten  Kernstücke»  in  und 
durch  tin  Mundstück  pre»»enden  Kolben». 

Der  hin  and  her  gehende  Kolben  a,  welcher  den 
Formsand  in  dem  Mundstück  b  zusammen-  und  heraus- 
preßt, besteht 
au«  einem  vorn 
offenen  liohl- 
körper,der  nach 
vorn  zweckmä- 
ßig zageschärft 
int.  Durch  Rin- 
e  c  kann  seine 
agezumMund- 
stück  b  geregelt  werden.  Durch  diese  Ausbildung  des 
Kolbens  reißt  der  zusammengepreßte  Formsand  beim 
Rückwärtsbewegen,  indem  Sand  in  dem  Kolben  stecken 
bleibt,  ab  und  eg  wird  so  die  erforderliche  rauhe  Fläche 
gebildet,  um  eine  gute  Verbindung  den  schon  ge- 
bildeten Kernstückes  mit  dem  durch  den  nächsten 
Stoß  neu  hinzukommenden  zu  erreichen,  d  ist  die 
Nadel  zur  Erzeugung  des  Luftloch  es. 

K1.49e,  Nr.  197  596,  Tom  U.Mai  1905.  Jacob 
.  Köln  a. 


-J-L.L. 


r. 


Hecker  in  Kalk  b.  Köln  a.  Rh.  Treibvorrichtung 
für  hydraulische  Arbeit '»matchinen  mit  durch  ein 
Sehubkurbelgetriebe  bewegtem  Ptungerkolben  de»  Druck- 
multiphkators. 

Die  von  dem  Motor  a  unter  Vermittlung  der 
beiden  Kegelräder  b  und  c  bewegte  Kurbel  d  für  den 
l'lnngerkolben  e  des  Drackmultiplikators  f  rotiert 
nicht  vollständig,  sondern  schwingt  nur  innerhalb  eines 
bestimmten  Winkels,  z.B.  g  h,  hin  und  her,  dessen 


(iröße  und  Lage  sich  nach  der  Art  der  zn  treibenden 
Arbeitsmaschine,  insbesondere  auch  danach  richtet, 
ob  eine  gleichbleibende,  eine  zu-  und  abnehmende 
oder  eine  stetig  wachsende  Kraft  erforderlich  ist. 
Nach  Beendigung  der  Aufwärtsbewegung  des  l'lungers 
wird  mittels  des  Hebels  i  eine  Kupplung,  welche  die 
Kurbel  d  mit  dem  Motor  a  vorband,  ausgerückt. 
Letzterer  läuft  leer  weiter,  während  der  Plunger  d 
durch  sein  Eigengewicht  oder  bei  wagerechtcr  An- 
ordnung durch  ein  (iegengewicht  oder  derg).  in  seine 
Anfangsstellung  zurückgebracht  wird. 

Kl.  24c,  Nr.  197  962,  Tom  31.  März  1907.  Al- 
phons  II  ei  mann  in  Altwasser  in  Schi.  Ga»- 
umtteuerungsvorrichtung  für  Regenerativöfen  mit  einer 
oberen  Kammer  für  den  Gaseinlaß  und  einer  ge- 
teilten unteren  Kammer,  deren  Hälften  je  mit  dem 
Schom»tein  und  dem  Ofen  verbunden  sind. 

Das  Umeteuerventil  a,  welches  in  bekannter 
Weise  durch  eine   Scheidewand  b  in  einen  oberen 


und  unteren  Raum  geteilt  ist,  von  denen  der  untere 
wiederum  durch  eine  Zwischenwand  c  in  zwei  durch 
Stutzen  d  und  e  mit  dem  Ofen  verbundene  Kammern 
zerlegt  ist,  hat  für  den  OaszufluB  (Rohr  f)  aus  der 
oberen  in  die  beiden  unteren  Kammern  und  für  den 
Üasnbzug  nach  dem  Schornstein  vier  Tellerventile 
g  h  i  *.    Diese  werden  nacheinander,  und  zwar  so  ge- 


\ 


n 


•  -r>\; 

n 

-  ■  1 

l 

steuert,  daß  die  offene  (iaazutrittsötTnung  geschloasen 
ist,  ehe  die  Oeffnung  des  zweiten  Gaszntrittaventils 
und  die  Umsteuerung  der  Abzugsventile  zu  dem 
Easenkanal  l  erfolgt.  Zar  Umsteuerung  dient  für 
jedes  Tellerpaar  g  i  und  h  k  ein  Hebelpaar  m  n  nnd 
op,  deren  Hebel  unter  90  •  versetzt  auf  einer  Welle  q 
bozw.  r  sitzen  und  durch  Ober  Leitrollen  geführte 
Drahtseile  mit  den  Ventiltollern  verbanden  sind. 

Kl.  81b,  Nr.  19*027,  vom  18.  Jani  1907.  Cle- 
mens Adam  in  Köln.  Durchzug- Formmaschine 
für  lange  Gegenstände. 

Die  Durchzngplatte  o  ist  kräftiger  ausgebildet 
als  es  das  Formen  an  sich  erfordert;  sie  dient  daza. 


die  Exr.enterwelle  b  an  einer  Mehrzahl  von  Funkten 
mittels  Lagerböcke  e  zn  tragen,  und  bietet  so  den 
aaf  den  Exzentern  d  ruhenden  Tragstangen  e  für  das 
Modell  f  eine  sichere  Unterlage,  so  daß  das  Modell  f 
an  einer  Mehrzahl  von  Stellen  sicher  unterstützt  und 
hierdurch  selbst  bei  großer  Länge  Tor  dem  Durch- 
biegen geschützt  ist 
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Erzeugung  der  Hochofenwerke  in  Deutschland  und  Luxemburg  im  Oktober  1908. 
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Bezirk« 


Sr  ptnr.  1*06 
Tonnen 


la 

Oktob.  1908 
Tonnen 


vom  1.  Jan. 
bli  31.0kl. 
190* 

Tonnen 


Oktob.  1907 
Tonnen 


Rheinland-Westfalen*  

SicRorland,  Lahnbexirk  and  Hessen-Na«»au  . 

Schlesien  

Mittel-  and  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  and  Thüringen   .  .  . 

Saärbezirk  

Lothringen  und  Luxemburg  .  

Gießoroi-Roheisen  Sa. 


Rheinland- Westfalen* .  .  . 
Sie^erland,  Lahnbexirk  uni 

Schlesien  

Mittel-  ond  Ostdeutschland" 


81  545 
17  626 
8  7001 
24  246  i 
2  850 
8  000 
43  997  ' 

|    181  064  i 

I      22  077 

2  990 
2  570 


84  075 

16  778 
7  155 

2«  628 
3  044 
7  800 

45  328 


784  389  j 

171  316  ' 
66  674 

236  992 
29  877  i 
89  064 

481  583 


97  696 

24  541 
9  825 

18  774 
3  077 
!i  089 

42  542 


I.Jan, 
bb  81.  Okt. 
1907 
Tonnen 


914  366 

212  728 
79  050 

183  318 
27  080 
85  613 

370  977 


190  *08     1859:195      205  044;    1  873  127 


27  «37 


13  407 
455 
2  678 
4  860 


21  40t) 


229  484  ; 
12  425  I 
24  300  ! 
52  280  ; 


23  726 
3  896 
'.»617 
8  070 


244  243 
38  004 
34  348 
79  175 


318  439       38  309 


Rheinland-Westfalen*  

Slegerland,  Lahnbezirk  nnd  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  and  Ostdeutschland**  

Barern,  Württemberg  and  Thüringen   .  . 

Saarberirk  

Lothringen  and  Laxembarg  


235  092 

30  628 
20  305 
13  109 
75  835 
228  «o« 


258  557  i 

28  661  | 
20  786 
13  739  i 
75  712  i 
281  583 i 


2  622  565 
325 
290  410 
205  406 
135  308 
764  361 

2  364  548 


313  489 

26  205 
26  547 
14  120 
77  216 

28H  335 


395  7  70 


2  868  839 

263  716 
259  912 
131  200 
699  841 
2  838  118 


Thomas-Roheisen  8a.       603  575  !    624  018     6  382  923,    740  912     7  061  626 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  and  Ostdeutachland**  

Bayern,  Württemberg  nnd  Thüringen   .  . 


42  873  | 
18  908 
9  915 
255 


Stahl-  und  Spiegeleisen  new.  Sa. 


1  951 


29  766 
18  602 
10  829 
478 

59  675 


456  833 
191  335 
104  434 
4  803 
7  210 


45  888  ; 
38  833  I 
10  697  1 


410133 
324  823 
1 13  409 

786 


764  f.  15 


Rheinland-Westfalen*  

Siegarland,  Lahnbexirk  nnd  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland  ♦* 


Bayern,  Württemberg  and  Thüringen  . 
Lothringen  and  Luxemburg .  .  .  .  .  . 


I'oddöl-Rohcisen  Sa. 


I  035 

6  251 
27  957 
1  820  , 

J^539j 
43  602  i 


Rheinland-Westfalen* . 
8iegerland 
Schlesien  . 
Mittel-  and 
Bayern,  Württemberg  nnd  Thüringen 
Haarbezirk  


382  622 
42  785 
75  190 
49  196 
15  959 
88  835 

279  142 


2  879  I 
8  571 
28  673  ! 
486 

5  072 
45  681 

383  684 
44  406 
77  996 
53  238 
16  783 
83  512 

281  963 


44  411 
111  740 

293  191 
12  183 
2  424 
76  926 

540  875 

4  137  682 
487  141 
779  009 
511  664 
174  319 
853  425 

2  923  057 


90  418 

3  127 

17  251 
30  363 

980  I 
12  272 

63  998 

483  926 
79  521 
79  207 
53  391 

18  177 
86  805 

838  149 


849  150 

41  625 
168  074 
298  468 

8  655 
135  766 


«47  487 


4  479  206 
748  629 
763  991 
522  400 
167  620 
785  454 

3  344  860 


Gosemt-Erxeugung  Sa.      928  729  |    941  582  \   9  866  247  j  1  188  676  1  10  827  160 


Gießerei-f 
Bessemer-Roheisen  .  .  , 
Thoman-Roheisen  .  .  . 
Stahl-  and  8piegeleisen 


181  964 

27  637 
603  575  i 
71  951 
43  602 


190  *08 
21  400 

624  018 
69  675 
45  «81 


1  859  395 
818  439 

6  882  928 
764  615 
540  875 


205  044 
38  809 

740  912 
90  418 
(13  993 


1  873  127 
395  770 

7  061  626 
849  1  50 
647  487 


Gesamt-Erzengang  Sa.     928  729  .    941  582  j   9  866  247  |  1  138  676  |  10  827  160 


Oktober  1908: 

Steinkohlen  .  . 
Braunkohlen  .  . 
Eisenerze  .  .  . 
Roheisen  .  .  . 
Kupfer  .... 


Klnfuhr 

090  894  t 
652  138  t 
819  548  t 
19  577  t 
12611  t 


Auifakr 

941  012  t 
2  141  t 
229  139  t 
22  884  t 
793  t 


Roheisenerzeugung  im  Ausland 

Ver.  8taaten  von  Amerika:  Oktober  1908   .  . 

Jan.-Oktbr.  1908 
Jan.-Oktbr.  1907 


*  Bis  Ende  1907:  einschl.  Lübeck. 
*♦  Vom   1.  Januar  1908  ab: 
Lübeck,  Pommern. 


e: 

1  588  000  t 
12  502  000  t 
22  604  000  t 


uiguizeo 


by  Google 


1720    8tahl  and  Eisen. 


Aua  Fackvtreint 


28.  Jahrg.  Nr.  47. 


Großbritanniens  Ein-  und  Ausfuhr. 


AUeinen 


Eisenguß  

Stahlguß  

Schmiedestücke  

Htahlschmiedestficke  

Schwei  ßeieen  (8tab-,  Winkel-,  Profil-)  

Stahlstäbe,  Winkel  und  Profile  

Gußeisen,  nicht  besonder»  genannt  

Schmiodeisen,  nicht  besonder»  genannt  

Rohblocke  

Vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel  und  Platinen  .... 

Brammen  and  Weißblechbrammen  

Trager   

Schienen  

SchienenstabJe  and  8chwellen   

RadBÄtze  .  .  

Radreifen,  Achsen  

Sonstigos  EiBenbahnmaterial,  nicht  bei.  genannt  . 
Bleche,  nicht  anter  ll»Z6ü  

Desgleichen  anter  ZoM  

Verzinkte  usw.  Bleche  

Bchwarsbleche  zam  Verzinnen  

Verzinnte  Bleche  

Panzerplatten  

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Telephondraht) 

Drahtfabrikate  

Walzdraht  

Drahtstifte  

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten   

Schrauben  und  Muttern  

Bandeisen  und  Rohrenstreifen   

Röhren  und  Rohrenverbindungen  aas  Schweißeieen 

Desgleichen  aas  Gaßeisen  

Ketten,  Anker,  Kabel  

Bettstelion  und  Teile  davon  

Fabrikate  von  Eisen  und  Stahl,  nieht  bes.  genannt 


Insgesamt 

Im  Werte  von  £ 

•  Zu  1016  kg. 


Einfuhr 

Auffuhr 

Jniir  bl*  Oktober 

tOBl» 

1S0S 
tont* 

1*07 

»OB«» 

Ion»* 

23  392  . 

18  181 

141  999 

108  697 

85  530 

58  805 

1  718  133 

1  111  129 

3  724 

2  902 

4  874 

4  402 

2  450 

2  339 

1  000 

726 

1  412 

491 

1  104 

668 

5  245 

4  988 

2  136 

993 

57  228 

66  820 

185  738 

96  936 

18  969 

30  414 

200  741 

142  802 

34  246 

40  026 



\ 

17  372 

43  080 

) 

44  032  , 
338 

\    251  44* 

333  375 
95  753 

1      12  838 

1  682 
3 

78  121 

52  949 

90  607 

88  220 

16  985 

25  396 

373  957 

372  411 

77  159 

58  723 

1  335 

1  954 

39  397 

32  390 

2  780 

2  751 

19  548 

17  857 

54  855 

51  154 

30  893 

29  055 

202  795 

131  028 

13  148 

17  239 

57  984 

51  100 

403  814 

318  263 





60  454 

50  449 

— 

— 

837  907 

S38  117 

— 

— 

770 

2  825 

49  022 

33  084 

45  747 

40  780 

39  527 

V  v  ts*>  • 

38  624 

28  339 

34  031 

32  955 

35  528 

6  111 

4  557 

24  329 

20  242 

3  723 

3  896 

22  147 

18012 

14  606 

21  489 

45  662 

31  814 

15  627 

14  799 

101  287 

96  617 

3  266 

2  608 

187  414 

138  290 

27  897 

23  480 

15  382 

12  660 

20  843 

18  112 

68  419 

78  156  ' 

707  147 

927  888 

>    4  593  147 

8  563  «46 

j    5  854  276 

6  356  742 

40  224  995 

31  769  068 

Aus  Fachvereinen. 


Vom  Centralverbande  Deutscher 
Industrieller. 

In  der  vom  Herrenhausmitgliede  Hrn.  t.  Vopelius 
geleiteten  Delegiortenversammiung  zu  Berlin  am 
-7.  November  d.  J.  wurden  nach  eingehenden  Berichten 
des  Hrn.  Reg. -Rates  Dr.  Bartels  und  des  ge- 
schäftsfübrenden  Mitgliedes  im  Direktorium,  Hrn.  Gene- 
ralsekretärs B  neck,  folgende  Beschlüsse  zurReichs- 
fina Iiireform  gefaßt: 

Die  Delogierton  des  Ontralverbandes  erklären : 

1.  Die  finanzielle  Lage  des  Deutschen  Reiches 
ist  durch  die  Versagong  ausreichender  eigener  Ein- 
nahmen höchst  unbefriedigend  und  unwürdig  ge- 
worden. Seit  Jahren  haben  die  Ausgaben  des  Reiches 
die  Einnahmen  weit  überschritten  und  konnten  daher 
nur  gedeckt  werden  durch  große  Anleihen  und  durch 
die  verfassungsmäßige  Inanspruchnahme  der  Bundes- 
staaten bis  zu  einer  für  diese  unerträglichen,  weil 
auch  ihre  Finanzlage  gefäbrdonden,  Höhe. 

2.  Als  Folge  dieser  Defizit-  und  Anleibowirtschaft 
im  Reiche  haben  sich  ergeben  eine  übermäßige  In- 


anspruchnahme des  Kapitalmarktes,  die  Steigerung 
der  Zins-  ond  Diskontsätze,  die  Erschwerung  and 
Verteuerung  der  Deckung  des  Geldbedürfnisses  der 
Bundesstaaten  ,  Kommunen ,  ErwerbageaellecbafteB, 
überhaupt  der  Industrie,  der  Landwirtschaft,  des  Ge- 
werbes and  des  Handels,  der  mit  zahlreichen  schweren 
Verlosten  verbundene  Tiefstand  des  Kurses  der  Reich«- 
und  Staatsanleihen,  endlich  die  Schädigung  des  Kredits 
und  des  Ansehens  des  Deutschen  Reiches  im  Aus- 
lands und  die  äußerste  < iefiihnlung  der  erforderlichen 
Finanzbereitschaft  und  Leistungsfähigkeit  des  Reiches 
bei  drohenden  oder  gar  eintretenden  kriegerischen 
Verwickelangen. 

3.  Daher  erachtet,  mit  den  Verbündeten  Regie- 
rungen, der  Central  verband  die  durchgreifende  Re- 
form der  Finanzen  des  Reiches  für  eine  unabweis- 
weisbare  Notwendigkeit  Durch  diese  Reform  ist  das 
Gleichgewicht  zwischen  den  Einnahmen  und  Aus- 
gaben des  Reiches  dadurch  herzasteilen,  daß  diesem, 
abgesehen  von  den  verfaDsungsmalii^nn  Matrikular- 
beiträgen,  eigene  Einnahmen  zugewiesen  werden  in 
ausreichender  Höhe,  vorläufig  mindestens  zur  Deckung 
der  in  den  nächsten  fünf  Jahren  sicher  vorberze- 
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Bebenden  Ausgaben.  Ferner  ist  durch  die  Reform 
«ine  wirksame  und  gesicherte  Schuldentilgung  herbei- 
zuführen. 

4.  Der  Centraiverband  erkennt  an,  daß  nach 
Maßgabe  der  historischen  Entwicklung  die  Bundes- 
staat on  für  die  Deckung  ihres  Geldbedarfes  auf  die 
direkten  Steuern  angewiesen  sind,  das  Reich  dagegen 
auf  die  Zölle  und  den  wesentlichsten  Teil  der  Ver- 
brauchsabgaben und  sonstigen  indirekten  Steuern. 
Demgemäß  hat  das  Reich  sich  eines  Eingriffes  in  das 
Gebiet  der  direkten  Steuern  tunlichst  zu  enthalten. 

5.  Daher  billigt  der  Centraiverband  vollkommen 
die  Absicht  der  Verbündeten  Regierungen,  den  künf- 
tigen Geldbedarf  des  Reiches,  abgesehen  von  den 
Zöllen,  in  der  Hauptsache  zu  decken  durch  die  Er- 
höhung bezw.  Neueinftthrung  der  Besteuerung  von 
Massenverbrauchsartikeln  und  durch  die  Einführung 
neuer  anderer  indirekter  Steuern.  Dabei  wird  der 
Central  verband  von  der  Uoberzeugung  geleitot,  daß, 
um  das  Reich  aus  soiner  finanziellen  Notlage  zu  be- 
freien, auch  den  minderbemittelten  Kreisen  der  Be- 
völkerung Opfer  nicht  ganz  erspart  werden  könnon. 
Die  erforderlichen  großen  Summen  können  nur  auf- 
gebracht werden,  wenn  auch  die  Hasse  des  Volkes 
in  Anspruch  genommen  wird.  Da  die  für  die  Be- 
steuerung in  Aussicht  genommenen  Massenverbrauchs- 
artikul  in  der  Hauptsache  Genußmittel  sind,  trägt 
die  Unterwerfung  unter  die  Steuer  seitens  der  Ver- 
braucher in  gewisser  WeUe  den  Charakter  der  Frei- 
willigkeit. 

(i.  Der  Centraiverband  erklärt  daher  sein  Einver- 
ständnis mit  den  von  den  Verbündeton  Regierungen 
eingebrachten  Steuervorlagen  und  den  sonst  zur  Ge- 
sundung der  Reichstinanzen  gemachten  Vorschlägen 
mit  Ausnahme  des  Entwurfs  eines  Elektrizitäts-  und 
Gasateuergesetzee. 

Der  Centraiverband  kann  sein  Einverständnis 
jedoch  nur  im  Prinzip  aussprechen ;  er  ist  heute  noch 
nicht  in  der  Lage,  dio  einzelnen  Bestimmungen  dieser 
Gesetzentwürfe  so  zu  prüfen,  wie  es  erforderlich  wäre, 
um  zu  ihnen  abschließend  Stellung  zu  nehmen.  Eine 
eingehende  Prüfung  muß  er  sich  daher  vorbehalten. 
Er  spricht  sich  indessen  schon  jetzt  dahin  aus,  daß 
Erleichterungen,  wie  sie  für  die  Landwirtschaft  in 
Aussiebt  genommen  sind,  auch  den  anderen  Erwerbs- 
ständen zugebilligt  werden. 

7.  Trotzdem  gegen  die  Einführung  oiner  Be- 
steuerung der  zur  Erzeugung  wirtschaftlicher  Werte 
unentbehrlichen  Kräfte  die  allerschwersten ,  grund- 
sätzlichen Bedenken  erhoben  werden  müssen,  er- 
achten sich  die  Delegierten  des  Central  verbanden 
nicht  in  der  Lage,  schon  in  der  gegenwärtigen  Ver- 
sammlung endgütig  Stellung  zu  nehmen  zu  dem  Ent- 
wurf eines  Elektrizitätssteuer-  und  Gassteuergesetzos. 
Sie  beauftragen  daher  das  Direktorium,  eine  Kom- 
mission von  Sachverständigen  zu  bilden,  dieser  den 
Gesetzentwurf  zur  eingebenden  Prüfung  zu  über- 
weisen und  die  Anträge  dieser  Kommission  einer  er- 
neut zu  berufenden  Versammlung  der  Delegierten 
oder  des  Ausschusses  zur  Beratnng  und  Beschluß- 
fassung zu  unterbreiten. 

8.  Der  Contralverband  erklärt  endlich  sein  Ein- 
verständnis auch  mit  der  in  dem  Entwurf  eines  (Je- 
selzos.  betreffend  Aundurungen  im  Finanzwesen,  vor- 
geschlagenen anderen  Gestaltung  der  Matrikular- 
beiträge,  weil  durch  dio  Erhöhung  des  ursprünglichen 
verfassungsmäßigen  Beitragssatzes  auf  den  Kopf  der 
Bevölkerung  in  ausgleichender  Weise  auch  den  An- 
sichten derer  Rechnung  getragen  wird,  die  verlangen, 
daß  für  das  Reich  auch  die  Einkommen,  das  Ver- 
mögen nnd  der  Besitz  in  Anspruch  genommen  werden. 

Darauf  trat  die  Versammlung  in  die  Erörterung 
des  zweiten  Gegenstandes  der  Tagesordnung:  Die 
Stellung  des  Centralverbandcs  zu  anderen  industriellen 
und  wirtschaftlichen  Vereinigungen,  ein. 

XLVII.s» 


Hr.  Landrat  Rötger,  der  das  Referat  übernommen 
hatte,  ging  zunächst  auf  das  Zerwürfnis  mit  dem 
Bunde  der  Industriellen  ein.    Er  machte  darauf  auf- 
merksam, daß   die   Interessengemeinschaft,    in  der 
früher  auch  der  Bund  der  Industriellen  gewesen  «  Are, 
auch  Erfolge  gehabt  habe,  so  die  Errichtung  der 
Ständigen    Ausstellungskommission.     Er  habe  eich 
immer  gefreut,    wie  eingehend  in  der  Interessen- 
gemeinschaft diskutiert  wurde.  In  den  Vorberatungen 
über  dio  Außenhandelsstelle  sei  von  der  Geschäfts- 
führung des  Rundes  der  Industriellen  über  das  Er- 
reichbare   mit    den    verschiedensten  Interessonten- 
gruppen  verhandelt.    Es  konnte  also  dieser  Geschäfts- 
führung nicht  verborgon  geblieben  sein,  daß  vielfach 
kein   Enthusiasmus   für   die   Außenhandelsstelle  sei. 
Selbst  in  der  Einladung  zu  der  in  Rede  stehenden 
Versammlung    sei   dies   zum   Ausdruck  gekommen. 
Vollo  Freiheit  der  Entschließung  sei  auch  den  Ver- 
bänden in  der  Interessengemeinschaft  gewahrt  ge- 
wesen.   Es   wäre  dem  Bunde  der  Industriellen  zu 
gönnen  gewesen,  daß  er  Beinen  Plan  durchsetzte,  an 
dessen  Durchführung  15  Jahre  gearbeitet  sei.  Aber 
gleich  nach  dem  Referat  in  der  betreffenden  Sitzung 
habe  Redner  die  Hoffnung  auf  Erfolg  aufgegeben. 
Es  sei  notwendig  gewesen,  nach  diesem  Referat  offen 
auszusprechen,  wie  die  Stellungnahme  des  Central- 
verbandes  war.    Das  habe  der  Sache  genutzt,  es 
wäre  gerettet  worden,  was  zu  retten  war.    Man  habe 
sich  geeinigt,  allerdings  auf  ganz  anderer  llsais,  aU 
der  Bund  der  Industriellen  erwartet  hatte.    Das  Ein- 
greifen des  nrn.  Bneck  habe  dies  bewirkt.    Es  liege 
ein  typischer  Fall  vor  dafür,  wie  schwer  es  sei,  Einig- 
keit in  die  Industrie  zu  bringen.    Je  ausgedehnter 
die  Industrie  werde,  um  so  schwieriger  werde  die 
Einigung;  aber  bei  gutem  Willen  müßten  doch  Vor- 
kommnisse, wie  der  Anstritt  des  Bundes  der  Indu- 
striellen aus  der  Interessengemeinschaft,  oder  solche 
Stürme,  wie  sie  die  Auseinandersetzung  des  Hrn.  Bueck 
mit  Dr.  Stresemann  mit  sich  gebracht  hätten,  zu  ver- 
meiden sein.    Wenn  der  Bund  der  Industriellen,  wie 
er  später  verlautbart  hat,  unangenehme  Gefühle  in 
der  Interessengemeinschaft  gehabt  habe,  so  frage  er, 
weshalb  denen  nicht  Ausdruck  gegeben  sei.    Er  habe 
immer  die  Sachverständigkeit  der  Herren  vom  Bunde 
hoch  geschätzt.    Dann  sage  der  Bund,  er  könne  viel 
besser  arbeiten,  nachdem  er  wieder  frei  sei.  Weshalb 
habe  er  sich  früher  nicht  ausgesprochen?   Es  seien 
eben  Stimmungen  zutage  getreten,  die  das  Trennende 
und  nicht  das  Einigende  in  der  Industrio  betonon. 
Da«  sei  ebenso  im  Falle  Stresemann  gewesen.  Der 
Centraiverband  hätte  ein  weitgebendes  sozialpolitisches 
Entgegenkommen   bewiesen.     Aber   Dr.  Stresemann 
habe  a's  nationalliberaler  Fraktionsredner  im  Reichs- 
tage von  Rückständigkeit  der  Industrie  in  der  Sozial- 
politik gesprochen.  Hr.  Bueck  habe  in  der  Versamm- 
lung des   Eisen-  und  Stahlindnstriellen -Vereins  dies 
kritisiert  und  gesagt,  daß  daraufhin  dio  Industrie  ihre 
Stellung  zur  nationallibcralen  Partei  revidieren  werde. 
Darauf  seien  Aeußerungen  aus  Sachsen  ergangen. 
Hr.  Bueck   habe   dann   geantwortet  und  sich  dabei 
über  die  Jugendlichkeit  des  Hrn.  Dr.  Stresemann  auf- 
gehalten.   Das  sei  insofern  em  gutes  Recht  von  Hrn. 
Bueck  gewesen,  als  damit  gesagt  werden  sollte,  daß 
die  Nationalliberallen  von  anderor  Seite  besser  hätten 
uuterrichtot  werden  können.    Es  sei  unverständlich, 
was  Hrn.  Bueck  veranlassen  sollte,  die  Interessen  der 
Kohlenindustrie  Rheinland -Westfalens  aDder*  zu  ver- 
treten, als  dio  der  andoren  dem  Central  verband  an- 
geschlossenen   Industrien.     Es    sei    behauptet,  dio 
schwere  Industrie  habe  zu  großen  Einfluß  im  Central- 
verbande.    Im   Direktorium  Bei  dns  durchaus  nicht 
dor  Fall,  hier  seien  von  elf  nur  drei  Mitglieder,  dio 
der   schworen   Industrie    zuzuzahlen   seien.  (Hört: 
ll.irt!)   Wohl  aber  sei  im  Direktorium  und  such  in 
weiteren  Kreisen  ein  Verständnis  für  die  Bedeutung 
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der  schweren  Industrie.  Daß  diese  Bedeutung  um 
Hrn.  Dr.  8tresemann  angezweifelt  sei,  habe  Hrn. 
Buerk  auf  den  Plan  gerufen.  Redner  habe  den  Kin- 
druck, daß  in  dem  Hervorheben  der  (icgensätze  Sy- 
stem liege.  Man  meine,  datt  der  Centralvorband  sich 
Überlebt  hätte  und  es  nötig  sei,  eine  andere  Organi- 
sation auf  Grund  der  sogenannten  Landesverbände 
zu  schaffen.  Trotzdem  sei  man. einig  auf  dem  Ge- 
biete  der  Wirtschafts-  und  Sozialpolitik.  Was  solle 
nun  nach  Dr.  Streaemann  trennen?  Die  Bestrebungen 
des  Hrn.  Kommcrzienrat  Menck,  die  Tarifverträge 
und  die  Stellung  gegenüber  der  Privatbeamtenver- 
Sicherung;  das  seien  doch  lediglich  Spezialpunkte,  die 
mehr  oder  weniger  untergeordnete  Bedeutung  hätten. 
Der  Centralverharid  Hei  durchaus  nicht  Gegner  der 
territorialen  Landesverbände.  Sie  seien  notwendig, 
nm  die  regionalen  Interessen  namentlich  bei  den 
Landesregierungen  zu  fördern.  Aber  es  handle  sich  doch 


darum,  eine  große,  kraftvolle  Vertretung  im  Reiche 
zu  haben.  Und  diese  haben  wir  im  Centralverbande 
seit  einem  Menschenalter  gehabt.  Der  Centralverband 
stelle  auf  dem  Standpunkte,  daß  nicht  durch  ein 
Konglomerat  von  Landesverbänden,  sondern  durch 
einen  Centraiverband,  der  aus  Fachverbänden  bestehe, 
wie  der  jetzige,  die  allgemeinen  Interessen  der  Indu- 
strie richtig  gewahrt  würden.  Ks  allen  recht  zn 
machen,  sei  im  Centralverbande  nicht  möglich,  aber 
das  würde  auch  in  der  Organisation  der  Landesver- 
bände nicht  möglich  sein.  Kr  habe  lediglich  den 
Auftrag  gehabt,  den  Standpunkt  des  Direktoriums  in 
den  erörterten  Fragen  zu  vertreten  und  der  Versammlung 
als  richtig  nachzuweisen.  Er  schließe  mit  der  Bemer- 
kung, daß  es  ihm  zur  Befriedigung  gereichen  werde, 
wenn  er  seinen  Zweck  erreicht  hätte.  «Lebhafter  Beifall  > 
Darauf  wurde  die  Sitznng  nach  beinahe  fünf- 
stündiger Dauer  geschlossen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Ein  De u km iiI  für  Dr.  Hugo  Schultz. 

Vor  der  Bergschulo  zu  Bochum,  an  der  (iehoimer 
Bergrat  Dr.  Hugo  Schultz  von  IHG8  bis  zu  seinem  am 
16.  Juli  1904  erfolgten  Tode  in  segensreichster  Tätig- 
keit als  Direktor  wirkte,  wurde  am  25.  Okt.  d.  J.  sein 
Denkmal  enthüllt,  das  ihm  der  Bergbau,  die  Schüler 
und  die  Vereine  tech- 
nischer Urubcnhcam- 
ten  gesetzt  haben  und 
das  vom  Bildbauer 
Billig  aas  Düssel- 
dorf außerordentlich 
lebenswahr  model- 
liert worden  ist.  Di- 
rektor Patt  borg 
von  der  Zeche  Hhein- 
preuBen  übergab  es, 
wie  die  „Köln.  Ztg." 
mitteilt,  „mit  einer 
meisterhaften  Rede, 
die  den  Verdiensten 
des  Verewigten  nach 
jeder  Richtung  hin 
gerecht  wurde,  der 
Berggewerkschafts- 
kasse,  «leren  Vor- 
sitzender, Geheimer 
Bergrat  Krabler, 
ergreifende  Worte 
des  Dankes  sprach. 
Nachdem  ein  Sohn 
des  Verewigten  dem 
Dank  der  Familie 
entsprechenden  Aus- 
druck gegeben  hatte, 

legten  zahlreiche 
Körperschaften,  dar- 
unter die  National- 
liberale Partei  des 
Preußischen  Abge- 
ordnetenhauses, „ih- 
rem unvergeßlichen 
Mitgliede"  Kränze  am 
Fulie  des  Denkmals 
nieder.  Bei  dem  nach- 
folgenden zwanglosen  Zusammensein  entwarf  Abg. 
Dr.  Beniner  in  einer  eingehenden  Rede  ein  Bild  der 
außerordentlichen  Persönlichkeit  des  Verewigten,  indem 
er  ihn  als  den  bedeutenden  Fachmann,  den  feinsinnigen 
Pädagogen, den  hervorragenden  Abgeordneten,  den  nuf- 
rei  liten,  furchtlosen  nnd  treuen  Patrioten,  den  liebens- 
würdigen Humoristen,  den  guten  Kameraden  uud  den 


lieben,  edlen  Menschen  in  einer  Weise  würdigte,  dir 
allen  Teilnehmern  aus  dem  Herzen  gesprochen  war  und 
den  Verstorbenen  in  seiner  Kigenart  gleichsam  mitten 
unter  die  Versammelten  stellte.  Er  schloß  mit  der 
Aufforderung,  nicht  allein  ein  stilles  Glas  dem  Ver- 
ewigten cu  weihen,  Bondern  in  der  Erinnerung  an  ihn 
in  erster  Linie  dos  deutschen  Vaterlandes,  der  Schöp- 
fung Bismarcks,  des 
neuen  Reiches  deut- 
scher Nation  zu  ge- 
denken und  in  mr- 
moriam  Hago  Schultz 
zu  rufen :  Deutsch- 
land, Deutschland 
über  alles,  Glück- 
auf! —  Der  Ein- 
druck dieser  Rede, 
die  in  glücklichster 
Weise  auch  an  die  hu- 
moristische Leber  a- 
auffassung  des  Ver- 
ewigten erinnerte, 
war  groß  und  wird 
noch  lange  in  der  Er- 
innerung  der  Teil- 
nehmer wach  sein. 
Dem  Schöpfer  de* 
Denkmals,  Bildhauer 
Pillig  aus  Düsseldorf, 
sprach  zum  Schluß 
Geheimrat  Krabler 
mit  lebhaftem  Beifall 
aufgenommene  Dan- 
kesworte aus. 

Auch  ein  Rohelseo- 
hüudlcr! 

In  einer  Zeit,  die,  wie 
die  jetzige  smllimmel 
mancheeEisenhütteD- 
mannes  schwere  ge- 
schäftliche Sorgen 
auftürmt,  möge  ein 
interessantes  Schrift- 
stück, das  uns  ein 
Freund  unserer  Zeit- 
schrift liebenswürdigerweise  zur  Verfügung  gestellt 
hat,  dazu  beitragen,  dem  Leser  einige  vergnügte  Augen- 
blicke zu  bereiten.  Das  Schreiben,  von  einem  Hrn.  H. 
in  Ii.  an  Hrn.  K.  K.  in  L.  gerichtet,  hat  folgenden 
Wortlaut : 

Wir  empfingen  Ihre  w.  Karte  vom  3.  er.  und 
sind   erstaunt  über  ihren   Inhalt.  —  Wir  verstehen 
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erarnicht,  wie  Sie  behaupten  können,  daß  der  Preis 
des  Ihnen  offerierten  Spezial-Robeisens  viel  zu  hoch 
sei.  Sie  kennen  dach  die  (Qualität  des  Eisen»  gar 
nicht!  —  Spezial- Roh  eisen  werden  in  erster  Linie  auf 
Orond  ihrer  Qualität  gekauft,  und  *  nicht  auf  (irund 
der  toten  Zahl  des  Preises.  Vorläufig  ist  Ihnen  doch 
nur  die  tote  Zahl  des  Preises  des  queat.  Spezial- 
Roheisens  bekannt,  von  seiner  Qualität  wissen  Sie 
doch  noch  gar  nichts.  —  Bei  Spezial-Robcisen  spielt 
das  Metall  die  Hauptrolle  und  nicht  die  verhält- 
nismäßig geriiigen  Beimengungen  an  Chemikalien. 
Dan  Ihnen  offerierte  Eisen  enthält  nur  ca.  7  o0 
Chemikalien  und  ca.  *J3  (d  r e  i  u  n  d  n  e  n  n  z i  g)  Pro- 
zent Metall.  —  Heutzutage  werden  allerdings  aus 
den  schumligsten  Erzen  und  unter  Verwendung  ordi- 
närsten Cokes  and  sonstiger  Robstoffe  Roheist  n  er- 
blascn,  deren  Analysen  künstlich  ein  gutes  Aussehen 
gegeben  wird.  Aus  den  allerordinärsten  Erzen  und 
bei  Verwendung  sonstiger  ordinärster  Rohmaterialien 
läßt  sich  doch  aber  unmöglich  ein  gutes  Metall  her- 
stellen. Das  ist  eine  Tatsache,  die  Hie  auch  wohl 
einsehen  werden.  —  Spezial  -  Roheisen  repräsentieren 
in  erster  Linie  ein  erstklassiges  Metall,  das  natür- 
lich teurer  ist  als  gewöhnliche  Robeisen,  ebenso  wie 
z.  B.  (lold  teurer  ist  als  Kupfer.  —  Das  Ihnen  an- 
gobotene  Spezial- Roheisen  ist  in  der  Hochkonjunktur 
mit  245  .4  (zwei  bunder  'fünf  und  vi  orzig  Mark) 
|Anm.:  per  tausend  Kilos)  bezahlt  worden.  Glauben 
Sie  etwa,  daß  die  Firmen,  die  solchen  Preis  bezahlt 
haben,  weniger  von  Roheisen  vorstehen  wie  Sie  ?  -  Wir 
versichern  Sie,  daß  der  Preis  von  10,45  den  wir 
hiermit  übrigens  zurückziehen,  ein  Schleuderpreis  war, 
wie  wir  solche  selten  in  unserer  langjährigen  Praxis 
gemacht  haben.  Wir  wollten  uns  durch  diesen  billigen 
Preis  nur  einmal  überzeugen,  ob  es  überhaupt  mög- 
lich ist,  mit  Ihnen  ein  Geschäft  zu  machen.  Da  Ihnen 
dieser  Preis,  wie  Sie  schreiben,  viel  zu  hoch  war,  so 
wissen  wir  nunmehr  Bescheid.  —  Schließlich  gestatten 
wir  uns  noch  zu  bemerken,  daß  Sie  wohl  schwerlich 
von  irgend  einer  anderen  Seit«  eine  garantierte 
AnalvBe  erhalten  dürften,  denn  Roheisen  ist  ein  Pro- 
dukt und  kein  Fabrikat.  Wer  für  ein  Produkt  irgend- 
welche Verbindlichkeiten  betreffs  Analyse  übernimmt, 
verdient,  daß  er  Pleite  macht,  mehr  nicht.  |Anm.:  Man 
kann  —  wenn  man  will!—  bei  der  Analyse  eines  Pro- 
duktes wie  Roheisen  immer  etwas  auszusetzen  finden. 
Deshalb  darf  ein  gewissenhafter  Kaufmann  eine  Roh- 
eiscnanalvse  nicht  garantieren,  oder  er  setzt  eich  den 
größten  Gefahren  aus.  Jede  Wetteränderung  wirkt 
auf  die  Analyse,  was  Ihnen  jeder  Fachmann  be- 
stätigen wird.  Je  nachdem  —  ob  die  Sonne  scheint 
oder  ob  es  regnet  »der  nebelig  ist  —  fällt  das  Roh- 
eisen bei  seinem  Erblasen  aus.  —  Wie  kann  man  da 
also  garantieren  ?)  Hochachtungsvoll 

Versuchsanstalt  Schmatolla  in  Berlin. 

Dir  im  Sommer  vorigen  Jahres  von  E.Sch  m  »toi  la, 
Dipl.-Hütteiiingenieur  und  Patentanwalt  in  Stralau  bei 
Berlin,   errichtete   Versuchsanstalt   ist  nunmehr  all- 


mählich ausgebaut  worden,  wenn  auch  weitere  Ein- 
richtungen den  vorhandenen  stets  zugefügt  werden 
sollen.  In  einem  Hauptgebäude  sind  zurzeit  ein 
großer  Rogenerativofon,  welcher  in  einem  einzigeu 
Mauerblock  eine  Brennkammer  bezw.  Arbeiteberd  von 
2000  mm  Länge,  1000  mm  Breite  und  1000  mm  Höhe, 
einen  Gasgenerator  und  zwei  Regenerativkammern 
enthält,  ferner  ein  Schachtofen  von  10  m  Höhe  und 
3  *  m  Durchmesser  mit  Generatorgasfeucrung  zum 
Brennen  von  Kalk,  Magnesit.  Zemont,  zum  Rösten  von 
Erzen  u.  a.  und  ein  kleiner  Regenerativofen  gleichen 
Systems  wie  der  große  untergebracht,  während  in  einem 
angrenzenden  Bau  naeliHtelientle  Apparate  und  Oefen 
aufgestellt    sind:    1    Flammofen    mit  Rekuperator, 

1  kleiner  Tiegelofen  für  Koksheizung,  1  stehender 
Retortenofen  für  Oenoratorgasfeuening,  I  freistehender 
Generator  zur  Erzeugung  von  Wassergas,  welcher 
jedoch  auch  als  Schachtofen  für  andere  Zwecke  be- 
nutzt werden  kann,  ferner  1  Gasometer  mit  etwa 

2  cbm  Inhalt. 

Ein  zweites  Gebäude,  welches  in  diesem  Jahre 
hinzugenommen  ist,  enthält  einen  liegenden  Retorten- 
ofen, einen  Gasometer,  Roinigungsapparate  für  die  in 
der  Retorte  entwickelten  Gase  und  eine  Mühle  zur 
Zerkleinerung  barter  Stoffe. 

Zu  erwähnen  ist  noch  eine  hydraulische  Presse 
von  der  Firma  Brinck  &  Hübner  in  Mannheim, 
welche  gestattet,  Probekörper  bis  zur  Größe  eines 
Normalstem*  bei  300  Atm.  zu  pressen.  Eine  Anzahl 
kleinerer  Apparate  zur  Durchführung  chemischer 
Verfahren  ist  ebenfalls  vorhanden.  Die  Oefen  und 
Apparate  können  jederzeit  zur  Durchführung  neuer 
Prozesse  umgebaut  bozw.  diesen  angepaßt  werden. 
Anschluß  an  vier  Schornsteine  ist  vorhanden.  In 
der  Versuchsanstalt  sind  eingearbeitete  Lehrbrenner, 
Maurer  und  Monteure  tätig ,  welche  nach  Bedarf 
außerhalb  für  Bauleitungen,  Montage,  Inbetrieb- 
setzungen verwendet  werden.  Es  wird  ständig 
ein  Lager  von  hochfeuerfestem  Material  (Schiefer- 
ton, Schamotte.  Magnesit),  ferner  von  Fassonsteinen, 
Rohren,  Platten  usw.  aus  feuerfestem  Material, 
sowie  Ofenarmaturen  unterhalten.  Eingehendere  Be- 
schreibung und  Zeichnung  der  einzelnen  Oefen  und 
Apparate  wird  Interessenten  auf  Verlangen  bereit- 
willigst übersandt. 

Zar  Entwicklung  der  ElektroKUhlanUgen.  * 

Wir  werden  gebeten,  einige  Angaben  in  dem  obigen 
Artikel  wie  folgt  richtig  zu  stellen :  Bei  dem  Licbt- 
bogenofen  (Nr.  7»  der  Firma  Gebr.  Böhler  &  Co., 
A.-G.  in  Kapfenberg,  muß  es  nntor  Bemerkungen 
heißen:  „kalter  Einsatz  für  Werkzeugstahl;  flüssiger 
Einsatz  ans  dem  Martinofen  für  Qualitätsstahl  zur 
Herstellung  von  Maschinen-,  Automobil-  und  Geschütz- 
teilen, Btablformguß  usw.*  Zu  den  unter  Nr.  10  und 
11  aufgeführten  Lichtbogenölen  der  Firma  Georg 
F  i  b  c  h  e  r  in  Schaffhausen  ist  zu  bemerken,  daß  diese 
beiden  5-t-Oefen  zurzeit  nicht  im  Bau  sind. 
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Schaper.  G..  Kisr-nlialm-Ban-  und  Botriobs- 
inspektor  im  Ministeriuni  der  öffentlichen  Ar- 
beiten in  Berlin:  Eiserne  Brucken.  Ein  Lehr- 
nnd  Nachschlagcbiich  für  Studierende  und 
Konstrukteure.  Mit  1244  Textabbildungen. 
Berlin  1908.  Willi.  Krn>t  Sohn.  20  . 
geb.  2 1    ,  V  . 

Die  Literatur  über  eiserne  Brücken  hat  gerade 
während  der  letzten  Jahre  eine  erhebliche  Bereiche- 


rung erfahren,  teils  durch  wertvolle  Berichte  in  Zeit- 
schriften, teils  durch  neue  Bücher  oder  Neuauflagen 
rühmlichst  bekannter  Werke.  Vor  mir  liegt  wieder 
ein  neues  Buch;  ein  stattlicher  und  doch  sehr  hand- 
licher Band,  mit  einer  Fülle  von  durchweg  muster- 
gültigen Konstruktionen  des  Ei*enbrückenhaues,  welche 
durch  einen  knappen,  klaren  Text  und  hin  und  wieder 
eingefügte  Berechnungen  erläutert  werden. 

In  den  ersten  sieben  von  den  15  Abschnitten  des 
Werkes  werden  die  Grundlagen  des  Brücken- 
baues erörtert,   insbesondere  die  Bestandteile  und 
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die  Einteilung  der  Brücken,  Vernietungen  usw.,  Pestig- 
keitseigensebaften  de»  Materialea,  zulässige  Be- 
anspruchungen, BelaBtungsannahmen  sowie  die  Be- 
arbeitung in  der  Werkstatt,  üer  Verfahr  wendet 
•ich  dann  der  konstruktiven  Ausbildung  von 
Hauptträgern  zu,  welche  in  sehr  zahlreichen 
Beispielen  vorgeführt  wird.  Vor  allein  sei  hier 
auf  die  eingehende  Besprechung  der  Vernietung 
an  den  Knotenpunkten  hingewiesen ,  welche  tat- 
sächlich größere  Aufmerksamkeit  erfordert,  als  ihr 
bisher  vielfach  zuteil  wird.  Eine  wirklich  scharfe 
Berechnung  der  Nietbeanspruchung  labt  sich  aller- 
dings wohl  kaum  durchführen,  wenn  die  Knotenbleche 
noch  als  Steglnscben  benutzt  werden,  und  gleichzeitig 
der  Ourtquerschnitt  unsymmetrisch  ist,  ein  Fall,  der 
eigentlich  heute  bei  Obergurtknotenpunkten  die  Regel 
bildet.  Ein  näheres  Eingehen  auf  diesen  Punkt,  am 
besten  wohl  die  Hinzufügung  eines  Zahloubeispicles, 
wäre  bei  der  nächsten  Aullage  des  Werkes  gewiß 
vielen  erwünscht.  Ausführlich  in  Wort  und  Bild  be- 
schrieben ist  in  dem  hier  in  Bede  stehenden  Abschnitt 
die  allgemeine  Anordnung  der  Hauptträger,  die  Wahl 
der  Querschnitte  und  die  Stoßdeekung  derselben  sowie 
dio  Ausbildung  der  Knotenpunkte,  besonders  auch  der 
Aufingerpunkte. 

Im  folgenden  Abschnitt  IX  findet  sich  dio 
Brückenfahr  ha  Im  in  allen  ihren  Teilen,  sowohl 
für  Eisenbahnbrücken  als  auch  für  Straßenbrücken, 
und  in  beiden  Fällen  noch  wieder  für  die  verschieden- 
artigsten Hauptträgerformen  und  ßelagarten  darge- 
stellt, üer  Verfasser  bringt  hier  wie  auch  in  anderen 
Teilen  seines  Werkes  Konstruktionen  aus  der  aller- 
neuesten  Zeit,  u.  a.  auf  8.  265  den  Fahrbahnquer- 
schnitt der  im  Bau  begriffenen  nördlichen  Eisonbahn- 
brücke  über  den  Bhein  bei  Köln,  entworfen  von  der 
Gesellschaft  Harkort,  Duisburg.  Anschließend  an  die 
Fahrbahnkonstruktionen  ist  dio  Anordnung  der  Wind- 
und  Bremsverbände,  insbesondere  auch  die  der 
Portale  an  den  Brückenenden  erörtert. 

Abschnitte  XII  und  XIII  bringen  eino  im  ganzen 
vortreffliche  Darstellung  der  Lager  und  Gelenke 
sowie  der  Säulen  und  eisernen  Pfeiler. 
Es  wird  empfohlen,  für  bewegliche  Lagor  soweit 
als  nur  möglich  Einrollen -Lager  (Seite  9561  aus- 
zuführen. Dies  i»t  aber  nur  angängig,  wenn  die 
HaupttrÄger  als  Blvchträger  konstruiert  Bind.  Bei 
normal  konstruierten  Fachwerkhauptträgorn  ist  nur 
das  Einpendellager  mit  Kippzapfen  (S.  368)  oder  ein 
Zweirollenlager  (S.  359)  anwendbar,  wenn  nicht  eine 
unzulässige  Versc  hiebung  des  Auflagerpunktes  eintreten 
soll.  Im  übrigen  muß  dem  auch  schon  von  anderer 
Seito  ausgesprochenen  Rate,  die  Kollenzahl  bei  Auf- 
lagern möglichst  zu  beschränken,  durchaus  beigepflichtet 
werden.  Dem  Gegenstand  des  folgenden  Abschnittes 
XIV,  den  schiefen  Brücken,  bat  der  Verfasser  seit 
Jahren  ein  ganz  besonderes  Interesse  gewidmet  und 
diene»  (iebiet  des  Brückenbaues  durch  manche  wert- 
volle Neukonstruktion  bereichert.  Den  Schluß  des 
Buches  bilden  Angaben  über  Bauhöhen  usw.  sowie  ein 
kurzer  Tabollenauhang.  Eingespannte  Ho^onbrücken 
und  HSngcbrückon  sind  vorläufig  mit  Rücksicht  auf 
ihre  seltene  Anwendbarkeit  ausgeschlossen  worden. 

Das  Werk  zeichnet  sich  ans  durch  seinen  Reichtum 
an  Figuren,  welche  Bflmtlich  iu  sauberster  Weise  in  den 
Text  eingedruckt  sind,  wodurch  ein  Auftindon  be- 
stimmter Konstruktionen  sehr  erleichtert  wird.  Ks 
wäre  wobl  erwünscht,  an  denjenigen  Stellen,  wo  im 
Text  oder  in  Fußnoten  dio  Herkunft  derselben  (Ort 
der  Ausführung  der  Brücke.  Firma  oder  dergl.l  be- 
zeichnet ist,  diese  Bemerkung  unmittelbnr  den  Ab- 
bildungen beizudrucken  und  im  Text  dann  nur  die 
Nummer  der  Figur  zu  netinen.  Die  dargestellten 
Konstruktionen  gehören  durchweg  zu  den  neuesten 
und  beulen,  welehc  im  Brückenbau  zu  finden  sind ; 
wenn  man  trotzdem  an  einigen  wenigen  Stellen  etwas 


fortnehmen  and  dafür  anderes  wieder  hinzufügen 
möchte,  so  ist  dieser  Umstand  gewiß  nur  eine  Folge 
der  erstaunlichen  Fülle  des  Inhaltes. 

Wer  schnell  und  dabei  unter  guter  Führung  in 
das  Gebiet  des  Eisenbrückenbaues  eindringen  will 
oder  als  erfahrener  Spezialist  sieb  gelegentlich  Ver- 
gleichskonstruktionon  vor  Augen  führen  möchte,  der 
wähle  kein  anderes  Buch.  Es  ist  sehr  gut  and  im 
Verhältnis  zum  Gebotenen  wirklich  billig. 

J.  H.  Bandholz  in  Duisburg. 
Fischer,  Dr.-Ing.  A.:  Elektroanalytisrhe  Schnell- 
mtthwien.  Elektroanalyse  unter  Bewegen  von 
Elektrolyt   oder  Elektrode.    (Diu  chemische 
Analyse.     Herausgegeben    von    Dr.    B.  M. 
Margosches.    IV./ V.  Band).    Mit  41  Ab- 
bildungen und  13G  Tafeln.    Stuttgart  1U0H. 
Ferdinand  Enke.  9,40 
Nachdem  W.  Gibbs  im  Jahre  1864  gezeigt  hatte, 
daß  sich  Kupfer  und  Nickel  durch  elektroly  tische 
Metallreduktioii    quantitativ    fällen    und  bestimmen 
lassen,  entwickelte  sich  die  quantitative  Analyse  durch 
Elektrolyse   (Elektroanalyse)   ungemein   raacb.  1865 
bestätigte  C.  Luckow  die  Möglichkeit  der  quantita- 
tiven  Kupferfällung  durch   Elektrolyse   und  machte 
Angaben    über   die   Bestimmung  von    Blei,  Silber, 
Wiemut,  Mangan,  Zink,  Nickel,  Kobalt   usw.  durch 
„Elektromotallanslyse".  Luckow  gibt  an,  daß  er  schon 
seit    1860    den   elektrischen   Strom   für  analytische 
Zwecke,  insbesondere  bei  der  Untersuchung  von  ver- 
schiedenen  Kupfersorten,   die   zur   Herstellung  von 
FeuerbUchscn   für  Lokomotiven  dienen  sollten,  ver- 
wendet habe.  1867  arbeitete  Luckow  ferner  die  elektro- 
lytische Kupferbestimmung  speziell  zur  Untersuchung 
der  kupferarmen  Mansfelder  Schiefer  erfolgreich  aus, 
so  daß  bis  1870  in  Mansfeld  schon  über  9000  elektro- 
lytische Kupferbestimmungen  nach  dem  Luckuwschen 
elektrolytischen  Verfahren  ausgeführt  waren.  Zahl- 
reiche Forschor  haben  sich  nach  dem  Erscheinen  der 
Arbeiten  von  Gibbs  und  Luckow  mit  der  wetitereu 
Ausbildung  der  Verfahren  der  Elektroanalyse  befaßt; 
es  sei  an  dieser  Stelle  nur  erwähnt,  daß  z  B.  im 
Jahre  1881   die  zahlreichen  Veröffentlichungen  von 
A.  ClaBscn  und  seiner  Schüler  begannen;  auch  gab 
Glessen  als  erster  1882  eine  .Anleitung  zur  Analyse 
auf  elektrolytiechem   Wege"   heraus.    Dieses  Werk 
erschien  vor  kurzem  —  im  Juni  1908    -  in  durchaus 
neuer  Bearbeitung  bereits  in  fünfter  Auflage  unter 
dem  Titel  „Quantitative  Analyse  durch  Elektrolyse**. 
Wie  rege  auf  dem  Gebiete  der  quantitativen  Elektro- 
lyse gearbeitet  wird,  ergibt  sich  z.  B.  daraus,  daß 
außer  der  genannten  Anleitung  von  Classen  noch  zwei 
weitere  Werke  über  dieses  Spezialgebiet  der  chemischen 
Analyso  erschienen  sind,  nämlich  die  Metallanaly »e 
auf    elektrochemischem    Wege    von    Dr.  A. 
Hollard  und  L.  Bortiaux  (in  das  Deutsche  über- 
tragen von  Dr.  Warschauer,  Berlin  1906),  nnd  die 
Quantitative  Eloktroanalvse  von  Dr.  Edgar  F. 
Smith  (deutsch  bearbeitet  von  Dr.  Arthur  Stabler«, 
Leipzig  1908. 

Bis  vor  nicht  allzulanger  Zeit  blieb  der  Elektrolyt 
bei  der  Ausführung  von  Elektroanalyson  bis  zur  voll- 
endeten Metallfällung  in  Ruhe  sieh  selbst  überlassen: 
dabei  war  eino  Analysendauer  von  sechs  Stunden  und 
mehr  nicht  selten,  da  bei  unbewegten  Elektrolyten 
die  Abscheidung  der  letzten  Mctallmengen  verhältnis- 
mäßig viel  Zoit  erfordert.  Für  die  weitere  Einfübrunc 
und  Einbürgerung  der  elektroanalytischen  Verfahren 
in  die  Laboratorien  der  Technik  sind  daher  die 
seit  etwa  1903  datierenden  Bestrebungen  zahlreicher 
Forscher  von  erheblicher  Bedeutung,  welche  dahin 
gerichtet  sind,  dio  Zeitdauer  der  quantitativen  Ab- 

•  Vergl.  .Stahl  und  Eisen-  1908  Nr.  85  S.  1261. 
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Scheidung  eines  Metalls  durch  Anwendung  heftig 
bewegter  Elektrolyt«  abzukürzen.  Zwar  war  schon 
seit  längerer  Zeit  bekannt,  daß  eich  durch  Erwärmung 
des  Elektrolyten  in  vielen  Fällen  eine  Abkürzung  der 
Fällungsdauer  bewirken  läßt;  zu  ganz  überraschenden 
Resultaten  führten  aber  erst  die  neueren  Verfluche 
mit  schnell  bewegtem  Elektrolyt;  anter  Umständen 
lassen  sieb  Abkürzungen  der  Koduktionsdauer  auf 
zehn  Minuten  and  weniger  bewirken,  so  daß  man  mit 
Fug  und  Recht  von  elektroanalytischen  Sehn e II- 
metlioden  sprechen  kann. 

Die  Bewegung  dea  Elektrolyten,  zn  der  v.  Klo- 
bukow  1886  die  erste  Anregung  gab,  kann  in  vei- 
schiedener  Weise  hervorgerufen  werden;  z.  B.  dadurch, 
dali  man  die  Kathode  oder  die  Anode,  oder  auch  beide 
zugleich  bewegt;  ferner  dadurch,  daß  man  beide 
Elektroden  feststehen  und  «inen  Rührer  wirken  läßt: 
endlich  kann  man  nach  dem  interessanten  Vorschlag 
von  F.  0.  Frary  den  Elektrolyten  auch  durch 
magnetische  Kraft  bewegen. 

Unter  den  zahlreichen  Forschern,  die  sich  in  der 
Neuzeit  mit  der  Durchbildung  der  elektroanalytischen 
Schnellmetbodon  beschäftigt  haben,  hat  «ich  auch  der 
Verfasser  «1h  Assistent  am  Classenecheu  Laboratorium 
der  Technischen  Hochschule  zu  Aarbon  besondere 
eifrig  betätigt,  so  daß  er  dieses  Spezialgebiet  der 
chemischen  Analyse  vollkommen  beherrscht. 

Der  Verfassor  bat  den  Inhalt  seines  Werkes  in 
vier  Teile  zerlegt.  Im  Teil  I  <8.  14  bis  20)  werden 
geschichtliche  Angaben  über  die  Entwicklung  der 
elektrolytischen  Srbnellmethoden  gemacht;  der  zweite 
theoretische  Teil  iS.  20  bis  C8)  behandelt  die  allgemeine 
Theorie  der  elektrolvtischen  Metallreduktion  sowio  die 
Theorie  der  Schnellfällung;  der  Teil  III  (8.  08  bis  103) 
enthält  Angaben  über  die  Apparatur  Bowie  die  Hand- 
habung und  Ausführung  der  Srbncllmethoden.  Der 
praktische  Teil  IV  (8.  103  bis  290)  ist  naturgemäß 
der  umfangreichste;  zunächst  werden  darin  die  Einzel- 
b.>atiminungon  der  Metalle  besprochen  (8.  103  bis  1961, 
darauf  folgen  die  Trennungen  der  Metalle  auf  elektro- 
lj tischen!  Wege  (8.  196  bis  270);  den  Abschluß  bilden 
Line  Anzahl  von  praktisch«»  Beispielen  (8.  270  bis  290). 
Im  Teil  IV  sind  insbesondere  die  im  elektrochemischen 
Institute  zu  Aachen  vom  Verfasser  und  seinen  Mit- 
arbeitern ausgeführten  Versuche  eingehend  besprochen, 
es  fehlen  aber  auch  nicht  die  wichtigeren  Vorschläge 
der  anderen  Chemiker,  die  auf  diesem  Spezialgebiete 
mit  Erfolg  gearbeitet  haben.  Die  Versuchsbedingungen, 
welche  bei  der  Ausführung  der  verschiedenen  Metall- 
bestimmungen eingebalten  werden  müssen,  sind  vom 
Verfasser  in  Tabelleuform  zusammengestellt.  Eine 
Hervorhebung  der  empfehlenswerten  bezw.  vom  Ver- 
fasser geprüften  Verfahren  findet  sich  am  Schlüsse 
jeder  Tabelle. 

Die  Schnellmethoden  betreffende  Literatur  ist 
bis  Anfang  des  Jahres  1908  mit  großer  Sorgfalt 
berücksichtigt.  Unter  den  vom  Verfasser  beschriebe- 
nen praktischen  Beispielen  kommen  für  eisenhütten- 
männisebe  Laboratorien  insbesondere  die  Analyse  des 
Nickulstahla  (S.  287).  Chromnickclstahls  (8.  288)  und 
de«  Mangansilizids  (8.  289)  in  Betracht;  allerdings 
spielt  die  Elektroanalyse  für  den  Kisenhüttenchemikor 
bisher  insofern  nur  eine  untergeordnete  Rolle,  als  bei 
Betriebsanalysen  im  wesentlichen  doch  nur  die  elektro- 
lytische  Nickelbestimmung  im  Nickelstaffl  und  dergl. 
in  Betracht  kommen  dürfte. 

Allen  denen,  die  sich  für  das  Spezialgebiet  der 
elektrolytischen  Schnellmethoden  interessieren  und 
darüber  nähere  Auskunft  wünschen,  kann  das  vor- 
liegende Werk  wann  empfohlen  werden. 

r.  Knorre. 

Hanffsteugel,  Georg  von,  IHpl.-Ing.,  Privat- 
dozent an  der  Königl.  Techn.  Hochschule  zu 
Herlin :  Die  Förderung  con  Massengütern.  1 .  Band : 


Hau  und  Berechnung  der  stetig  arbeitenden 
Förderer.  Mit  414  Textfiguren.  Berlin  1908, 
Julius  Springer.    7  c*.  geb.  7,80  J6. 

Der  durch  verschiedene  Veröffentlichungen  auf 
diesem  Gebiete,  besonders  in  ßiugler*  Polytechnischem 
Journal,  bereits  vorteilhaft  bekannt  gewordene  Ver- 
fasser bat  eich  der  notwendigen,  aber  auch  dankbaren 
Aufgabe  unterzogen,  die  noch  magere  Literatur  über 
Förderanlagen  durch  ein  das  ganze  Gebiet  systema- 
tisch behandelndes  Werk  zn  bereichern.  Der  erste 
Band  liegt  jetzt  vor,  und  die  glänzende  Aufnahme, 
welche  die  den  gleichen  Gegenstand  behandelnden 
Sammlungen  von  Buhle  gefunden  haben,  läßt  auch 
diesem  Werk  eine  gute  Aufnahme  prophezeien.  Aber 
während  Buhle  mehr  eine  Sammlung  ausgeführter 
Anlagen  gobraebt  hat,  greift  HantTstengel  den  viel- 
seitigen Stoff  von  der  theoretischen  Seite  an,  und  seine 
Arbeit  ist  daher  eine  wertvolle  Ergänzung  nnd  keine 
Wiederholung  älterer  Veröffentlichungen. 

Mit  der  Einteilung  und  Anordnung  des  Stoffes 
darf  man  auch  einverstanden  sein,  da  sie  dem  prak- 
tischen Bedürfnis  angepaßt  ist  und  es  vermeidet, 
zwischen  verwandten  Förderern  eine  theoretische 
Scheidewand  zu  errichten.  8ie  umfaßt  in  drei  Haupt- 
abteilungen 1.  die  Förderer  mit  Zugmittel,  2.  die 
Förderer  ohne  Zugmittel  und  Hilfsvorrichtungen,  alle 
bisher  bekannt  gewordenen  und  hierher  gehörenden 
Transportvorrichtungen,  wobei  auch  die  amerikanischen 
Konstruktionen  gebührend  berücksichtigt  sind,  die  der 
Verfasser  auf  seinen  Reisen  aus  eigener  Anschauung 
kennen  gelernt  hat.  Nicht  einverstanden  bin  ich  da- 
mit, daß  Hanffstengol  die  Einrichtungen  des  Spülver- 
satz-Verfahrens  ausgelassen  hat.  Sie  gehören  nach 
meiner  Ansicht  ebensogut  hierher,  wie  die  AbcIic- 
ejektoren  u.  dergl.,  und  nicht,  wie  der  Verfasser  meint, 
mit  Baggervorrichtungen  in  ein  Werk  über  Tief-  und 
Bergbau.  Es  bleibt  zu  hoffen,  daß  bei  einer  zweiten 
Auflage  der  erste  Band  hierdurch  erweitert  und  ver- 
vollständigt wird,  da  diese  Fördereinrichtungen  große 
Bedeutung  erreicht  haben.  lng<  p  piepeTt 

Benjamin,  V.  H.,  Professor  der  'mechanischen 
Technologie  an  der  „Case  School  of  Applied 
Science":  Moderne,  amerikanische  Werkzeug- 
uiasrhinen.  Autorisierte  deutsche  Ausgabe, 
bearbeitet  von  C.  Heine,  Ingenieur.  Mit  146 
Abbildungen.  Leipzig  li)08,  Ott«  Spanier. 
!>  ,M>.  geb.  10  ..Mr. 

Vorliegendes  Buch  stellt  eine  bemerkenswerte 
Bereicherung  der  etwas  spärlichen  Literatur  über 
Werkzeugmaschinen  dar,  und  da  dasselbe  namentlich 
amerikanische  Modelle  behandelt,  so  ist  es  für  diu 
deutsche  Fachwelt  von  erhöhtem  Interesse.  In  ge- 
schickter Weise  bespricht  der  Verfasser  die  einzelnen 
Werkzeugmaschinentypen,  indem  er  zunächst  dio 
Uaupttoilc  beschreibend  hervorhebt  und  durch  ent- 
sprechende Schaubilder,  die  allerdings  nicht  immer 
die  neuesten  Typen  darstellen,  seine  Erklärungen 
unterstützt.  Der  Anfänger  ist  in  der  Lage,  aus  dem 
Bocho  Belehrung  und  neue  Anregungen  zu  schöpfen, 
und  dieses  Ziel  würde  noch  vollkommener  erreicht 
werden,  wenn  etwas  mehr  Scbnittzeichnuugen  und  An- 
sichten der  einzelnen  Maschinen  dem  Texte  beigegeben 
wären.  Für  den  Werkzeugmaschinentechntker  selbst 
sind  die  verschiedenen  Tabellen  über  Schnittgeschwindig- 
keit und  Kraftbedarf  sehr  belehrend,  da  er  Gelegen- 
heit findet,  die  Resultate  mit  seinen  eignen  Erfahrungen 
zu  vergleichen. 

Der  vom  Verfasser  ins  Auge  gefaßte  Zweck,  dem 
Käufer  eine  Anleitung  bei  Beschaffung  von  Werk- 
zeugmaschinen zu  geben,  dürfte  natürlich  mehr  für 
amerikanische  Verhältnisse  erreicht  werden,  da  der 
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deutsche  Käufer  die  verschiedenen  Werkzeugmaschinen 
in  gleich  gediegener  Konstruktion  und  Ausführung  im 
InUnde  beziehen  kann  und  in  keiner  Weise  auf  den 
amerikanischen  Markt  angewiesen  ist. 

Ferner  sind  der  Redaktion  zugegangen : 
Grtres,  iss,  de  ilineurs  en  190U.  Documenta  publica 
par  te  Co  mit*'»  Central  des  Houillerca  de 
France.  Paris  (66,  Kue  de  Chateaudun)  1907, 
Siege  du  Comite. 
Mayer,  J.  E. ,  I ngen ieu r :  Mathematik  für  Tech n iktr. 
Gemeinverständliches  Lehrbuch  der  Mathematik  für 
Mittelschüler  sowie  heuernder»  für  den  Selbstunter- 
richt. 5.  Band:  Progressionen.  Zinseazina-  und 
Kenten rechnung.  Kombinatorik.  Binomischer  Lehr- 
■atz.  DifTerenzreihen.  Imaginäre  und  komplexe 
Zahlen.  Satz  von  Moivre.  Satz  von  Cötca.  Leipzig 
1907,  Moritz  Schäfer.    1,00  Jt. 


Ostwald,  Prof.  Dr.  W. :  Die  Energie.  <Wi«»en  and 
Können.  1.  Band.)  Leipzig  1908,  Johanu  Ambrosius 
Barth.    Geb  4,40  «. 

Waldschmidt,  Dr.  jur.  Walther:  Kaufmännisch* 
Buchführung  in  staatlichen  und  städtischen  Betrieben. 
Nebst  einem  Anhange,  enthaltend  Auszüge  aus  den 
Haushaltsplänen  des  Preußischen  .Staates,  der  Städte 
Wiosbadon,  Wien  und  Frankfurt  am  Main.  Berlin 
1908,  Otto  Liehmann.  1 

Kandbafan,  Dr.-Ing.  Walt  her,  Dipl.  Bergingenieur: 
Per  Wettbewerb  der  deutschen  Brau  »kohlm-  lud  uetrte 
gegen  die  Einfuhr  der  böhmischtn  Braunkohl*. 
(Mitteilungen  der  Gesellschaft  für  wirtschaftliche 
Ausbildung.  Neue  Folge.  Heft  8.»  Mit  3  Kurven 
und  einer  Karte.    Jena  1908,  Gustav  Fischer.  4  *. 

Wille,  R.,  (ioneralmajor  z.  I>. :  Ehrhuidt-tievchüt:*. 
Erster  Teil.  Mit  154  Bildern  im  Text  und  auf  vier 
Tafeln.    Berlin  1908,  R.  Eisenschmidt.    25  .4. 
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Di«  Lage  des  RoBeisengesrhäftes.  —  l'ebcr  den 
englischen  Roheisenmarkt  wird  uns  unterm  14.  d.  M. 
aua  Middlesbrough  folgendes  geschrieben :  Nach  mehr- 
fachen Schwankungen  in  den  Warrantsproisen ,  die 
seit  längerer  Zeit  für  wirkliche  Lieferung  die  Rich- 
tung angeben,  schließt  hiesiges  Roheisen  G.  M.  R.  Nr.  3 
zu  sb  49|9  d  bis  sli  50  —  ab  Werk,  Nr.  I  zu  einem 
ah  2/3  d  bis  ah  2  <>  d  f.  d.  ton  höheren  Preise.  Hfi- 
matit  bleibt  bei  sehr  geringem  Umsätze  fest  auf  «h  67  — 
für  sofortige  Lieferung  in  gleichen  Mengen  Nr.  I,  2 
und  3.  Die  Verschiffungen  sind  etwa  3000  t  größer 
als  im  Oktober.  Hiesige  Warrants  Nr.  3  Bind  zu 
sh  49/7','j  d  gesucht.  Die  Warrantslagcr  enthalten 
95!»62  tona,  darunter  94,952  tons  Nr.  3. 

Aua  den  Vereinigten  Staaten  teilen  wir  nach 
dem  „Iron  Age"  mit,  daß  die  Roheisenerzeugung  im 
Oktober  (ohne  Holzkoblenroheisen)  15H8  491U  betragen 
und  damit  die  Septemberziffer  um  rd.  NU  000  t  über- 
treffen hat.  Auf  die  Einzelheiten  kommen  wir  im 
nächsten  Hefte  noch  zurück. 

Versand  des  Stahlwerks-Vcrbandes  Im  Oktober 
IflOS.  —  Der  Versand  des  Stahlwerks -Verbandes  an 
Produkten  A  hetrug  im  Berichtsmonate  414  044  t 
(Robstablgewicbti;  er  übertraf  damit  den  September- 
versand  (404  008  t)  um  10036  t,  blieb  abor  hinter 
dem  Versandergebnisfe  des  Monats  Oktober  1907 
(438  933  t)  um  '..'4  280  t  zurück. 

Im  einzelnen  wurden  versandt:  an  Halbzeug 
142  673  t  gegen  127  «48  t  im  September  d.  J.  und 
120014  t  im  Oktober  1907,  an  Formoiaon  110597  t 
gegen  106  258  t  im  September  d.  J.  und  129  921  t  im 
Oktober  1907,  an  Eisenbabnmaterial  161  374  t  gegen 
170702  t  im  September  d.  J.  und  188  998  t  im  Ok- 
tober 1907.  Dei  diesjährige  Oktoberversand  war  ulso 
in  Halbzeug  am  15  025  t  und  in  Formeisen  um  4339  t 
höher,  in  Eisenbahnmatoriat  dagegen  um  9328  t  nie- 
driger als  der  Versand  im  Vormonate.  Verglichen  mit 
dem  Oktober  1907  wurden  in  der  Rerichtszeit  an  Halb- 
zeug zwar  22  »559  t  mehr,  an  Formeisen  aber  19324  t  und 
an  Eisenbahnmaterial  Bogar  27  024  t  weniger  versandt. 

In  den  letzten  13  Monaten  gestaltete  sich  der 
Versand  folgendermaßen: 


I»07 


fUlbituf 


Koric-  Kix'ubsho-  0«Äini- 

eli»n  maisrial    produkic  A 
l               l  t  l 

Oktober.  .    120  014    129  921  188  998    438  933 

November.    115  891      86  091  222  074    423  065 

Dezember.     81  706     68  279  219  530    359  516 


Januar  . 
Februar . 
März  .  . 
April  .  . 


101  460  67  039 

108  864  104  092 

182  190  155  437 

104  703  126  125 


214  567  383  056 

207  562  420  608 

198  841  486  468 

141  128  371  956 


isos 

Mai    .  .  . 

Juni  .  .  . 

Juli    .  .  . 

August  .  . 
September. 

Oktobor.  . 


HKlbj»ii|r  l'ormelMB 


n- 


114  599 
98  056 
114  335 
125  464 
127  648 
142  673 


137  343 
115  109 
126  954 
1  16  371 
106  268 
110  597 


Etu-nbati 
■anurlsl 
I 

162  918 

165  196 
147  420 
159  324 
170  702 
161  374 


i -  ,<  in  t- 


414  855 
978  3(51 
388  70» 
401  159 
404  COS 
414  644 


Deutsche  Drahtwalzwerke,  Aktien-Gesellschaft 
In  Düsseldorf.  —  Die  vor  einigen  Tagen  in  Berlin 
abgehaltene  Mitgliederversammlung  des  Walzilrabt- 
verbandes  beschloß  den  Verkauf  für  da«  erste  Viertel- 
jahr 190»  zu  den  bisherigen  Preisen  und  Bedingungen. 

Duisburger  Maschinenbau- Actiea-Üesellschaft 
vormals  Bechern  &  Keetntan,  Duisburg.  —  Nach 
dem  Geschäfteberichte  erzielte  die  Oeeellecbaft  im 
Recbnungejahre  1907/08  bei  einem  Umsätze  von 
10466800,32  (i.  V.  8  600309,09)  -4  nach  Abzug  der 
Abachreibungen  in  Höbe  *von  306  603,33  .4  einen 
Reingewinn  von  601  665,05  .4,  der  sich  durch  den 
Vortrag  aus  dam  Jahre  190G  07  auf  52.1555,39  * 
erhöht.  Die  Verwaltung  schlägt  vor,  von  dieser 
Summe  100  000  *  der  Rücklage  zu  über« eisen. 
162  01K)  .*  auf  die  Obligationen  Jekaterinoslaw  ab- 
zuschreiben, 25  176,85  .*  «la  Oewinnanteile  an  den 
Aufsichtarat  und  Vomtand  zu  vergüten  und  endlich 
216000.4  in  der  Weise  als  Dividende  auszuschütten, 
daß  auf  die  3000000  .4  alter  Aktien  «  °/o  und  auf 
die  bislang  ausgegebenen  neuen  Aktien  im  Betrage 
von  1  200000  *  3  entfallen.  Zum  Vortrage  auf  neue 
Rechnung  verbleiben  aladann  30  378,54  .4.  Die  An- 
lagewerte erhöhten  sich  unter  Berücksichtigung  der  Ab- 
schreibungen im  Berichtsjahre  von  insgesamt  2  802  300.4 
auf  4  000  000  .*.  Der  Auftragsbestand  betrug  am 
I.Juli  d.  J.  4:150  000  -4  und  ist  inzwischen  um  etwa 
I  500000  Jt  gestiegen. 

Lothringer  Eisenwerke  in  Ars  au  der  Mosel. 

—  Trotz  der  allgemein  schlechten  Geschäftslage  ge- 
staltete sich,  wie  der  Vorstandsbericht  ausführt,  das 
Ergebnis  dea  Betrieb« jabrea  1907/08  dank  ökonomi- 
schem Arbeiten  und  den  Verbesserungen  der  Anlagen, 
für  die  in  der  Berichtazcit  191  765,80  aufgewendet 
wurden,  noch  verhältnismäßig  befriedigend.  Bei  einem 
Umsätze  von  4025  103,13  (i.  V.  4  578057,94)  <  belief 
sich  der  Rohgewinn  unter  Einschluß  von.  14  164,89  « 
Vortrag  und  281 1,35  ,  #  Zinseinnahmen  auf  357  440,«6  .4, 
der  Reinerlös  nach  Abzug  von  141  400, 1 1  *  allge- 
meinen Unkosten  und  70000  .4  Abschreibungen  auf 
146040,74  .4.  Hiervon  aollen  84  630  .4  (3*/i  auf 
die  Vorzugsaktien!  ala  Dividende  verteilt,  6593.7'.'  •* 
der  Rücklage  überwiesen  und  54H16.95  4  in 
Rechnung  verbucht  werden.    L'eber  die  einzelnen 
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tricbszweige  int  zu  bemerken,  daß  im  Fnddelworke 
9327  (i.  V.  1 1  407)  t  Luppeneison  hergestellt  und 
10  527  (12  079)  t  verbraucht  wurden.  Das  Schweiß- 
und  Walswerk  erzeugte  an  Handels-  und  Formeisen, 
Röhrenstreifen  und  Schweißeilten  19041  (23  814)  t; 
verkauft  wurden  10707  (16641)  t,  wAhrond  in  den 
übrigen  Abteilungen  des  Werkes  8578  (72081  t  Ver- 
wendung fanden.  Da«  Rohrwerk  und  die  Verzinkerei 
stellten  4900  (4539)  t  Röhren  her  und  verkauften 
5285  (5010)  t;  außerdem  wurden  daselbst  2449  (20161  t 
verzinkt.  In  der  KJeineisenzeugfabrik  wurden  1258 
(1254)  t  Schwellen-,  Haken-  und  Laschenschrauben, 
in  der  Gießerei  1750  (1642t  t  üußwaren  erzeugt,  dar- 
unter 1656  (1435)  t  für  den  Verkauf  und  194  r.'OT)  t 
für  den  eigenen  Bedarf  des  Unternehmens. 

Märkische     Mascbinenbananstalt  Ludwig 
Stockenholx,  A.«G.  zu  Wetter  a,  d.  Ruhr.  —  Wie 

der  Bericht  de»  Vorstandes  bemerkt,  ist  das  Ergebnis 
des  Geschäftsjahres  1907 ,'08  infolgo  Verschlechterung 
der  Markltage,  die  das  l'nteruohmen  mitten  in  seiner 
Weiterentwicklung  traf,  hinter  dem  des  Vorjahres 
wesentlich  zurückgeblieben.  Oer  l'eberscbuß  betragt 
nach  Verrechnung  der  Unkosten  nnd  vortraglichen 
Gewinnanteile  unter  Einschluß  des  Vortrages  aus  dem 
Jahre  zuvor  414  470,48.«.  Hiervon  sollen  274  68:1,88  « 
abgeschrieben,  1 1  709,26  .4  der  gesetzlichen  Rücklage 
aber  wiesen  und  120000  .4  (4  °«)  als  Dividende  auf 
dsi  dividendenberechtigte  Aktienkapital  von  3000000.it 
verteilt  werden,  so  daß  noch  8<>77,34  -*  auf  neue  Rech- 
nung vorzutragen  blieben.  Am  30.  Juni  1908  ist  die  volle 
Einzahlung  der  neuen  Aktien  erfolgt,  so  daß  daa  divi- 
dendenberechtigte Kapitaljetzt3  6O0  000  «  betrat.  In- 
folge des  Abschlusses  der  Interessengemeinschaft  mit 
der  Benrathor  Maschinenfabrik  und  der  Duisburger  Ma- 
•cbioenbau-A.-G-  wird  mit  dem  1.  Januar  1909  das 
Geschäftsjahr  auf  das  Kalenderjahr  verlegt;  die  Zeit 
vom  1.  Juli  bis  31.  Dezember  1908  wird  somit  eine 
Geechäftsperiode  für  eich  bilden. 

Stahlwerke  Rieh.  Lindenberg,  Aktiengesell- 
schaft zu  Remscheld-llHHten,  —  Der  Bericht  des 
Vorstandes  bezeichnet  das  Ergebnis  des  Gescbäfts- 
jabres  1907/U8  als  befriedigend,  obgleich  sich  in  der 
zweiten  Hälfte  desselben  der  schlechte  Geschäfts- 
gang in  verschiedenen  Betriebsabteilungen  der  Gcsell- 
sebaft  bemerkbar  machte.  Ein  neuer,  zweiter  elek- 
trischer Schmelzofon  von  3  t  Chargengewicht  wurde 
im  Januar  d.  J.  in  Betrieb  genommen;  dagegen  ver- 
zögerte sich  die  Inbetriebsetzung  der  umfangreichen 
Walzwerksanlage  durch  die  verspätete  Lioferung  ver- 
schiedener Maschinen.  Da  der  Verkauf  von  Walz- 
erzeugnissen einen  bedeutenden  Lagerbestand  verlangt, 
arbeitete  das  Walzwerk  in  den  ersten  Monaten  fast 
ausschließlich  für  das  Lager  und  konnte  daher  noch 
nicht  zum  Gewinne  des  Berichtsjahre«  beitragen.  Die 
Berliner  Zweigniederlassung  erzielte  bei  wesentlich 
gesteigertem  Umsätze  ein  befriedigendes  Ergebnis. 
Wie  der  Bericht  weiter  ausfahrt,  dürfte  der  Erwerb 
einer  ausschließlichen  Lizenz  für  die  Ausübung  der 
Hlroultschcn  Eloktrostabl- Patente  in  Deutschland  und 
Luxemburg  einen  guten  Einfluß  auf  die  weitere  Ent- 
wicklung des  Unternehmens  ausüben.  Eine  Anzahl 
Unterlizenzen  wurde  vergeben;  weitere  umfangreiche 
Lizenzabschlüsse  stehen  bevor.  Die  Inbetriebsetzung 
der  Elektrostahl- Anlagen  des  Systems  der  Gesellschaft 
in  Oberschlesien.  Oesterreich  und  der  Schweiz  verliefen 
ohne  Störung.  —  Gegenüber  dem  Vorjahre  konnte  ein 
etwas  erhöhter  Umsatz  erzielt  werden.  Der  Reingewinn 
beträgt  bei  5521  -4  Gewinnvortrag  und  896  156,56  .4 
Fabrikationsertrag  nach  Vorrechnung  von  366  550,07  .4 
al'gcmcinen  Unkosten  und  258  77  1,68  .  *  Abschreibungen 
276  355,77  .4.  Hiervon  »ollen  14  466,77  .4  satzungs- 
gemäß  an  den  Aufsichtsrat  vergütet,  5000  ,*  der 
Fabrikkrankenkasse  überwiesen,  225  000  tJt  <I0«P)  als 
Dividende  auf  das  inzwischen  voll  eingezahlte  Aktien- 


kapital von  2  250000  .4  verteilt  und  endlich  81  889  Jt 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Westfälische  »rahtindustrle  zu  Hamm  I.  W.  - 

Dem  vom  Vorstande  erstatteten  Beriebt  über  das  Ge- 
schäftsjahr 1907  08  ist  zu  entnehmen,  daß  die  Preise 
für  die  Erzeugnisse  des  Unternehmens  infolge  des 
Scheiterns  der  Bestrebungen,  die  einen  Verband  für 
gezogene  Drähte  und  ein  Wiederaufblühen  des  alten 
Drahtstiftverhande«  bezweckten,  immer  weiter  zurück- 
gingen. In  den  ersten  vier  Monaten  de»  Berichts- 
jahres war  der  Umschlag  15  "0  höher  als  während 
der  gleichen  Zeit  des  voraufgegangenen  Jahres,  und 
die  Menge  der  eingebenden  Aufträge  immer  noch 
normal;  später  aber  mehrten  sich  zwar  die  Aufträge,  und 
übertraf  der  Versand  der  Fertigware  sogar  den  der 
Vorjahre,  indessen  ging  der  Umsatz  von  Monat  zu 
Monat  zurück,  obwohl  erheblich  mehr  weiterverfoinerte, 
also  mehrwertige  Fabrikate  versandt  wurden,  ein  Be- 
weis, daß  die  Verkaufspreise  dauernd  weichend  waren. 
Die  rückläufige  Bewegung  zeigte  sich  weiter  auch 
darin,  daß  die  Abnehmer  nur  ihren  jeweiligen  Bedarf 
deckten,  wobei  die  Preise  allmählich  einen  derartigen 
Tiefstand  erreichten,  daß  von  einem  Gewinne  keine 
Rede  mehr  sein  konnte,  zumal  da  die  Rohstoflpreise 
nicht  der  Marktlage  entsprechend  ermäßigt  wurden, 
ein  Umstand,  der  sich  namentlich  gegenüber  dem 
Wettbewerbe  im  Auslande  fühlbar  machte.  Wenn  die 
(leoellscbaft  trotzdom  ein  leidliches  F.rgebnis  zu  er- 
zielen vermochte,  so  verdankt  sio  dies  neben  dem 
günstigen  Abschlnsse  der  russischen  Filiale  in  Riga 
den  weiteren  Verbesserungen  im  Beiriebe,  für  die  im 
Berichtsjahre  insgesamt  455  184,73  *  verausgabt 
wurden.  Da  die  Preise  für  Puddeleisendräbte  schon 
seit  Jahren  die  Gestehungskosten  nicht  mehr  gedeckt 
hatten  und  dor  Absatz  dieser  Drähte  immer  geringer 
wurde,  so  entschloß  man  sich,  das  Puddelwerk,  das 
vor  30  Jahren  mit  38,  zuletzt  aber  nur  noch  mit  vier 
Oefen  gearbeitet  hatte,  im  Februar  d.  J.  völlig  still- 
zulegen und  die  Oefen  abzubrechen.  Nennenswerte 
Betriebsstörungen  waren  nicht  zu  verzeichnen.  Der 
Umsatz  betrug  im  Berichtsjahre  17  258  308,32  <i.  V. 
21522  190,36)  ~4,  die  Erzeugung  an  Eisenknüppeln, 
Walzdraht,  Stabeisen,  gezogenen  Drähten,  Draht- 
stiften usw.  25 i  87 Ii  (243«79;t-  Die  Zahl  der 
Arbeiter  (einschl.  der  jugendlichen)  belief  sich 
auf  278'.)  (2732),  der  durchschnittliche  Jahreslohn  (in 
Hamm)  auf  1381,32  (1330,75)  Jt.  41  Arbeiter  und 
Beamte  feierten  das  Jubiläum  ihrer  25jährigen  ununter- 
brochenen Tätigkeit  auf  den  Werken  in  Hamm,  ao 
daß  die  Gesamtzahl  der  Jubilare  jetzt  «16  beträgt. 
Der  Robgewinn  unter  Einschluß  von  251  082,98  4 
Vortrag  beziffert  »ich  auf  1  575029,24.4;  für  all- 
gemeine Unkosten  sind  315  176,11  .4,  für  Abschrei- 
bungen 289  458,66  Jf,  für  Zinsen  der  Schuldverschrei- 
bungen 105  260  «4  und  für  das  Delkredere- Konto 
17  751,30  .4  zu  kürzen;  mithin  verbleibt  ein  Reinerlös 
von  847  383,17.4.  Hiervon  stehen  dem  Vorstande 
41741,01  .4  und  dem  Aufsichtsrate  11728,36  4  Tan- 
tieme zu,  so  daß  noch  639  984  .4  (8*/«)  Dividende  auf- 
geschüttet und  153  929,80  Jl  auf  neue  Rechnung  vor- 
getragen werden  können. 

Staatliche  Unterstützung  der  australischen 
Eisenindustrie.  -  V*  ie  wir  der  „K.  Ztg.**  entnehmen, 
hat  bei  der  kürzlich  erfolgton  Beratung  der  Iron- Konus- 
Vorlage  das  australische  Repräsentantenhaus  folgende 
Bundesprämien  aul  australische  Eisenerzeugnisse 
festgesetzt:  a)  Für  Boheisen,  Stangeneisen  und  Stahl 
aus  australischen  Erzen  12  sh  für  die  Tonne,  und 
zwar  bis  zum  Gesamtbetrag  von  250  000  £\  diese 
Prämien  sollen  in  Kraft  bleiben  bis  zum  Juni  1913. 
b)  Für  verzinktes  Eisen.  Draht,  eiserne  und  Stahlröhren 
aus  australischen  Erzen,  Drahtgeflecht  aus  australischem 
oder  britischein  Draht  10  0/u  des  \\  ertes  und  eine  Gesamt- 
prämie bis  zu  50  000  Jl,  uud  zwar  bis  zum  Jauuar  191 1. 
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Vereins  -  Nachrichten. 


Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 
Protokoll 

■bor  die  YorsUndsBltznug  toui  9.  Kor.  d.  J. 
im  Parkhötel  sn  Düsseldorf. 

Eingeladen  war  zu  der  Sitzung  durch  Rund- 
schreiben Tom  23.  Oktober  d.  J.  Die  Tagesordnung 
war  wie  folgt  festgesetzt: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Die  neuen  Steuervorlagen  in  Preußen,  insbeson- 
dere der  Gesetzentwurf  betreffend  die  Oesoll- 
sebaftssteuer. 

8.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 

Der  Vorsitzende,  Hr.  Geheimrat  Sorvaes,  eröffnet 
die  Sitzung  um  1 1  %  Uhr  vormittag«. 

Zu  1  wird  von  mebroren  Hingingen  Kenntnis  ge- 
nommen. 

Zu  2  bespricht  da*  geschäftsführende  Mitglied 
des  Vorstandes,  Dr.  Beumer,  eingehend  den  Entwurf 
eines  Gesetzes  betreffend  dio  GeBcIlschaftssteuer.  An 
der  nachfolgenden  Erörterung  nehmen  dio  Uli.  Land- 
rat a.  D.  Rötger,  Geheimrat  Weyland,  Kommerziourat 
C.  Rud.  l'oensgen,  Oberbürgermeister  a.  D.  Oeneral- 
direktor  Fritz  Uaumann,  Generaldirektor  Kommerzien- 
rat  Springorum,  Komnmrzionrat  Wiethaus,  Geheimrat 
Servaes  und  der  Iterichteretatter  teil.  Es  wird  darauf 
einstimmig  beschlossen,  die  gegen  den  Gesetzentwurf 
in  der  vorliegenden  Form  bestehenden  schweren  Be- 
denkon in  einer  Denkschrift  an  den  Preußischen 
Landtag  darzulegen.* 

Zu  3  liegt  nichts  vor. 

Schluß  der  Sitzung  1%  Uhr. 
gez.  A.  Serrae»,  gez.  Dr.  W.  beumer, 

Köntgl.  Och.  KonurriUorst.  ge.cblfuf.  Mttftlrd  de* 

Yor.Uod<M. 

Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
FMr  dio  Verelnsblbliothek  sind  eingegangen: 

(Ol«  Einsender  ilod  durah  *  bcwlchact.) 

Bücher- Verzeichni»  de»  Haute»*  der  Abgeordneten. 
4.  Auflage.  Hand  1. — IV.  Nebst  Verzeichnis  der  Er- 
werbungen im  Jahre  1905  bozw.  1906  und  1907. 

Catalogue  de  In  Bibttothique  de  ta  Sociale"*  des  In- 
genieur» Civil»  de  France.    Volume  I  et  IL 

Di  et  er  ich,  O.:  IHe  Erfindung  der  Drahtteilbahnen. 
Leipzig  1908.    [Adolf  Bleichen*  &  Co,  Leipzig.| 

Engineering  Standards  Comtnittee,*  London: 
Second  Report  on   Work  Aecomptithed. 

Institution»  de  M.  M.  Schneider  tt-  Cte.    Nevers  1905. 

Jahresbericht  de»  Verein»*  für  die  bergbaulichen  Intet  - 
exten  im  Oberbergamtsbezirk  Dortmund  für  1907. 
IL  (Statistischer)  Teil. 

Katalog  der  Bibliothek  der  Großh.  Technischen  Hoch- 
»chule*  in  Darmttadt.  Zweite  Aurlage.  Nebst  ver- 
schiedenen autographierten  Nachtragen. 

Katalog  der  Bibhothek  der  Herzoglichen  Technitchen 
Hochschule*  Carolo-  Wilhelmina  zu  Braunschweig. 
III.  und  V.  Abteilung. 

Kutuiug  der  Bibliothek  der  Königlichen  Technitchen 
Hochschule*  in  Stuttgart. 

Katalog  der  Bibliothek  de»  Königl.  Preufi.  Mini- 
steriums* dr,  öffentlichen  Arbeiten. 

Katalog  der  Bibliothek  der  Fried.  Kruppschen  Guß- 
stahlfabrik zu  Katen.  Nebst  Nachtrag  1*9*1 — I9i)b. 
(Fried  Krupp*,  Aktiengesellschaft  zu  Essen-Ruhr.) 

*  Auf  dio  Denkschrift  werden  wir  seinerzeit  zu- 
rückkommen. Die  Hedaktion. 


Katalog  der  Bibliothek  der  Königlichen  Technische» 
Hochschule*  zu  Hannover.  Nebet  Sachtrag  ton 
1903  bi»  1904. 

Katalog  der  Bibliothek  de»  Königlichen  Oberbera- 
amt»9  zu  Breslau.  Nebst  Sachtrag  1HH 7— 1*9» 
und  Sachtrag  1893—1904  sowie  Verzeichnis  der 
Karten  und  Zeichnungen  de«  Königlichen  Ober- 
bergamt»* zu  Breslau  und  Verzeichnis  der  Berg- 
werk»-Betriebekarten  dt»  Königlichen  OberbergamU' 
zu  Breslau. 

Katalog  der  Bibliothek  der  Königlich  Preußischen 
Geologischen  Landetanttalt  *  und  Bergakademie  zu 
Berlin.  Band  I. 

7. 'i  Jahr»  Maschinenbau.  Prager  Maschinenbau- Aktien- 
Gesellschaft*  vorm.  Ruston  &  Co. 

Müller*,  Oost.  IL,  (  onsul  General  de  Roumanie 
ii  Rotterdam:  Rapport  Consulaire  »ur  l'Annee  1907. 
(Cinquiime  Annie.) 

Nordwestliche  Eisen-  und  Stahl-Beruf «- 
genoBseuschaft*  zu  Hannover.  Verwaltung*- 
berieht  für  da»  Jahr  1907. 

Paßauor,  A.,  Oberingenieur:  Winkt  für  die  Ein- 
richtung untertägiger  Strecken förde»  ungen.  ( Siemeos- 
Schuckertwerke  *,  O.  m.  b.  IL,  Berlin.] 

Report  of  an  Enquiry  bg  the  Board  of  Trade  Mo 
Working  Cla*»  Rentt,  Housing  and  Retail  Frier» 
together  with  the  Ratet  of  Wage»  tn  Certain  Occu- 
patio™ in  Principal  Industriul  Towns  of  the  Ger- 
man Empire.    London  1908. 

Ferner,  infolge  unserer  Aufforderung 

□  Zum  Ausbau  der  Voreioabibliotbek  §  □ 

noch  folgende  Geschenke: 

XII.  Einsender  Dr.  H.  Pauli,  Düsseldorf: 

Bi-Monthlg  Bulletin  of  the.  American  Institute  of 
Mining  Engiaeers.    Nr.  1-9,  11—21,  23. 

Aeadornngen  in  der  Mitgliederliste. 

Dickert,  Georg,  Ingenieur  der  Duisburger  Maschinen- 
bau-Akt.  Ges.  vorm.  Bechern  &  Keetman,  Duisburg. 

Faragö,  Juiiu»  von,  Betriebsdirektor,  Borsod-Nadasd. 
Ungarn. 

Grunewald,  Otto,  Gießeroiingenieur.  Geschäftsführer  u. 
Teilhaber  der  Fa.  Grünewald  &  Welsch,  G.  m.  b.  H.. 
Eisengießerei,  Cöln- Ehrenfeld ,  Vogelsangerstr.  278. 

Hemtcheidt,  Herrn.,  Ing.,  Betriebsleiter  der  Kgl.  Baye- 
rischen Röhren-  und  Haodelsgioßerei,  Arnberg  in 
Bayern. 

Hill,  Ing.,  Vizodirektor  der  Ostrowiecer  Hoch&fen  und 
Werke,  Ostrowiec,  Gouv.  Radom,  Ruse.-Polen. 

Neue  Mitglieder. 

Ralow,  Hans,  Oberingenieur,  Düsseldorf,  Schaferttr.  9. 
Dreher,  J.,  Dipl.-Ing.,  Friedricb-Alfred-HüUe,  Rhein- 

hausen-Friemersheim. 
Jaedicke,  Adolf,  Ingenieur,  Vorstand  des  Installations- 

Imroaus  der  A.  E.  G.,  Düsseldorf,  Kapellstr.  9. 
König,  Maschinenmeister,  Bismarckhütte  O.-S. 
Krieger,  Alois,  Ingenieur,  Bismarckbütte  O.-S. 
Ledebur,  Albert,  Ingenieur,  Betriebsassistent  der  Gute- 

hoffnungshütto,  Sterkrade,  Talstr.  16. 
Montanus,  IL,  Ingenieur  de*  lostallationsbureaus  der 

A.  F..  G.,  Düsseldorf,  Wagnorstr.  33. 
Muschallik,  Hüttenmeister,  Bismarckhülte  O.-S. 
Seherff,  Robert,  Direktor,  Bismarckhtttte  O.-S. 

8  Vergl.  „Stahl  «nd  Eisen*  1908  Nr.  20  S.  712; 
Nr.  48  S.  1688. 
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FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTENWESEN. 

Nr.  48.  25.  November  1908.  28.  Jahrgang. 

■ 

Ueber  Turbogebläse.* 

Von  Direktor  C.  Regenbogen  in  Sterkrade. 


Der  Grundgedanke  der  rotierenden  Kraft-  und 
Arbeitsmaschinen  ist  uralt,  ebenso  einzelne 
Ausführungen,  aber  erst  in  ganz  neuer  Zeit,  noch 
frisch  im  Gedächtnis  eines  jeden  der  hier  An- 
wesenden, ist  der  bedeutsame  Fortschritt  im  Bau 
brauchbarer,  Wettbewerbs-  und  marktfähiger  Ma- 
schinen. Aufbauend  auf  die  geniale  Konstruktion 
eines  C.  A.  Parsons  oder  die  eines  de  Laval, 
der  in  richtiger  Erkenntnis  der  Erfordernisse 
für  geringen  Dampfverbraach  sein  Rad  baute, 
das  mit  30  000  bis  40  000  Umdrehungen  in  der 
Minute  laufen  sollte ,  der  die  schier  unüberwind- 
lichen Schwierigkeiten  der  Aufgabe  löste  durch 
die  biegsame  Welle,  für  sich  allein  eine  hoch- 
bedeutende Ingenieurarbeit.  Es  haben  dann  viele 
Konstrukteure  in  beispiellos  kurzer  Zeit  die  Tur- 
bine lebensfähig  gemacht,  und  in  wenigen  Jahren 
ist  sie  so  vervollkommnet  worden,  daü  heute  wohl 
kaum  ein  Zweifel  darüber  besteht,  daß  sie  die 
Dampfmaschine  überflügelt  hat.  Es  waren  Manner 
des  eisernen  Jahrhunderts  oder  ein  Jahrhundert 
der  Erfindungen  nötig,  um  dies  zu  erreichen. 
Wissenschaft  und  Praxis  haben  «ich  die  Hände 
gereicht,  Hüttenmann  und  Maschinenbauer  haben 
gearbeitet,  um  das  Material  zu  schaffen,  das  die 
neue  Maschine  erforderte,  die  Konstruktionen  zu 
ersinnen,  welche  die  theoretische  Erkenntnis  in 
die  Wirklichkeit  umsetzen  sollte. 

Die  Fortschritte  und  Erlolge  der  Elektro- 
technik vor  Augen,  welche  rotierende  Maschinen 
für  die  Umsetzung  der  Energie  und  Mittel  zur 
Fernleitung  von  Kraft  und  Arbeit  geschaffen 
hatte,  hat  der  Maschinenbauer  den  in  großen 
Sprüngen  voraneilenden  Elektrotechniker  ein- 
geholt und  ihm  für  die  rotierende  Arbeitsmaachine, 
die  Dynamo,  in  der  Turbine  geeignete  Antriebs- 
maschinen gegeben. 

Es  war  nur  ein  Schritt  von  der  Dampf- 
turbine zum  Turbogebiflse  uud  zum  Turbokom- 
pressor,  von  der  Kraft-  zur  Arbeitsmaschine. 


*  Vortrag,  gehalten  vor  der  Hauptversammlung 
duTereina  deutscher  EiaenhQUenleute  am  3.  Mai  1908. 

XL  VIII» 


Die  dazu  nötigen  hohen  Umdrehungszahlen  konnten 
mit  völliger  Betriebssicherheit  erreicht  werden. 

Um  Luft  oder  irgend  ein  Gas  zu  kompri- 
mieren und  eine  einigermaßen  hohe  Spannung 
zu  erhalten,  hat  man  bis  in  die  letzte  Zeit  hinein 
immer  Kolbengebläse  und  Kolbenkompressoren 
benutzt.  Rotierende  Kompressoren  und  Venti- 
latoren wurden  nur  für  geringen  Druck,  bei- 
spielsweise 1  in  Wassersäule,  verwendet.  Seit 
dem  Auftreten  der  Dampfturbine  und  der  Dy- 
namomaschine mit  größeren  Umdrehungszahlen 
und  auf  Grund  der  hohen  Umfangsgeschwindig- 
keiten, welche  man  dabei  erreichte,  ist  die  Verwen- 
dung von  Zentrifugalgeblasen  und  Kompressoren 
auch  für  höhere  Drücke  möglich  geworden. 

Die  erste  Maschine  wurde  im  Jahre  1899 
in  der  Werkstatt  von  Sautter&Harlein  Paris 
gebaut.  Dieselbe  arbeitete  mit  einer  Umfangs- 
geschwindigkeit von  250  in  und  erreichte  einen 
Wirkungsgrad  von  30,7  °/o.  Der  erste  Hoch- 
druckkompressor (Abbildung  1),  welcher  nach 
den  Plänen  von  R  a  t  e  a  u  in  Bethune  aufgestellt 
wurde  und  seit  Mai  1906  in  regelmäßigem  Be- 
triebe ist,  komprimiert  die  Luft  bis  auf  7  at. 
Er  ist  in  doppelter  Weise  interessant,  indem 
die  Antriebsmaschine  den  Abdampf  von  Förder- 
maschinen benutzt.  Der  eigentliche  Kompressor 
zerfallt  in  vier  Einzelzylinder,  jeder  mit  mehreren 
Laufradern.  Zwischen  den  Zylindern  befinden 
sich  Kühler,  um  die  Luft  jeweils  möglichst  auf 
die  Anfangstemperatur  zurückzukühlen.  Die  vier 
Kompressionszylinder  sind  auf  zwei  Parallel- 
achsen verteilt,  welche  durch  je  eine  Nleder- 
dnickturbine  angetrieben  werden.  Die  eine  Achse 
hat  außerdem  eine  Hocbdruckturbine,  welche  in 
Tätigkeit  tritt,  wenn  nicht  genügender  Abdampf 
zur  Verfügung  steht.  Der  Dampf  der  Hoch- 
druckturbinc  arbeitet  dann  in  der  Niederdruck- 
turbine weiter.  Bei  Versuchen  in  den  Werk- 
statten der  Erbauerin  Sautter  &  Harle  in  Pari» 
bat  die  Maschine  bei  5000  Umdrehungen  5400  cbm 
Luft  i.  d.  Stunde  angesaugt  und  auf  8,13  at 
absolut  komprimiert. 
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Abbildung  1.    Abdampfturbokompressor  in  Bethune. 


Bevor  ich  auf  die  Konstruktionen  und  die 
erreichten  Ergebnisse  eingehe,  möchte  ich  einige 
allgemeine  Punkte  berühren,  die  bei  der  Be- 
urteilung von  Wichtigkeit  sind  und  die  klar- 
gelegt werden  müssen,  um  Irrtümer  und  falsche 
Urteile  zu  verhindern. 

In  Versuchsberichten,  die  in  der  Literatur 
erscheinen,  findet  man  vielfach  den  Ausdruck: 
dynamischer  Wirkungsgrad.  Es  soll  dies  das 
Verhältnis  sein  zwischen  den  Diafrrammflacheii 
des  Luftzylinders  und  des  Dampfzylinders.  Nun 
▼erläuft  die  Kompression  im  Luftzylinder  nach 
einer  Polytrope,  die  zwischen  der  Adiabate  und 
der  Isotherme  liegt.  Naturgemäß  ist  deshalb 
dieser  Wirkungsgrad  bedeutend  höher  als  ein 
Wirkungsgrad,  bezogen  auf  die  Isotherme,  weil 
nur  die  Verluste  zwischen  dem  Dampfzylinder 
und    dem   Luftzylinder   berücksichtigt  werden. 


sofern  sie  in  den  Dia^rrammflächen  zum  Ausdruck 
gelangen.  Bei  Turbokompressoren  kann  man  aber 
diesen  Wirkungsgrad  überhaupt  nicht  bilden,  da 
man  kein  Indikatordiagramm,  ähnlich  wie  bei 
einer  Kolbenmaschine,  zeichnen  lassen  kann.  Um 
aber  die  Haschinen  untereinander  vergleichen  zu 
können,  ist  es  zunächst  durchaus  nötig,  eine 
einheitliche  Definition  der  Wirkungsgrade  festzu- 
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Abbildung  2.    Theoretische»  Diagramm  eine*  Kompressors. 


Abbildung  8.    Me&dOse,  in  Kolbe  Erde  benutzt. 

legen.     Ich   halte  es   für   die   beste  Lösung, 
den  Wirkungsgrad  auf  die  Isotherme  zu  beziehen, 
da  diese  Art  der  Kompression  diejenige  ist,  welche 
man  zu  erreichen   bestrebt  sein  soll;   sie  gibt 
das  Mindestmaß  an  Arbeit,  welches  aufgewendet 
werden  muß,  um  die  Luft  zu  komprimieren,  falls 
man  nicht  unterkühlt.    Nur  in 
Fällen,  wo  nur  niedriger  Luft- 
e  druck  erzeugt  werden  soll  und 
wo  keine  Kühlung  vorhanden 
ist.  kann  die  Adiabate  genom- 
men werden,  da  ohne  Kühlung 
bei   geringem   Luftdruck  die 
Kompression    beinahe  genau 
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adiabatisch  vor  Bich  geht.  Eine  Verwirrung  ist 
aber  nicht  möglich,  solange  man  in  jedem  Falle 
angibt,  auf  welche  Art  der  Kompression  man  den 
Wirkungsgrad  bezieht. 


arbeitet  am  wirtschaftlichsten  mit  einem  Vakuum 
von  etwa  85  9/o,  wahrend  die  Dampfturbine 
95  °/o  und  mehr  mit  Erfolg  ausnutzen  kann. 
Vergleicht  man  nun  beide  Maschinen,  so  muß 


Abbildung  4.    MeBdflsen  der  QutehoffnongshQtte. 


Auch  auf  einen  anderen  Fehler,  der  bei  Ver- 
gleichen gemacht  wird,  möchte  ich  aufmerksam 
machen.  Der  Wirkungsgrad  einer  Haschine  wird 
bestimmt  nach  dem  Verhältnis  der  geringsten 


I 


Abbildung  5.  Multiplikator. 

für  die  Kompression  aufzuwendenden  Wärme- 
menge zu  der  Wärmemenge,  die  zur  Ausnutzung 
zur  Verfügung  stand.  Diese  wird  aber  häufig 
begrenzt  durch  Unvollkommenheiten  der  Maschine. 
Zum    Beispiel    die   betreffende  Dampfmaschine 


als  untere  Grenze  des  Warmegefftllcs  doch  un- 
zweifelhaft 95  °/o  angenommen  werden  und  nicht 
in  einem  Falle  85  °/o  und  in  dem  andern  Falle 
95  °/o.  denn  sonst  kann  es  vorkommen,  daß  die 
eine  Maschine  scheinbar  einen 
besseren  thermischen  Wirkungs- 
grad als  die  andere  hat,  was 
aber  der  Wirklichkeit  nicht 
entspricht,  denn  die  Wärme- 
menge, die  von  85  °/e  bis  95°/o 
noch  frei  wird,  kann  ausgenutzt 
werden  und  geht  bei  Maschinen, 
die  nur  bis  85  °/o  arbeiten  kön- 
nen, verloren.  Um  jede  Mög- 
lichkeit des  Irrtums  zu  um- 
gehen, ist  es  unumgänglich 
nötig,  bei  Entscheidungen  über 
Maschinensysteme  bis  auf  die 
Erzeugungskosten  zu  gehen, 
die  durch  Dampfverbrauch,  An- 
schaffungswert ,  Amortisation 
Unterhaltung,  Wartung  und 
Schmierung  bestimmt  werden,  dagegen  aber  die 
Einführung  von  Wirkungsgraden,  sofern  sie  nicht 
auf  gleicher  Grundlage  aufgestellt  sind,  zu  ver- 
meiden. 


und  Verzinsung, 
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Abbildung  6.    Druckrogaliernng  der  üutehoffnungshütte. 


Große  Schwierigkeiten  treten  ferner  auf  l>ei 
der  Bestimmung  der  Luft  menge.  Hier  ist 
«in  Zweifel  nn  der  Übereinstimmung  der  bis- 
herigen Angaben  mit  der  Wirklichkeit  am  Platze. 
Um  dies  zu  erklaren,  ist  es  nötig,  kurz  auf  die 
bis  jetzt  üblichen  Meßmethoden  einzugehen,  um 
dann  im  Anschluß  daran  die  Art  der  Messung 
für  rotierende  Maschinen  zu  erläutern,  da  sie 
von  der  bisher  üblichen  abweicht. 

Abbildung  2  zeigt  ein  Luftdiagramm,  dessen 
Verständnis  ich  ohne  weiteres  voraussehen  darf. 

Aus  dem  Verhältnis  der  Linien  ^  bildet  man 

einen  volumetrischen  Wirkungsgrad  und  durch 
Multiplikation  mit  dem  vom  Kolben  in  der  Zeit- 
einheit durchlaufenen  Volumen  erhält  man  die 
angesaugte  Luftmenge  „angenähert".  Ich  sage 
angenähert,  weil  das  Ergebnis  beeinflußt  wird 
durch  die  Dichtheit  der  Steuerorgane  und  den 
Zeitpunkt  ihres  Oeffnens  und  Schließens  in  bezug 
auf  den  Kolbenweg,  durch  die  Erwärmung  der 
Luft  in  den  Einlaßorganen  und  an  den  Zylinder- 
wänden, durch  die  Mischung  der  warmen  Luft 
des  schädlichen  Raumes  mit  der  einströmenden 
usw.  Es  kommen  durch  alle  diese  Umstände 
Uugenauigkeiten  in  die  Rechnung,  die  den  Wir- 
kungsgrad wesentlich  und  entscheidend  beein- 
flussen können.    Da  den  Besitzer  des  Kompressors 


oder  des  Gebläses  aber 
allein  die  Menge  der 
komprimierten  Luft 
interessiert,  erscheint 
es  zweckmäßiger,  von 
der  AusdrtickJinie  aus- 
zugehen. Man  kann 
dann,  wenn  gewünscht, 
rückwärts  die  ange- 
saugte Luft  menge  be- 
stimmen, wie  in  Ab- 
bildung 2  durch  die 
gestrichelte  Linie  an- 
gedeutet ist. 

In  neuerer  Zeit  sind, 
wie  gesagt,  schwer- 
wiegende Bedenken  an 
dieser  Art  der  Messung 
repe  geworden,  und 
man  ist  vielerorts  be- 
schäftigt. Nachprüfun- 
gen stattfinden  zu  las- 
sen. Auch  der  Verein 
deutscher  Inge- 
nieure hat  sich  mit 
dieser  Frage  beschäf- 
tigt und  eine  Kom- 
mission aus  Mannern 
der  Praxis  und  der 
Theorie  berufen,  um 
Normen  für  Messun- 
gen festzulegen  und 
benutzten   Methoden  auf 


die   einzelnen  heute 
ihren  Wert  zu  prüfen. 

Zur  Bestimmung  der  Luftmengen  hat  man 
außer  der  direkten  Messung  in  Meßgefäßen,  die 


Abbild  7.  Drockregolierung  Ton  Brown,  Bo?ori  &  (*<►. 
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Abbildung  8.    Elektrisch  angetriebener  Kolbenkompressor  der  Maschinenfabrik  Ilohenzollern. 


fast  in  allen  Füllen  undurchführbar  ist,  außer 
der  besprochenen  Schätzung  auf  Grund  des 
Indikatordiagrammcs  mehrere  Methoden  ange- 
wandt, auf  die  ich  kurz  eingehen  möchte.  Wie 
bekannt,  nimmt  jedes  Gas  beim  Ausströmen  aus 
einem  Kaum  höheren  Druckes  in  einen  solchen 
niederen  Gegendruckes  eine  ganz  bestimmte  Höchst- 
geschwindigkeit an.  sofern  der  Gegendruck  unter- 


hall) der  durch  den  kritischen  Druck  gegebenen 
Grenze  bleibt.  Diese  Geschwindigkeit  nennt 
man  die  kritische.  Sie  laßt  sich  in  ganz  ein- 
facher Weise  bestimmen.  Laßt  man  die  Druck- 
luft durch  eine  genau  ausgemeBsene  Düse  (Ab- 
bildung 3)  ausströmen  und  sorgt  dafür,  daß  der 
Gegendruck  unter  dem  kritischen  liegt,  so  strömt 
durch  die  Düse  eine  ganz  bestimmte  Menge  Luft, 


Abbildung  9.    Druck-  und  .Säugventil  eines  Luftkompressorit,  System  Ilohenzollern, 
fQr  eine  Leistung  von  0000  cbm  in  der  Stunde. 
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Abbildung  10.    Fahrbarer  GrubenkompreBsor,  erbaut  Ton  Meyer  in  Mülheim-Ruhr. 


woraus  bei  bekanntem  Düsenquerschnitt  die 
Luftmenge  in  einfachster  Weise  ermittelt  wird. 
Solange  die  Temperaturen  einigermaßen  konstant 
sind  in  den  beiden  Meßquerschnitten,  was  für 
Luftmessungen  an  Geblasen  für  die  in  der  Praxis 
geforderte  Genauigkeit  immer  der  Fall  sein 
dürfte,  ist  die  Anwendung  dieser  Methode  un- 
bestreitbar höchst  einfach.  Jedoch  auch  die 
Berücksichtigung  der  Temperaturen  bringt  keine 
großen  Schwierigkeiten.  Der  bei  Messungen 
der  Hochofengase  benutzte  Apparat  *  von  Paul 

•  Vorgl.  „8Uhl  und  Eisen"  1907,  Nr.  18  S.  61«. 


Abbildung  11.    Komprenaorventilo  ron  Meyer  in  Mülheim-Ruhr. 


so  daß  jeder  Düse  bei  bestimmtem  Anfangsdruck 
eine  bestimmte  Luftmenge  entspricht. 

Kann  man  die  Luft  nicht  ausblasen  lassen 
oder  das  nötige  Druckgefalle  nicht  erzeugen, 
so  kann  man  auch  Düsenmessungen  in  anderer 
"Weise  vornehmen.  Wenn  man  in  einen  Luft- 
strom eine  Verengung,  eine  Düse,  einbaut  und 
die  Druckdifferenz  vor  und  hinter  der  Düse 
mißt,  so  ist  die  durchströmende  Luftmenge  der 
Druckdifferenz  entsprechend.  Diese  Geschwindig- 
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de  Bruyn,  der  allen  Anwesenden  bekannt  sein  derung  von  Luft  kennen  gelernt  haben.  Inder 
dürfte,  beruht  auf  ahnlichem  Grundsatz.  Man  Anwendung  der  soeben  angedeuteten  Meßmethode 
muß  dabei  berücksichtigen,  daß  der  Apparat     ergibt  sich  sofort  ein  Mittel,  um  sicher  zu  sein, 


Abbildung  12.    Meßrorrichtung  für  Diobtigkeitaprüfung. 


auf  Hochofenwerken  nicht  so  genaue  Ergebnisse 
geben  kann  wie  auf  dem  Versuchsstande,  da 
einmal  die  Rohrquerschnitte  durch  den  mit- 
pefUhrten  Schmutz  stark  ver- 
änderlich sind  und  an  sich  nicht 
so  genau  bestimmt  werden  kön- 
nen und  da  es  sich  hier  ferner  um 
große  Menden  handelt  bei  sehr 
kleinen  Drücken.  Für  den  ge- 
dachten Zweck  werden  hoch- 
polierte,  genau  kalibrierte  Stahl- 
düsen (Abbildung  4)  und  ziem- 
liche Druckdifferenzen  benutzt. 
Man  kann  auf  diese  Weise  die 
angesaugte  Luftmenge  sowohl 
wie  die  komprimierte  messen, 
so  daß  man  einen  Anhalt  über 
die  Richtigkeit  der  Messungen 
und  außerdem  über  die  Verluste 
im  Kompressor  erhalt. 

Um  die  Druckdifferenzen, 
welche  zu  messen  sind,  besser 
sichtbar  zu  machen  und  so 
größere  Genauigkeiten  zu  er- 
halten, füllt  man  die  Glasrohre 
mit  spezifisch  leichten  Flüssig- 
keiten und  legt  die  Rohre 
schräg.  Bringt  man  dann  hinter 
den  Glasrohren  eine  Skala  an, 
die  eine  quadratische  Eintei- 
lung hat,  so  kann  man  an 
dem  Rande  des  Flüssigkeits- 
spiegels direkt  die  jeweils  ge- 
förderte Luftmenge  ablesen. 

Hier  möchte  ich  gleich  einem  Einwurf  vor- 
weg begegnen,  der  von  denen  gemacht  werden 
wird,  die  das  Schlüpfen  der  rotierenden  Gebläse 
bei  Kupolöfen,  d.  h.  das  Rundlaufen  ohne  För- 


daß  die  Maschine  komprimierte  Luft  fördert 
und  nicht  einfach  die  Luft  wirbelt.  Wenn  näm- 
lich keine  Luft  gefordert  wird,  so  ist  die  Ge- 


Abbildung  13.    Querschnitt  eines  Uebläserade». 


schwindigkeit  im  Meßquerschnitt  Null,  des- 
gleichen die  Druckdifferenz  Null.  Laßt  man 
also  von  dem  Stande  der  Meßflüssigkeit,  d.  h. 
von  der  Druckdifferenz,  die  Regulierung  der 
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Maschine  beeinflussen,  so  daß  sie  bei  abnehmen- 
der Geschwindigkeit  im  Druckrohr  schneller 
lauft  und  entsprechend  mehr  Druck  gibt,  so  ent- 
fallt ohne  weiteres  jene  Befürchtung.    Die  Ma- 


Abbildnng  14.    Längsschnitt  durch  ein  Turbo- 
geblaserad.  Bauart  (tateboflnangshütte. 


schine  wird  ihre  Geschwindigkeit  und  damit  den 
Luftdruck  bis  an  die  Grenze  ihrer  Leistungs- 
fähigkeit steigern. 

Um  die  Druckdifferenz  ohne  allzugroße 
Drosselung  zu  obigem  Zweck  zu  vergrößern. 


bedeutende,  so  daß  sehr  wohl  ein  Keguliervorgang 
dadurch  eingeleitet  werden  kann  (  Abbildung  6). 
Die  Druckdifferenz  wirkt  auf  den  federbelasteten 
Steuerkolben  in  Abbildung  6  und  die  Stellung 
dieses  Kolbens  verlegt  den  Drehpunkt  des  Steuer- 
hebels, an  dem  der  Regulator  angreift  und  an 
dessen  anderem  Ende  der  Steuerschieber  der 
Kinlaßsteuerung  befestigt  ist.  Abbildung  7  zeigt 
eine  ahnliche  Einriebt  ung.  Dieselbe  wird  von 
Brown,  Boveri  et  Co.  in  Baden  benutzt. 

Wenn  die  Antriebsmaschine  so  reguliert 
wird,  liegt  keine  Möglichkeit  vor,  daß  )>ei 
hangendem  Hochofen  das  Turbogeblase  versagt. 
Man  muß  natürlich  die  Antriebsmaschine  so  stark 
bauen,  daß  sie  die  höchsterforderliche  Energie 
hergeben  kann,  genau  so  wie  man  die  Antriebs- 
maschine  eines  Kolbengeblases  so  stark  machen 
muß.  Auch  diese  bleibt  stehen,  wenn  die  Wind- 
leistung die  angeforderte  Höchstleistung  der 
Arbeitsmaschine  übersteigt. 

Bei  gleichbleibender  Umlaufgeschwindigkeit 
vermag  das  Turbogeblase  einen  nahezu  gleich- 
bleibenden Druck  zu  erzeugen.  Unterschiede 
in  der  Leistung  können  bei  konstanter  Um- 
drehungszahl durch  das  einfache  Verstellen  eines 
Regulierschiebers  hervorgerufen  werden,  und 
darin  beruht  ein  großer  Vorteil  der  Turbogeblase. 
Innerhalb  gewisser  Grenzen  kann  jeder  Druck 
bei  jedem  Volumen  erreicht  werden. 

Um  nun  auf  die  Messung  der  Luft  zurück- 
zukommen, möchte  ich  der  Vollständigkeit  wegen 
noch  ein  chemisches  Verfahren  anführen,  üUr 
dessen  Wert  ich  allerdings  keine  Angaben  machen 
kann.  Das  Verfahren  wurde  angewandt  bei 
Abnahmeversuchen  eines  von  Kühnle.  Kopp 
it  Ka usch  in  Frankenthal  gebauten  Kompressor» 
durch  die  Bestellerin,  eine  chemische  Fabrik, 
selbst  und  besteht  darin,  daß  in  einer  genau 


ordnet  man  nach  Rate  aus  Vorschlag  mehrere 
Düsen  ineinander  an  (Abbildung  5).  In  der 
äußeren  Düse  herrscht  der  größeren  Geschwin- 
digkeit entsprechend  ein  geringerer  Druck,  in 
der  eingeschalteten  Düse  ein  wiederum  ver- 
minderter Druck,  so  ebenfalls  in  der  dritten  Düse. 
Die  Druckdifferenz  zwischen  Leitungsdruck  und 
Druck  in  der  innersten  Düse  ist  eine  ziemlich 


begrenzten  Zeit  durch  einen  besonders  dazu 
geeichten  Apparat  eine  bestimmte  Menge  Saure 
in  die  Saugleitung  des  Kompressors  eingeführt 
wird.  Die  Säure  winl  von  der  Luft  absorbiert. 
Das  Luft-  und  Säuregemisch  wird  der  Druck- 
leitung entnommen  und  das  Mischungsverhältnis 
bestimmt,  woraus  unmittelbar  die  Luftmenge  be- 
stimmt werden  kann. 
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Alle  Meßniethoden  mit  Düsen  haben  den  Vor- 
teil jederzeit  nachgeprüft  werden  zu  können, 
die  Düsen  können  geeicht  werden,  so  daß,  wenn 
auch  nicht  absolute  Genauigkeit,  so  doch  ein 
Vergleich  zwischen  verschiedenen  Maschinen 
möglich  ist.  Ich  habe  dem  oben  erwähnten  Aus- 
schuß des  Vereines  deutscher  Ingenieure  vor- 
geschlagen, Meßdüsen  anzuschaffen  und  solche, 
wie  z.  B.  das  Urmeter  in  Paris,  bei  der  Rcichs- 


einfachster  Weise  nach  der  bekannten  Formel 
der  mechanischen  Wärmetheorie: 
d  Q  =  di  —  A  t  dp. 
Hierauf  an  dieser  Stelle  einzugehen,  würde  mich 
zu  weit  führen.  Ein  Vergleich  der  so  bestimmten 
Arbeit  mit  der  theoretisch  zu  berechnenden  auf- 
zuwendenden Arbeit  für  isotherme  Kompression 
gibt  einen  Gütegrad  für  den  Kompressor;  ein 
Vergleich  mit.  der  in  der  Antriebsmaschine  auf- 
gewendeten Warme,  die  durch  Bestimmung  der 
Dampfmenge  und  der  darin  enthaltenen  Warme 
gefunden  werden  kann,  giM  den  Wirkungsgrad 
des  Aggregates. 

Da  die  Kosten  des  Kraftmittels  bei  Aufstel- 
lung von  Rentabilitiitsrechnungen,  bei  der  Ent- 
scheidung über  das  eine  oder  andere  System  der 


Abbildung  16.    Querschnitt  eines  Rades, 
Kauart  Jaeger. 


Abbildung  17.    Rad  für  eiu  Turbogebläse. 


anstalt  aufzubewahren  und  mit  ihnen  die  Düsen 
für  Versuchszwecke  zu  eichen.  Sollten  die  Ur- 
düsen  selbst  nicht  haargenau  das  bestimmte 
Quantum  Luft  durchlassen,  so  bleibt  die  Ver- 
gleichsmessung doch  immer  richtig  und  allge- 
mein gültig  und  die  Resultate  vergleichsfähig, 
solange  überall  mit  so  geeichten  Düsen  ge- 
arbeitet wird. 

Messung  der  Leistung.  Die  Messung 
der  aufgenommenen  Arbeit  geschieht  am  besten 
durch  Bestimmung  der  Wärmemengen,  welche 
die  Luft,  das  Kühlwasser,  die  Außenluft,  das 
Schmieröl  der  Lager  aufgenommen  hat.  Die 
Berechnung  der  Arbeitsmenge  geschieht  dann  in 


Kraft-  oder  Arbeitsmaschine  vor  allem  in  Frage 
kommt,  so  halte  ich  es  für  richtig,  auch  auf  diesen 
Punkt  ganz  kurz  einzugehen.  Da  auf  Hoch- 
ofenwerken die  Gasmaschine  und  das  Kolben- 
gcbläse  mit  der  Dampfturbine  und  dem  Turbo- 
gebläse in  Wettbewerb  stehen,  solange  eine  Gas- 
turbine noch  nicht  ausführbar  ist,  so  möchte  ich 
die  Betrachtung  auf  diesen  Fall  beschränken. 
Etwas  ähnliches  gilt  für  die  Koksofengasmaschine 
der  Zechen.  In  der  Literatur  wird,  je  nachdem 
der  Verfasser  der  Rentabilitätsrechnung  ein  Vor- 
kämpfer für  die  eine  oder  andere  Maschinen- 
gattung ist,  der  Wert  des  Hochofengases  gleich 
Null   oder  zu  einem  gewissen  Preis  angesetzt. 
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welch  letzterer  ganz  willkürlich  auf  die  ver- 
schiedenste Weise  bestimmt  werden  kann ;  damit 
kann  ebenso  willkürlich  das  Gewollte  als 
das  Beste  hcrausgerechnet  werden  Ganz 
allgemein  ist  keine  dieser  Ansichten  richtig. 

Bei  allen  Anlagen,  bei  denen  Gas  in  reich- 
lichen Mengen  zur  Verfügung  steht  für  die  Wind- 
erhitzung und  den  Kraftbedarf  des  Werkes,  ohne 
daß  Gas  direkt  oder  in  Form  elektrischer  Energie 
abgegeben  wird  oder  werden  kann,  muß  un- 
bedingt der  Wert  des  Rohgases  Null  sein,  denn 
es  hat  für  das  betreffende  Werk  keinen  Markt- 
preis. Hatte  es  einen  solchen  und  zwar,  wie 
häufig  angenommen  wird,  bestimmt  im  Ver- 
hältnis seines  Wärmewertes  zu  dem  der  Kohle 


sehr  vielen  Anlagen,  besonders  solchen,  die  reine 
Hochofenanlagen  sind  oder  isoliert  liegen,  die 
Frage,  ob  Dampf-  oder  Gasbetrieb  anzulegen 
ist,  sehr  wohl  erörtert  werden  muß. 

In  allen  Fällen,  wo  hinreichend  Gas  auch  für 
absehbare  Zeiten  zur  Verfügung  steht,  um  den  Be- 
darf zu  decken,  ist  der  Dampfbetrieb  ganz  unbedingt 
vorzuziehen.  Betriebssicherheit,  Betriebsbereit- 
schaft und  die  persönliche  Beruhigung  der  ver- 
antwortlichen Leiter  sind  Werte,  die  in  Renta- 
bilitatsrechnungen  nicht  erscheinen,  die  aber  be- 
deutend und  wertvoll  sind.  In  allen  Fallen,  wo 
eine  unbegrenzte  Energiemenge  verwertet  werden 
kann,  ist  heute  noch  ebenso  unbedingt  der  Gas- 
maschinenbetrieb am  Platze.    In  allen  Fallen, 


Abbildung  19.    Hochofengobl&ae  der  GotebofrnungBhatte  für  1200  cbm  i.  d.  Minute, 
Angetrieben  durch  einen  Elektromotor. 


von  bestimmtem  Preise,  so  erscheint  es  sehr 
fraglich,  ob  es  richtiger  ist,  das  Gas  in  Cowpern 
zu  verbrennen,  anstatt  es  zu  verkaufen  und 
den  Wind  auf  eine  andere,  weniger  kost- 
spielige Weis.'  zu  erhitzen.  In  Wirklichkeit 
fallt  es  keinem  Menschen  ein,  das  GaB  für  die 
Co  w  per  höher  als  mit  seinen  Reinigungsknsten 
zu  bewerten.  Es  ist  ein  Nebenerzeugnis,  das 
bei  der  Eisenerzeugung  entsteht.  Jedes  Kubik- 
meter, das  nicht  im  Cowper  verbrannt  oder  in 
der  Maschine  in  Energie  umgesetzt  werden  kann, 
muß  in  die  Atmosphäre  gelassen  werden.  Erst 
in  dem  Augenblicke,  wo  man  so  viel  oder  mehr 
Energie  mit  Nutzen  abgeben  oder  verwerten 
kann,  als  die  Gasmenge  bei  günstigster  Aus- 
nutzung enthalt,  muß  das  Gas  bewertet  werden, 
und  zwar  auf  Grund  des  zu  erzielenden  Preises 
für  den  Strom,  für  die  Druckluft  oder  das  Gas 
selbst,  sofern  es  im  Urzustände  verkauft  wird, 
immer  aber  im  Wettbewerb  mit  anderen  Kraft- 
quellen.   Es  ist  daher  augenscheinlich,  daß  auf 


wo  ein  Teil  der  Energie  durch  Stocken  von 
Kesseln  erzeugt  werden  muß,  ist  eine  eingehende 
Prüfung  am  Platze,  und  diese  wird  in  vielen  Fallen 
zum  Dampfbetrieb  führen,  wo  die  Mode,  anders 
kann  man  es  häufig  nicht  nennen,  oder  eine  über- 
triebene Wertschätzung  des  Gasmaschinenbetriebes 
zu  Gasmaschinen  geführt  hat.  Ich  empfehle  die 
Frage  der  sorgfaltigsten  Prüfung  auf  Grund 
der  jetzt  vorliegenden  Erfahrungen  und  mit 
Rücksicht  auf  die  Errungenschaften  und  Fort- 
schritte im  Turbinen-  und  Turtiogeblasebau. 

Kolbenkomp ressoren.  Seitdem  auch  auf 
diesem  Gebiete  wissenschaftliche  Erkenntnis  über 
die  einzelnen  Umstände,  die  den  Wirkungsgrad 
bei  Kompressoren  beeinflussen,  den  Konstrukteur 
leitet,  hat  man  besonders  bei  größeren  Maschinen 
alle  Organe  der  Luftzylinder  umgebaut.  Das 
Ansaugen  möglichst  kühler  Luft  und  eine  bis 
ins  Kleinste  durchgebildete,  unter  Umständen 
eine  Komplikationen  nicht  scheuende  Anordnung 
der  Kühlung  findet  man  an  allen  modernen  erst- 
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klaasigen  Maschinen.  Die  Dreh- 
8chieber  sind  von  dem  neueren 
Maschinenbau  fast  ganz  auf- 
gegeben. Auch  bei  sorgfältig- 
ster Herstellung,  beim  genaue- 
sten Einschieifen  ist  der  Schie- 
ber nicht  bei  allen  Tempera- 
turen, denen  er  im  Betriebe 
ausgesetzt  ist,  dicht  zu  be- 
kommen. Ventile  allein  oder 
Ventile  in  Verbindung  mit  ge- 
steuerten Kolbenschiebern  sind 
an  modernen  Kompressoren  zu 
finden.  Daß  natürlich  auch 
mit  Ventilen  oder  Kolbenschie- 
bern nicht  ohne  weiteres  rin 
guter  Kompressor  gebaut  wird, 
ist  klar. 

Hohe  Umdrehungszahlen  ha- 
ben sich  auch  hier  eingebür- 
gert, so  daß  der  direkte  An- 
trieb durch  Elektromotoren 
möglich  wurde.  Abbild.  8  zei«rt 
einen  Kompressor  von  der  Ma- 
schinenfabrik Hohenzoll<-rn 
mit  Ventilen  nach  Abbildung  9 
ausgestattet.  Abbild.  10  stellt 
einen  fahrbaren  Kompressor  für 
unter  Tage  mit  Ventilen  nach 
Abbildung  1 1  dar,  von  Meyer 
in  Mülheim-Ruhr. 

Welche  Wichtigkeit  und  Be- 
deutung dichte  Steuerorgane, 
»ei  es  nun  Schieber  oder  Ventil, 
haben,  ist  aus  dem  früher  ge- 
sagten ohne  weiteres  einleuch- 
tend. Erstklassige  Fabriken  auf 
diesem  Gebiete,  wie  z.  B.  Po- 
korny  &  Wittekind,  schufen 
daher  besondere  Versuchsein- 
richtungen zur  Prüfung  dieser 
Organe  (Abbildung  12).  Die 
Einrichtung  links  dient  dazu. 
Ventile  und  Ventilsitze  auf  ihre 
Dichtheit  zu  prüfen.  Die  Druck- 
luft wird  oberhalb  des  Ventils 
in  das  Gehäuse  eingelassen  und 
die  in  den  Ventilsitzen  durch- 
dringende Luft  kann  durch  ein 
Rohrchen  ent  weichen.  Die  Luft 
wird  aber  nicht  ins  Freie  ge- 
lassen, sondern  in  eine  Flasche, 
in  welcher  sie  durch  ein  Steige- 
rohr Wasser  verdrangt,  wel- 
ches dann  in  einem  Meßgefäß 
gemessen  wird.  Auf  diese  Weise 
kann  man  sehr  genau  die 
Luftmenge  ermitteln,  welche 
ein  normales  Ventil  durch- 
dringt. Das  Bild  rechts  stellt 
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die  gleiche  Versuchseinrichtung  für  einen  Steuer- 
schieber dar.  Auch  hier  wird  die  durch  den  Schieber 
strömende  Luft  nach  einer  großen  Wasserflasche 
geleitet,  verdrängt  in  derselben  das  Wasser  durch 
ein  Steigerohr,  und  das  aus  dem  Steigerohr  aus- 
fließende Wasser  wird  gewogen  oder  gemessen. 
Natürlich  ist  damit  keine  Gewähr  geleistet  für 
die  Dichtheit  der  Organe  im  erwärmten  Zustande 
des  Betriebes,  immerhin  aber  ist  damit  sicher- 
lich ein  bedeutender  Fortschritt  verbunden.  Ich 
glaube  annehmen  zu  können,  daß  der  Wett- 
bewerb des  Turbokompressors  noch  manchen 


zeigt  da»  Rad  eine«  Turbokompressors ,  Bauart 
Jflger,  Abbildung  17  das  Rad  eines  großen 
Hochofengebiftses  für  1200  cbm  Luft,  Bauart 
Gutehoffnungshütte-Rateau.  Abbildung  18  zeigt 
da«  Gebläse  im  Schnitt  und  Abbild.  19  und  20 
in  Ansicht  und  zwar  angetrieben  durch  einen 
Elektromotor.  Die  Maschine  wurde  von  der 
Gutehoffnungshütte  gebaut  und  ist  für  die  Er- 
weiterung des  eigenen  Hochofenwerkes  bestimmt. 

Leider  ist  man  in  dem  Bau  derartiger  Ge- 
bläse für  elektrischen  Antrieb  durch  den  Motor 
beschränkt.   Einmal  ist  man  an  die  Umdrehung»- 
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Abbildung  21.    Hochofengebläte  mit  Dampftarbinenantrieb. 


Fortschritt  im  Kolbenkompressorenbau  hervorzwin- 
gen wird  und  ich  begrüße  daher  das  Auftreten  dieser 
Maschine  im  Interesse  unseres  Wirtschaftslebens. 

Die  Kompression  geschieht  in  den  Turbo- 
geblasen und  Kompressoren  in  almlicher  Weise 
wie  in  Zentrifugalpumpen.  In  einer  mehr  oder 
minder  großen  Reihe  von  Rädern  wird  nachein- 
ander die  angesaugte  Luft  auf  den  gewünschten 
Enddruck  verdichtet.*  Abbildung  13  zeigt  den 
Querschnitt  eines  solchen  Rades  mit  geraden 
Schaufeln,  Bauart  Gutehoffnungshütte  -  Rateau, 
Abbildung  14  den  Längsschnitt,  während  Ab- 
bildung 15  sämtliche  Laufräder  eines  8000  o.bm- 
Kompressors  für  7  at  Druck  darstellt.  Die  Ma- 
schine arbeitet  mit  einer  Umdrehungszahl  von 
etwa  4000  in  der  Minute  und  wird  direkt  durch 
eine  Abdampfturbine  angetrieben.     Abbild.  16 

•  Siehe  „Stahl  und  Ei«en*  1908  Nr.  3  S.  73  u.  ff. 


zahlen  für  Drehstrom,  d.  h.  in  diesem  Falle  fast 
immer  an  1500  und  3000  gebunden,  —  da  die 
Leistung  größerer  Gebläse  wie  im  vorliegenden 
Fall  bedeutend  ist,  so  sind  auch  8000  Um- 
drehungen beinahe  ausgeschlossen  —  dann  ist 
der  Antrieb  durch  einen  Drehstrommotor  nicht 
so  einfach,  wie  der  durch  Dampfturbine,  da  die 
Regulierung  der  Maschine  durch  Aenderung  der 
Umdrehungszahl  nur  in  beschränktem  Maße  mög- 
lich ist;  allerdings  ist  in  neuerer  Zeit  die  Tonren- 
regulierung durch  Zuschaltung  eines  Umformers, 
System  Brown- Bovert,  möglich  gemacht,  sonst 
muß  man  mit  den  Saug-  und  Druckschiebern 
regulieren.  Oft  kommt  erleichternd  hinzu,  daß 
ja  bei  vielen  Gebläsen  nur  eine  geringere  Ma- 
növrierfähigkeit erforderlich  ist. 

Ohne  jede  Schwierigkeit  ist  dagegen  der 
Antrieb   durch  die   Dampfturbine,   da  letztere 
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jede  gewünschte  Umdrehungszahl  innerhalb  großer  und  Kompressoren  dar,  die  im  Zusammenhang: 
Grenzen  ohne  weiteres  erlaubt.  Abbild.  21  zeigt  hier  einiges  Interesse  haben  dürften.  Der  End- 
eln Geblase  System  Gutehoffnungshütte-Kateau     druck  wird  bei  Kompressoren  meistens  in  der 


für  1200  cbm  Luft,  angetrieben  durch  eine  Maschine  selbst  aufgenommen  durch  Entlastung 
Dampfturbine.  Abbildunpen  22,  23,  24,  25,  26,  der  einzelnen  Rflder,  unter  Anbringung  ein««s 
27,  28  und  29  stellen  eine  Reihe  von  Geblasen     Kammlagers  zur  Sicherheit,  in  anderen  Fällen 
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durch  Gegeneinanderarbeiten  der  einzelnen  Ar- 
beitszylinder. Man  kann  auch  ähnlich  wie  bei 
Pumpen  die  Leistung  in  zwei  Hälften  zerlegen 
und  gegeneinander  arbeiten  lassen,  oder  die  Hälften 
in  einem  Zylinder  mit  getrennten  Saugkanälen 
und  gemeinsamen  Druckrohren  unterbringen. 

Ein  durch  Motor  angetriebenes  Gebläse  stellt 
ferner  Abbild.  30  dar.  Das  Gebläse  ist  gebaut 
für  200  cbm  minutlich  auf  1,2  at  abs.  von 
Kühnle,  Kopp  &  Kausch  in  Franken  thal.  Das  in 
Abbild.  31  gezeigte  Gebläse  ist  von  C.  H.  Jäger 
gebaut  für  eine  Leistung  von  100  cbm/Min.  auf 
1,3  at  abs.  bei  2900  Umdrehungen. 

Ich  möchte  Ihnen  nun  noch  die  Versuchs- 
einrichtung  erklären,  die  wir  in  der  Werk- 
statt zu  dem  ausschließlichen  Zweck  der  Unter- 


meiden, besitzen  die  Wagen  Eartendruckapparale. 
Während  der  eine  Kasten  volläuft,  kann  der  In- 
halt des  andern  in  aller  Ruhe  gewogen  werden ; 
die  Wiegekarten,  mit  fortlaufenden  Nummern  ver- 
sehen, gestatten  eine  spätere  Prüfung. 

Für  die  Luftmessungen  ist  zunächst  am  vor- 
deren Deckel  eines  sehr  weiten  und  langen  An- 
saugebehälters eine  Düse  eingeschaltet.  In  einiger 
Entfernung  dahinter  sind  Stutzen  angebracht  für 
die  Druck-  und  Temperaturmessungen.  Der  Unter- 
druck wird  direkt  an  einer  Wassersäule  gemessen, 
die  Temperatur  mit  Präzisionsinstrumenten.  An 
den  Saugbehälter  schließt  sich  das  eigentliche 
Saugrohr  oder  der  Saugstutzen  unter  Einschal- 
tung eines  Schiebers  an,  um  auch  die  einströmende 
Luft  drosseln  zu  können.    Hinter  dem  Korn- 


Abbildung  29.    Hochofengebläse,  System  Rateau,  in  Chaise. 


suchung  von  Turbinen  uud  Turbogebläae  ge- 
baut haben  (Abbildung  32). 

Die  Kessclanlage  der  Werkzentrale  liefert 
den  Dampf,  dieser  wird  direkt  zur  Turbine,  wenn 
es  sich  um  eine  Frischdampfmaschine,  oder  zum 
Wärmespeicher,  wenn  es  sich  um  eine  Abdampf- 
turbine  handelt,  geführt.  Im  letzteren  Falle 
tritt  er  gedrosselt,  also  überhitzt  in  den  Speicher 
ein,  verliert  aber  beim  Durchströmen  durch  das 
Wasser  des  Wärmespeichers  die  Ueberhitzung, 
so  daß  aus  dem  Speicher  nur  nasser  Wasser- 
dampf von  etwa  atmosphärischer  Spannung  er- 
halten werden  kann.  Auf  diese  Weise  werden 
die  Verhältnisse  denen  der  Wirklichkeit  bei 
Hütten-  und  Bergwerksanlagen  entsprechend  ge- 
macht. Eine  Oberflächenkondensation  schafft 
hinter  der  Maschine  das  erforderliche  Vakuum. 
Das  KondenswasBer  wird  zwei  Behältern  zuge- 
drückt, die  direkt  auf  Wagschalen  ruhen,  so  daß 
ein  Wiegen  des  Kondeusats  stattfindet.  Um  Ab- 
lese- und  Wiegefehler  nach  Möglichkeit  zu  ver- 


pressor  vor  dem  Druckrohr  befindet  sich  zur 
Herstellung  des  Betriebsdruckes  der  eigentliche 
Drosselschieber  und  daran  ein  weites  Ausström- 
rohr. Dieses  Kohr  enthält  mehrfache  Zwischen- 
wände aus  gelochtem  Blech,  damit  der  Luftstrom 
beruhigt  wird  und  Wirbelungen,  welche  die  Mes- 
sungen beeinflussen  könnten,  vermieden  werden. 
Am  Ende  des  Ausflußrohres  befindet  sich  wiederum 
eine  Düse,  durch  welche  die  Luft  ins  Freie  tritt. 
Diese  gestattet  die  Messung  der  gelieferten 
Druckluftmenge,  indem  wieder  die  Druckdifferenz 
an  beiden  Seiten  der  Ausströmmündung  bestimmt 
wird,  während  die  Temperaturen  weiter  vorn 
am  Ausgangsstutzen  aus  dem  Kompressor  ge- 
messen werden.  Das  Kühlwasser  wird  für  Kom- 
pressor und  Lagerkühlung  ebenfalls  der  Messung 
unterzogen  und  Menge  und  Temperaturerhöhung 
festgelegt.  Die  Wärmeabgabe  an  die  Außenluft 
durch  Strahlung  konnte  bis  jetzt  nicht  ermittelt 
werden,  da  dieselbe  wegen  des  so  vollkommen 
auagebildeten  Wassermantels  nicht  meßbar  war. 
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Vetter  Turbogebläte. 
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Abbild.  25.    llochofengebläse  in  Trzjnietz  für  600  cbm  i.  d.  Min.  auf  0,5  at. 


Die  Außenwände  des  Kompressors  erreichton  kaum 
eine  höhere  Temperatur  als  die  der  Luft  im  Ma- 
schinenhaus.  Man  kann  daher  wohl  die  Strahl- 
ung vernachlässigen,  ohne  einen  großen  Fehler 
zu  machen.  Die  Düsen  sind,  wie  früher  gezeigt, 
geformt.  Die  Konstante  K  ist  in  den  Berech- 
nungen mit  0,98  eingesetzt.  Der  der  Unter- 
suchung unterzogene  Kompressor  ist  für  S000  cbm 
Luft  gebaut  und  soll  die  Luft  auf  7  at  abs. 
komprimieren.  Er  wird  durch  eine  Abdampf  - 
turbine  angetrieben,  die 
ihren  Dampf  von  Berg- 
werksmaschinen erhalt. 
Sie  macht  bei  vollem 
Druck  und  voller  Lei- 
stung 4000  Umdrehun- 
gen. Wir  haben  bis 
heute  drei  solcher  Kom- 
pressoren im  Bau.  Die 
Resultate,  die  wir  bis 
jetzt  erreicht  haben, 
sind  als  Äußerst  gün- 
stige zu  bezeichnen. 

Besonders  günstig 
wird  das  Bild,  wenn  das 
Geblase  oder  der  Kom- 
pressor mit  einer  Ab- 
dampfturbine  gekuppelt 
ist.  Ich  darf  wohl  vor- 
aussetzen, daß  die  Ab- 
dampfturbine  als  solche 
allen  Anwesenden  be- 
kannt ist.  Ich  möchte 
nur  betonen,  daß  sie  in 
erster  Linie  und  viel  er- 
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höhterein  Maße  als  eine 
I  >ampfmaschine  befähigt 
ist,  die  Energie  des  Dam  p- 
fes  bis  auf  das  prak- 
tisch mögliche  Vakuum 
auszunutzen.  Wenn  man 
berücksichtigt,  daß  der- 
selbe Dampf  von  Förder- 
maschinen, Ventilator- 
maschineu  usw.  auf 
Zechenanlagen .  sowie 
von  Walzenzugmaschi- 
nen usw.  von  Walz- 
werks- und  Hüt.tenanla- 
gen  in  sehr  vielen  Fal- 
len unausgenutzt  in  die 
Luft  entweicht,  in  Ab- 
dampfturbinen  dagegen 
ausgenutzt  und  die  in 
ihm  enthaltene  Wärme- 
menge bis  auf  einen  sehr 
kleinen  Teil  in  mecha- 
nische Energie  In  Ge- 
stalt von  Elektrizität 
oder  Preßluft  umge- 
wandelt werden  kann,  so  erhellt,  daß  in  solchem 
Falle  das  Turbogeblase  oder  der  Turhokompressor 
allen  anderen  Maschinen  sehr  weit  überlegen  ist. 
Rentabilitatsrechnungen  werden  in  solchen  Fallen 
ganz  überraschende  Resultate  zugunsten  der 
rotierenden  Maschine  ergeben.  Ich  will  diese  An- 
sicht oder  Behauptung  an  dieser  nicht  dazu  be- 
stimmten Stelle  nicht  auf  ihre  relative  oder  voll- 
standige  Wahrheit  prüfen,  um  nicht  vom  Thema 
zu  weit  mich  zu  entfernen.    Jedenfalls  lassen 


Abbild.  26. 


Ilochofen^ebläoe,  System  Parsons,  für  600  cbm  i.  d.  Min.  auf  0,5  at, 
Deckel  abgenommen. 
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die  Erfahrungen,  die  heute  mit  Abdampftu rinnen 
für  Dynamoantrieb  gemacht  worden  sind,  die- 
selbe als  höchstwahrscheinlich  richtig  erscheinen. 

Leider  bin  Ich  heute  nicht  in  der  Lage. 
Ihnen  Uber  abschließende  eigene  Versuche  an 
Turbogeblasen  berichten  zu  können.  Die  zu  über- 
windenden Schwierigkeiten  lagen  nicht  allein  im 


Nachfolgend  gebe  ich  aber  einige  Ergebnisse 
wieder,  die  ich  dein  umfangreichen  Versuchs- 
material entnommen  halte,  das  die  Erprobung 
des  einen  der  oben  genannten  drei  Kompressoren 
von  8000  cbm  Leistung  ergeben  hat.  Der  Kom- 
pressor ist  inzwischen  dem  regelmäßigen  Be- 
triebe übergeben.* 


Abbildung  27.    Turbokompressor  für  8000  cbm  i.  d.  8tunde  auf  7  nt  ab»,  auf  Zeche  Concordia  in  Oberhauatn. 

erbaut  von  der  GuteboffnungshQtte. 


Hau  der  Maschinen,  sondern  auch  in  der  Herstellung 
der  Versuehseinrichtung.  Infolge  notwendiger- 
weise voraufzugehender  Untersuchung  und  Fest- 
legung der  Meßmethoden  und  Herstellung  der 
nötigen  Apparate  ist  der  heutige  Tag  heran- 
gekommen, ehe  wir  uns  versahen.  Ich  beab- 
sichtige jedoch,  ein  umfassendes  Zahlenmaterial 
in  einem  besonderen  Aufsatze  zu  bringen  und 
hoft'e  Sie  bald  alle  zur  Besichtigung  der  Anlag« 
oder  Nachprüfung  der  Versuchsergebnisse  bei 
uns  begrüßen  zu  können. 


Abbildung  33  zeigt  die  Ergebnisse  eine« 
Versuches,  der  an  einem  sehr  heißen  Ta*re  bei 
der  konstanten  Tourenzahl  von  3600  Um- 
drehungen in  der  Minute  gemacht  worden  ist. 
Die  Verhältnisse  bei  diesem  Versuch  waren  sehr 
ungünstig,  insbesonders  dadurch,  daß  nur  äußerst 
weni«:  Kühlwasser  unter  geringem   Druck  nir 

*  Der  genannte  Kompressor  läuft  seit  drei  Mo- 
naten anstandslos  im  normalen  Zechenbetriebe,  eio 
xweiter  gleicher  Größe  ist  vor  vier  Wochen  in  Betrieb 
gekommen. 
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Abbildung  29.    Oesamtanordnung  eines  750  l'S- Turbogeblases,  erbaut  von  Brown,  Bovert  &  Cie. 


Kühlung  der  Kompressorzylinder  zur  Verfügung 
stand.  An  anderen  Tagen  jedoch,  wo  ge- 
nüirend  Wasserdruck  für  die  Kühlung  vorbanden 
war,  ist  es  möglich  gewesen,  die  Luft  am  I  »ruck- 
stutzen bis  auf  Eintrittstemperatur  und  darunter 
abzukühlen 

Es  wurden  äußerst  sor>rfilltifr  die  Kühlwasser- 
iiicnpen  gemessen,  welche  dir  Kühlmantel  des  Hoch- 


und  Niederdruckzylinders  durchströmten,  ebenso 
ilie  Temperaturerhöhung  der  angesäuerten  Luft 
auf  ihrem  Wege  durch  den  Kompressor,  sowie 
ilie  des  Kühlwassers  in  beiden  Zylindern,  wahrend 
die  Luftmenpen  durch  Düsen  und  Wassermnno- 
meter.  wie  beschrieben,  bestimmt  wurden. 

Der  Versuch  erstreckte  sich  auf  Drücke  zwi- 
schen 2  Ins  H  at,  wobei  die  Volumen  sich,  wie 
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die  Druckvolumenkurve  <les  Diagramme!  zeigt, 
einstellten. 

Die  Wirkungsgrade  ergaben  sich  aus  dem 
Verhältnis  der  zur  isothermen  Kompression  er- 


Abbildung 30.    Turbogobläse  von  Kuhnle,  Kopp  &  Kauarb 


forderlichen  Arbeitsmengen  zu  den  insgesamt 
aufgewendeten,  die  aus  der  Temperaturerhöhung 
der  Luft  und  des  Kühlwassers  bestimmt  wur- 
den, unter  Berücksichtigung  des  mechanischen 
Wirkungsgrades. 

Die  Linie  des  Kühlwasser- 
verbrauches zeigt,  daß  der 
Kompressor  noch  sehr  put 
gearbeitet  hat  bei  äußerst 
geringem  Wasserverbrauch. 
Nicht  gemessen  wurde  das 
Wasser  für  die  I.agerkühluusr- 
Diesen  Verbrauch  schätzt-  ich 
aber  nach  anderen  Versuchen 
auf  etwa  1,5  bis  1,7  cbm  in 
der  Stunde.  Die  Temperatur- 
erhöhung dieses  Wassers  war 
ganz  außerordentlich  gering, 
80  daß  die  Schätzung  des 
mechanischen  Wirkungsgra- 
des des  Kompressors  auf  98°/o 
jedenfalls  berechtigt  ist.  Ich 
bemerke,  daß  bei  anderen 
Versuchen  sich  noch  wesent- 
lich höhere  Wirkungsgrade 
ergeben  haben,  insbesondere, 
sobald  ausreichende  Kühl- 
wassermengen zur  Verfügung  standen.  Eine  Ver- 
öffentlichung weiterer  Versuchsergehnisse  be- 
halte ich  mir  nach  Verarbeitung  des  ganzen 
Materials  vor. 

Da  die  Kenntnis  der  Vorgänge  innerhalb  eines 
solchen  Turhokoinpressors  nur  in  den  Kreisen 
weniger  Fachleute  bekannt  ist.  so  glaube  ich. 
daß  die  Abbild.  34  vielen  eine  Ueherraschung 
bieten  wird.    Diese  Abbildung  zeigt  die  Kurven 


des  Druck  Verlaufs  innerhalb  des  Kompressors  hei 
Knddrücken  von  2  bis  K  at  absolut  und  Iwi 
der  konstant  gehaltenen  Umdrehungszahl  von 
3600  Umdrehungen  in  der  Minute. 

Man  erkennt .  daß  bis  zu 
3  at  die  Kompression  haupt- 
sächlich in  dem  ersten  Teil  de> 
Kompressors .  der  schematic  h 
unter  den  Kurven  lAbb.  34 1 
dargestellt  ist,  vor  sich  gebt, 
und  daß  in  dem  letzten  Teil 
keine  Kompression .  in  be- 
stimmten Fallen  sogar  ein 
Druckabtall  eintritt.  Erst  bei 
höheren  Drücken  wird  in 
allen  Teilen  des  Kompressor« 
eine  Drucksteigerung  erzielt, 
und  bei  den  höchsten  erreich- 
ten Enddrücken  bringt  der 
letzte  Teil  des  Kompressors 
eine  größere  Druck  Steigerung 
als  die  ersten  Teile  hervor. 
Die  Wirkung  des  Koni- 
pressionsverlaufs  nach  diesen 
den  Wirkungsgradkurven  für 
dieselben   Enddrücke   zum   Ausdruck  gelangen. 

Auf  Grund  von  Angaben  in  der  Literatur  habe 
ich  festgestellt,  daß  Dampfkolhengehhlse  im  Durch- 
schnitt 7  kg  Dampf  f.  d.  ind.  P.  S.  bei  Kondensation 


Kurven   wird  in 


Abbild.  Hl.    TurbogebltUe,  Hauart  Jaeger,  für  100  cbm  i.  d.  Min.  auf  0.3  »t. 


gebrauchen,  und  zwar  bei  einem  Dampfdruck  von 
9  at  abs.  Bei  einem  mechanischen  Wirkungsgrad 
von  0,85  °/o  ergibt  Bich  ein  Danipfverbrauch  f.  d.  ind. 
Luftpferd  von  H.4  kg.  Das  Wärmegefälle  adiabatisch 
von  8  kg  abs.  bis  0,1  Vakuum  ist  168  Kai.,  also 
würdo  für  ein  Luftpfcrd  eine  Wärmemenge  von 
8,4  . 168  Kai.  aufgewandt  und  der  Wirkungsgrad 

75-3600.  100  ,,  „ ,    .  VT   .  . 
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Berichten  von  Julius  Fürstenau*  hat  man 
bei  einem  Parsonsgehlase  (Abbildung  22)  7.45  kg 
Dampf  für   ein   Lnftpferd   und   «,45  kg  für 


et 

*  ¥ 


l 
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Abbild.  33.    VeretichikurTen  am  Turbokompressor  der  Guteboffnung»bötte 


ein  Turbinenpferd  erreicht.  Es  berechnet  sich 
dann  bei  8,41  at  abs.  Dampfdruck  und  0,045  Kon- 
densatorspannung  ein  Wirkungsgrad  von  49  °o. 
Eine  vergleichende  Zusainmenstellung 
mit  zwei  vorhandenen  Kolbengebläsen 
führte  zu  dorn  Resultat,  daß  für 
100  cbm  Luft  in  den  Kolbengeblilsen 
1 6,45  ~  18,1  kg  Dampf  und  im  Turbo- 
gebläse 1 5,45  kg  aufzuwenden  waren. 
Eingehende  Untersuchungen  eines  Ge- 
bläses in  Marcinelle,  von  Brown, 
Boveri  erbaut,  haben  Resultate  er- 
geben, die  in  Abbildung  35  gra- 
phisch wiedergegeben  sind.  Die  Dar- 
stellung ist  wohl  ohue  weiteres  ver- 
ständlich. In  Chasse,  wo  ein  lloch- 
ofengehläse  von  Kateau  arbeitet,  be- 
trägt der  Wirkungsgrad  des  Gebläses 
allein  68  bis  72,5  9/o.  je  nach  der 
Belastung.  Bei  einem  Wirkungsgrad 
der  Turbine  von  65  °/o  ist  der  Ge- 
samtwirkungsgrad 44  °/'o.  Bei  dem 
Turbogebläse  von  Chasse  beträgt  der 
Wirkungsgrad  des  Gebläses  allein 
72,6  o/o  (  Abbildung  36). 

Die  Versuche  an  dem  Turbogeblilse 
in  Rothe  Erde  haben  nach  den  Be- 
richten von  K.  Kümmel**  einen 
Dampfverbrauch  von  etwa  9,5  kg  f.  d. 
eff.  P.  S.-Stunde  und  einen  Gesamtvvir- 
kungsgrad  von  38  bis  42,6  «>  gegeben. 

Wie  aus  den  Zahlen  zu  ersehen,  liegen  die 
Werte  der  Wirkungsgrade  der  Kolbenjrehlilse, 


in  der  bisher  üblichen  Weise  bestimmt,  bereits 
neben,  wenn  nicht  unter  denen  des  Kreiselgebläses. 
so  daß  ein  Wettbewerb  der  letzteren  sehr  wohl 
möglich  ist.  Wenn  man  nun 
bedenkt,  daß  die  Luftmeasungen 
an  den  Kolbenmaschinen  auf 
Grund  von  Indikatordiajrrani- 
men  gemacht  werden,  die,  wie 
anfangs  gezeigt,  erheblich  zu 
günstige  Werte  ergeben  dürf- 
ten, wenn  man  ferner  bedenkt, 
daß  das  Kolbengebläse  pulsie- 
rend die  Luftsäule  in  der  Wind- 
leitung in  Bewegung  setzt,  w  äh- 
rend das  Turbogebläse  gleich- 
mäßige Geschwindigkeit  unter- 
halt, und  endlich  absieht  von  der 
Platzfrage,  den  treringeren  Fun- 
dament- und  Gebäudekosten, 
der  Einfachheit  und  Ueberaicht- 
Uchkeit  des  Betrieben .  der 
Betriebsbereitschaft,  so  dürfte 
die  Behauptung  nicht  anfecht- 
bar sein,  daß  in  allen  Fällen,  in  denen  Dampfantrieb 
zu  nehmen  ist,  dem  durch  eine  Turbine  an- 
getriebenen Kreiselgebläse  der  Vorzug  gebührt. 
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Abbildung  34.    Druckverlauf  im  Kompressor 
bei  verschiedenen  Enddrücken. 

Ueber  den  Platzbedarf  gibt  Abbild.  37  Auf- 
schluß. Abbild.  38  zeigt  zum  Vergleich  ein  Kolbeo- 
gehläse  und  ein  Turbinengebläse  für  750  cbm. 

Abbildung  39  zeigt  einen  Kolbenkompressor 
und  einen  Turbokompressor  von  8000  cbm  in  der 
Stunde. 
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Mit  Rentabilitätsrechnungen  möchte  ich  Sie 
heute  verschonen,  da  solche  Rechnungen  mit  i»e- 
liebig  gewählten  Unterlagen  wenig  oder  gar 
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Abbildung  35.    Versuohakurven  am  TurbogebltUe  in  Marcioello 


keinen  Wert  haben.  Jeder  vorliegende  Fall  hat 
seine  ganz  charakteristischen  Eigenheiten,  die  in 
der  Rechnung  berücksichtigt  werden  müssen,  und 
die  sie  entscheidend  beeinflussen. 
Bezüglich  der  Vorteile  an  sich, 
welche  die  mit  hoher  Geschwin- 
digkeit rotierenden  Maschinen  den 
hin  und  her  gehenden  gegenüber 
bieten,  gelten  dieselben  Gesichts- 
punkte wie  bei  Dampfturbinen 
gegenüber  den  Kolbenmaschinen. 
Hier  bat  es  dazu  geführt,  daß 
heute,  wo  eben  angängig,  Dampf- 
turbinen genommen  werden. 

Die  Vorteile,  ganz  abgesehen 
von  Ersparnissen  an  Anlagekosten, 
Platzbedarf,  Unterhaltungskosten, 
sind  durch  Ersparnisse  im  Be- 
triebe, durch  Betriebssicherheit, 
Einfachheit  der  Bedienung  und 
Betriebsbereitschaft  so  allgemein 
anerkannt  und  bekannt,  daß  es 
vollständig  unnötig  erscheint,  hier- 
auf einzugehen,  und  ich  glaube 
daher,  unter  den  Anwesenden  kaum 
eine  andere  Ansicht  erwarten  zu 
dürfen,  als  die,  daß  auch  dem 
rotierenden  Gebläse  und  Kom- 
pressor das  prößte  Vertrauen  entgegengebracht 
werden  kann,  sofern  diese  Maschinengattuntr  die 
Erwartungen  erfüllt  und  in  bezug  auf  Wirtschaft- 
lichkeit auch  nach  längerer  Betriebszeit  einiger- 
denen  entspricht,  welche  sie  heute  auf  dem 


Versuchsstande  bezw.  in  der  ersten  Betriebszeit 
erwecken.  Es  ist  ohne  weiteres  einleuchtend  und 
soll  auch,  ohne  einen  Zweifel  zu  lassen,  offen  er- 
klärt werden,  daß  es  unmöglich 
ist,  heute  ein  allschließendes  Urteil 
zu  fällen.  Es  ist  aber  durchaus 
kein  Grund  vorhanden,  daß  die 
Erwartungen  nicht  erreicht  wür- 
den, da  die  Elemente,  welche  die 
Maschine  bilden,  an  Anzahl  gering 
und  an  Konstruktion  höchst  ein- 
fach sind.  Die  Schwierigkeiten, 
welche  auftreten  könnten,  sind 
bereits  im  Turbinenbau  durch 
langjährige  Erfahrung  überwäl- 
.  :  .  tigt.  Ich  kann  daher  am  Schlüsse 
Tn  *  meiner  Bemerkungen  nur  den 
Wunsch  aussprechen,  bei  Neu- 
anschaffungen diese  Maschinen  mit 
in  den  Kreis  der  Betrachtungen 
hineinzuziehen  und,  wie  ange- 
deutet, auf  Grund  von  richtigen 
Rentnbilitfltsrecbnuofren  zu  prüfen. 
Ich  bin  überzeugt,  daß  es  dann 
keiner  weiteren  Worte  bedarf,  um 
auch  diesem  Kind  der  Technik 
eine  gute  Zukunft  zu  sichern. 
Sobald  es  in  Zukunft  gelingt,  eine  Gas- 
turbine brauchbar  und  marktfähig  zu  bauen,  ist 
ohne  weiteres  der  rotierenden  Kraftmaschine  das 
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Abbildung  M.    Vermichgergebnlase  de»  Kateau-Mcbl««»«  in  Chasee. 


Feld  sicher.  Bis  dahin  kann .  zwar  noch  lanfre 
Zeit  vergehen;  denn  allzu  rosijr  sind  die  Hoff- 
nungen nicht.  Hier  stellen  sich  nicht  allein 
.Schwierigkeiten  konstruktiver  Natur  entgegen, 
die  das  (Jenie  im  begnadeten  Augenblick  lösen 
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Abbildung  37.    Vergleich  des  Raumbedarfs  zwischen  Kolbengeblase  und  Tarbogebl&se. 


Abbildung  38.    Verirleii'b  des  Raumbedarfs  zwischen  Kolbenkomprestior  und  Turbokompressor. 

kann,  sondern  auch  andere,  die  zu  beseitigen  vorwiegend   zur   Erzeugung    von  Elektrizität. 

Bi'hwer,  wenn  nicht  unmöglich  «ein  werden,  wilhrend  der  Gebläsewind  durch  elektrisch  in- 

Bis  dahin,  denke  ich  mir.  wird  die  Gasmaschine  getriebene  Turbogeldase  erzeugt  wird.  Hi»r- 

ihren  Platz  unzweifelhaft  behaupten,  und  zwar  durch  wird  ohne  große  Kosten  eine  größere  Kr- 
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Abbildung  39.    TurbokompreBBor  für  8000  cbm  i.  cl.  Stunde  auf  dem  Versurhttutande 
in  der  TurbincnwerkaUtt  dor  GutehotrnungabQtte. 

serve  in  der  elektrischen  Zentrale  sowohl,  wie  im  geringer  ausfallen  wird,  als  mau  auf  den  ersten 
Oebläsehnus  geschaffen,  die  Gesamtanlagckosten  Augenblick  annimmt,  verloren  geht,  der  außerdem 
werden  geringer,  während  für  die  Kraftuber-  reichlich  durch  Ersparnisse  an  Wartung,  Unterhai- 
tragung  ein  kleiner  Teil  der  Energie,  der  sicher  tung,  Reparaturen  usw.  wieder  eingebracht  wird. 

Der  Schwefelgehalt  des  Kupolofengichtgases. 

Von  Dr.  phil.  Otto  Johannsen  in  Brebach  a.  d.  Saar. 


Ljrofessor  B.  Osann  hat  in  seinem  kürzlich 
*  erschienenen  Aufsatz  über  die  Berechnung 
der  Kupolofenabmessungen  *  zuerst  darauf  hin- 
gewiesen, daß  der  mit  dem  Eisen  und  mit  den 
Koks  in  den  Kupolofen  hineingebrachte  Schwefel 
nicht  vollständig  in  das  geschmolzene  Eisen  und 
in  die  Schlacke  Ubergeht,  sondern  daß  ein 
großer  Teil  desselben  durch  „andere  Ursachen* 
entfernt  wird.  Diese  wichtige  Tatsache  scheint 
man  früher  nicht  beachtet  zu  haben,  wenigstens 
findet  sie  sich  in  keinem  Lehrbuch  erwähnt. 
Nach  Prof.  Osann  erfolgt  die  „Entschwefelung* 
im  Kupolofen  genau  so  wie  im  Elektrostahlofen 
und  im  Roheisenmiseher  durch  „Entweichen  von 
schwefliger  Säure  und  zum  größten  Teil  durch 
Ausseigern  von  schwefelreichen  Eisen-  und 
Manganlegierungen;  > Manganlegierungen«  dabei 
unterstrichen".  Prof.  Osann  nimmt  an.  daß  sich 
unter  der  bekanntlich   ziemlich  schwefelarmen 
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und  überhaupt  nur  in  geringer  Menge  fallenden 
Kupolofenschlacke  noch  ein  sulfidreicher  „Stein* 
abscheidet,  auf  welchem  die  Schlacke  schwimmt. 

Ich  habe  nun  dadurch  Einblick  in  die  „Ent- 
schwefelung* des  Kupolofens  zu  gewinnen  ver- 
sucht, daß  ich  den  Schwefel  geh  al  t  des 
Gichtgases  ermittelte.  Zu  diesem  Zweck 
wurde  eine  mit  der  Gasuhr  gemessene  Gasmenge 
durch  ein  Porzellanrohr  aus  der  Ofengicht  ab- 
gesaugt und  das  Gas  durch  Absorptionsjrefäße 
mit  Kaliumkarbonatlösung  geleitet.  Aus  der 
Lösung  wurde  der  Schwefel  nach  dem  Ansäuern 
und  Oxydieren  mit  Bromsalzsäure  durch  Barvum- 
chlorid  gefällt  und  zum  Schluß  als  Baryum- 
sulfat  gewogen. 

Diese  Untersuchungen  wurden  an  einem 
Kupolofen  der  Halbergerhütte  bei  Brebach 
a.  d.  Saar  ausgeführt.  Der  betreffende  Ofen  hat  eine 
Höhe  von  5  m  und  einen  Schachtdurchmesser 
von  1  m.  Er  wird  mit  kaltem  Wind  betrieben 
und  dient  zum  Einschmelzen  von  Luxemburger 
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Gießereieisen  in  Form  von  Hasseln  (Platten)  gesamt  8  g  Schwefel,  enthalten,  so  ist  leicht  zu 
und  Gußbruch.  erkennen,  daß  ein  bedeutender  Teil  des 
Der  Schwefelgehalt  der  Gichtgase  dieses  Koksschwefels  mit  dem  Gichtgas  ent- 
Ofens  wurde  nun  bei  häufigen  Versuchen  zu  weicht.  Die  Wichtigkeit  des  Gasschwefela 
rund  l  g  in  1  cbm  Gas  von  0°  und  760  mm  erhellt  am  klarsten  aus  einer  vollständigen 
Druck  ermittelt.  Diese  Zahl  erscheint  auf  den  Bilanz  des  Schwefels  im  Kupolofen.  Ich  habe 
ersten  Blick  nur  gering.  Ueberlegt  man  sich  für  den  erwähnten  Kupolofen  der  Hai  berge  r- 
aber,  daß  bei  der  Verbrennung  von  1  kg  KokB  hütte  alle  hierzu  nötigen  Wagungen  und 
mit  1  bis  l'/jO/o  Schwefel,  also  10  bis  15  g  Analysen  vorgenommen.  Einer  dieser  Ver- 
Schwefel, annähernd  8  cbm  Gichtgas  *  gebildet  suche  sei  nachstehend  in  Zahlentafel  1  wieder- 
werden, die  1  g  .Schwefel  in  1  cbm,  also  ins-  gegeben: 

Zahlentafel  1. 

Bilanz  des  Schwefele  im  Kupolofen. 

Beginn  de«  Versuche« :••  Vormittag«  9'*.    Ende:   Nachmittag«  4*°. 

Dem  Ofen  zugeffibrter  8chwefel: 

44  Satze  zu  400  kg  Bruchoieen  mit  0,078  o/0  8    17  600  kg  mit  13,73  kg  S  » 

200  .    Roheisen  Nr.  5  mit  0,104  •/»  S     .  .  _  .     B  800  .  ^_9,15    „  . 

20  400  kg  mit   22,8« 

„     „  50  kg  Kok«  mit  7,2  o>  Feuchtigkeit,  9,5  o«  A.che,  1,24      Schwefel  =  2200  kg 

feuchter  Kok«  =  2044  kg  trockener  Kok«   25,35 

,     „  25  kg  Kalkstein  mit  40  »/•  CO»,  0,03      S  =  1100  kg  Kalkstein   0.33 

Summa  48,56 

Au«  dem  Ofen  erhaltener  Schwefel:  k^  g 

Eisenabstiche,  wie  oben,***  26  400  kg  mit  0,088  •/•  S   23,23 

Schlackenabstiche  2200  kg  mit  0,25  >8   5,55 

Gichtgas : 

Die  Oasmenge  wurde  in  bekannter  Weise  berechnet  au«  dem  Verhältnis 
Vergaster  Kohlenstoff 
Kohlenstoffgehalt  von  1  cbm  Üa» 

a)  Berechnung  dos  vergasten  Kohlenstoffes: 

Aus  dem  Koks:  2200  kg  abzüglich  (7,2  +  9,5)  */•  für  Asche  und  Feuchtigkeit  1833  kg  C 
Au«  dem  Kalkstein:  440  kg  CO»  enthaltend   120  „  . 

79~53~kgC 

b)  Berechnung  der  in  1  cbm  Gas  enthaltenen  Kohlenstoffmenge: 

Oa«analy«en:  °/o  CO»      15,3       16,0       18,0       17,4       15,6       17,0  18,0 

•/•  Co  6,3      ^5,4         2,3         4,2         6,8         3.8  2,5 

«o  CO,  +  CO~  2l7»       2f,4       21,3       21,6       2&Ä       20,8  20,5 


im  Mittel  annähernd  21  •/•  CO»  -f  CO 

21 

1  cbm  Ga«  von  0°  und  760  mm  Druck  mit  21°/»COt  +  COenthÄlt:  0,536  100  =  0,1126kgC,t 

folglich  sind  entstanden  ^y^.  =17  350  cbm  Gichtgas  von  0»  und  760  mm  Druck,  ft 

Schwefclgebalt  des  GaseB : 

Vormittags:     77,5  1  Gas  von  32°  und  745  mm  Druck  gaben  480  mg  BaSOt: 

1  cbm  Gas  von  0*  und  760  mm  Druck    1,015  g  S 

Nachmittags:  109,0  1  Gas  von  32  0  und  745  mm  Druck  gaben  684  mg  BaSO*; 

1  cbm  Gas  von  0°  und  760  mtn  Druck    1,028  g  S 

im  Mittel     1,022  g  S       kf  s 

folglich  Gesamtmenge  des  Gasschwefels:  17  350  X  1.022  g   17,73 

Summa  46,51 

Bei  diesem  Versuch  sind  also  48,56  kg  worden.  Die  Differenz  von  2,05  kg  liegt  inner- 
Schwefel in  den  Ofen  eingeführt  und  46,51  kg  halb  der  bei  solchen  Betriebsversuchen  naturlich 
Schwefel  in  den  Scbmelzprodukten  nachgewiesen     ziemlich    weiten    Fehlergrenzen.      Die  Bilanz 

•  Siehe  B.  Osan  n,  »Stahl  und  Eisen*  11*08  Nr.  41  Einschmelzen  kam  und  da  das  Brucheisen  geputzt 

S.  1451.  war,  so  glaube  ich  keinen  Abzug  für  Schmelzverlust 

**  Der  Ofen  befand  sich  zu  Beginn  und  bei  Be-  anbringen  zu  dürfen.    Der  Abtrand  war  gering,  da 

endigung  de«  Versuche«  in  vollem  Betrieb.   Während  die  Schlacke  nur  4,6  o/o  Eisen  enthielt, 

der  häutigen  Stillstände  wurde  die  Scbwefelbestimmung  f  Als  bekannt  sei  vorausgesetzt,  daß  1  cbm  CO» 

im  Gas  unterbrochen.  ebenso  wie  1  cbm  CO  bei  0°  und  760  mm  Druck 

***  Die   Eisenabstiche   konnten   nicht  abgewogen  0,536  kg  C  enthält, 
werden.    Da  das  Roheisen  in  Form  von  Platten,  die  ff  ich  komme  also  annähernd  zn  demselben  Re- 
in Gußschalen  gegossen,  also   sandfrei  waren,  zum  sultat  wie  l'rofe««or  Osann  |s.  8.  14511. 
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zeigt,  daß  von  den  25,35  kg  Koksschwefel 
17.73  kg  mit  dem  Gichtgas  aus  dem  Ofen  ent- 
fernt sind.  d.  b.  70  °/e !  Sie  laßt  ferner  erkennen, 
wie  gering  dagegen  die  entschwefelnde  Wirkung 
der  Schlacke  gewesen  ist:  Die  Schlacke  enthält 
nur  '/s  von  dem  Schwefel,  der  durch  das  Gicht- 
gas entfernt  ist. 

An  sich  ist  es  eigentlich  selbstverständlich, 
daß  wie  überall  beim  Verbrennen  von  Koks  so 
auch  im  Kupolofen  der  größte  Teil  des  Koks- 
schwefels gasförmig  entweicht.  Jeder  brennende 
Koks  riecht  ja  nach  „Schwefel*.  Ich  glaube, 
daß  die  Koks  auch  im  Hochofen  vor  den  Formen 
zuerst  unter  Entwicklung  gasförmiger  schwefliger 
Saure  verbrennen.  Im  Hochofen  befindet  sich 
dieses  Schwefeldioxyd  nun  aber  in  einem  rich- 
tigen Absorptionsturme,  der  mit  schweflige 
Saure  bindenden  Stoffen  gefüllt  ist,  nämlich  mit 
basischer  Schlacke,  gebranntem  Kalk  und  dergl. 
Diese  binden  die  schweflige  Saure  unter  Bildung 
von  Sulfiten,  welche  dann  erst  sekundär  zu 
Sulfiden  reduziert  werden.  Der  Kupolofen  ist 
ein  mangelhafterer  Absorptionsturm  als  der  Hoch- 
ofen, weil  er  weniger  Kalk  enthalt,  mit  lockererer 
Beschickung  gefüllt  ist,  eine  geringere  Durch- 
setzungszeit besitzt  usw.  Deshalb  kann  hier 
ein  großer  Teil  der  schwefligen  Saure  unabsorhiert 
aus  der  Gicht  entweichen,  was  beim  Hochofen 
unmöglich  Ist. 


Wie  steht  es  nun  mit  der  Entschwefelung 
durch  sulfidreichen  , Stein",  der  Professor  Osann 
bei  weitem  den  größten  Anteil  an  der  Ent- 
fernung des  Schwefels  zuschreibt?  Aus  der  oben 
mitgeteilten  Bilanz  geht  mit  Sicherheit  hervor, 
daß  sie  in  diesem  Falle  höchstens  eine  »ehr 
untergeordnete  Rolle  gespielt  hat.  Es  hieße  An- 
näherungswerte für  absolut  genau  ansehen, 
wollte  man  den  „ Verlust*  von  2,05  kg  Schwefel 
auf  Rechnung  dieser  .Sulfidsteinentschwefelung* 
setzen.  Ob  bei  den  von  Prof.  Osann  angeführten 
Füllen  (s.  Zahleutafel  7)  die  „durch  andere  Ur- 
sachen entfernten*  Schwefelmengen  nicht  nur, 
wie  ich  annehme,  aus  der  Gicht  entwichen  sind, 
sondern  auch  als  „Stein*  entfernt  sind,  das  kann 
nur  eine  vollständige  „Bilanz"  des  Schwefels  für 
diese  Oefen  lehren.  Oder  aber  Professor  Osann 
zeigt  uns  diesen  hypothetischen  Sulfidstein  in 
natura.  Bis  jetzt  kann  ich  an  die  Existenz  des- 
selben nicht  glauben. 

Wenn  sich  auch  in  allen  Fällen  herausstellen 
sollte,  daß  die  „Entschwefelung"  im  Kupolofen, 
meiner  Ansicht  folgend,  außer  durch  regelrechte 
Verschlackung  allein  durch  den  „  Gasschwefel  * 
und  nicht  auch  durch  andere  bis  jetzt  hypo- 
thetische Ursachen  erfolgt,  so  bleibt  es  doch  das 
Verdienst  Professor  Osanns,  diese  interessanten 
Vorgänge  in  ihren  Grundzügen  klargelegt  zu 
haben. 


Zum  Gesetzentwurf  betreffend  die  Gesellschaftssteuer. 


1  |ie  .Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
****  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller* 
hat  an  den  Landtag  der  Preußischen  Monarchie 
die  nachfolgende  Denkschrift  gerichtet: 

In  der  Sitzung  des  Preußischen  Abgeordneten- 
hauses vom  20.  Oktober  d.  J.  sagte  der  Preußische 
Finanzminister  Hr.  Staatsminister  Frhr.  von 
Rhein  haben  über  die  Aktiengesellschaften: 

„Diese kapitalistischen  Vereinigungen  haben 
in  unserem  Wirtschaftsleben  eine  von  Jahr  zu 
Jahr  steigende  Bedeutung  gewonnen,  und  zwar 
eine  Bedeutung,  die  auch  ihre  steuerliche  Lei- 
stungsfähigkeit als  sehr  hoch  erscheinen  läßt. 
Bei  der  Wahl,  ob  man  die  steuerliche  Be- 
lastung der  einzelnen  Zensiten  über  25  °/o  stei- 
gern sollte,  oder  ob  man  dieseKapitalvereinigun- 
gen  steuerlich  starker  erfassen  sollte,  mußte 
die  Entscheidung  für  den  letzteren  Modus  aus- 
fallen  Die  Aktiengesellschaften  haben 

fast  alle  ein  Grundkapital  von  mindestens 
einer  Hillion  Mark,  sie  haben  durch- 
schnittlich 11  °/o  Dividende  verteilt 
und  würden  also,  wenn  sie  physische  Personen 
waren,  künftig  einer  Einkommensteuer  von 
5  °/o  unterliegen.  Dazu  würde  die  Ergänzungs- 
steuer treten,  die  bekanntlich  rund  1  °/o 
ausmacht.    Ein  physischer  Zensit   in  dieser 


Situation  würde  also  °/°  411  Staatssteuern 
zu  entrichten  haben,  und  wir  schlagen  Ihnen 
vor,  die  juristischen  Personen  durchschnittlich 
mit  6  °>,  also  noch  eine  Kleinigkeit  weniger, 
zu  belasten,  und  sie  bei  ganz  hohem  Gewinn 
auf  etwas  über  7  °/«  steigen  zu  lassen.  Der 
Mehrertrag  einer  so  abgestuften  Steuer  würde 
22  Millionen  Mark  betragen." 

Daß  zu  den  erhöhten  Steuerleistungen,  die 
infolge  der  Aufbesserung  der  Beamtengehfllter 
notwendig  sind,  auch  die  Aktiengesellschaften 
beitragen  müssen,  bezweifeln  wir  keinen  Augen- 
blick, können  aber  nicht  zugeben,  daß  es  in  dem 
Umfange  notwendig  ist,  wie  ihn  der  Herr  Finanz- 
minister in  vorstehender  Darlegung  gewünscht 
hat.  Wir  lassen  dabei  die  Frage  ganz  unerörtert, 
ob  wirklich  zur.  Deckung  des  Bedarfs  von 
126  Millionen  Mark  55  Millionen  Mark  durch 
neue  Steuern  aufgebracht  werden  müssen  oder 
ob  nicht  der  preußische  Staatshaushalt  noch 
andere  Reserven  aufweist.  Dies  zu  prüfen,  ist 
Sache  des  Landtags  allein. 

Wohl  aber  fühlen  wir  uns  verpflichtet,  den 
Nachweis  zu  führen,  daß  die  vorstehenden  Aus- 
führungen des  Herrn  Finanzministers  über  die 
Aktiengesellschaften  ein  durchaus  unzutreffendes 
Bild 'der  wirklichen  Verhältnisse  bieten. 
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Bei  der  Bemerkung,  daß  die  „steuerliche 
Leistungsfähigkeit"  der  Aktiengesellschaften  eine 
„sehr  hohe"  sei,  hat  der  Herr  Finanzminister 
allem  Anscheine  nach  vergessen,  in  wie  hohem 
Grade  die  Aktiengesellschaften  schon  heute  zu 
den  Steuern,  zu  den  sozialpolitischen  Abgaben 
usw.  herangezogen  werden.  Wir  gestatten  uns 
daher,  folgende  streng  buchmäßig  zu  belegende 
Tatsachen  mitzuteilen:* 

Der  Bochumer  Verein  für  Bergbau 
und  Gußstahlfabrikation  entrichtete  im 
Geschäftsjahre  1907/08  für: 

1.  Unfall-,  Kranken-  und  Invaliden-  •* 
Versicherungsbeiträge  (Werke- 
beiträge)  861  226,44 

2.  Ausgaben  für  verschiedene  Wohl- 
fahrtseinrichtungen,  Ueberweisun- 
gen  an  dio  Beamten-Peosionakasse 
and  Unterstützungen  an  Arbeiter 

und  Arbeiterfamilien    238  886,64 

3.  Steuern    572  648,11 


zusammen   1  672  761,19 

Der  Gesamtreingewinn  für  das  Geschäftsjahr 
1907/08  betragt  4436500,17**  und  die  Divi- 
dende, welche  der  Verwaltungsrat  der  am 
31.  d.  M.  stattfindenden  Generalversammlung  in 
Vorschlag  bringen  wird,  8  780000«^.  —  Die 
vorstehend  berechneten  1  672  761,19  d  ergeben 
37,70  °/o  des  Reingewinnes  und  44,25  %  der  zu 
zahlenden  Dividende. 

Die  Union,  Aktiengesellschaft  für  Bergbau, 
Eisen-  und  Stahlindustrie  in  Dortmund,  zahlte 
im  Geschäftsjahre  1907/08  an  :  M 

Steuern     ...   268217,65 

Beiträgen  zu  den  Arbeiterkranken- 
kA»sen  und  zur  Invaliden-,  Witwen- 

und  Waisenkasse   111  909.28 

Beiträgen  zu  den  KnapuechafUkaasen  307  843,39 

Beiträgen  zur  Unfallversicherung  der 

Arbeiter  und  Beamten   413  990,65 

die  Alters-  und  Invalidenveraiche- 

runga&DHtslt    98  043,58 

Lebensvorsicherangsbeiträgen  und 
außerordentlichen  Unterstützungen 

der  Arbeiter  und  Beamten  .  .  .  101  789,57 

insgesamt  1  301  744,12 

mithin  einen  Betrag,  der  3,10  °/o  des  Aktien- 
kapitals ausmacht.  Der  Reingewinn  der  Werke 
betrug  1  950  369,30  .  «,  also  nur  648  625,18  tf- 
mehr  als  der  Betrag  tür  soziale  Zwecke. 

Fried.  Krupp,  Aktiengesellschaft  in  Essen. 
In  der  Gewinn-  und  Verberechnung  für  1906/07 
betrugen :  a 

Steuern    4  137  578 

Arbeiterversicberung   3  391041 

Wohlfahrtsausgaben    4  775  190 


zusammen    12  303  899 


Der  Gewinn  aus  1906/07  belauft  sich  auf 
24  844  266  Jt,  so  daß  die  vorgenannten  Lasten 
fast  50  °/o.  fast  die  Hälfte  des  Gewinnes  aus- 
machen. Für  Arbeiterversicherung  und  Wohl- 
fahrtseinrichtungen allein  wurden  8  166  231  Jl 
ausgegeben,  also  ungefähr  30  °/o  oder  fast  ein 
Drittel  des  Gewinnes.  Außerdem  wurde  von 
letzterem  noch  1  Hillion  Hark  für  die  Arbeiter- 
stiftung verwendet. 

l 

Auf  die  Aktien  verteilt  wurden  18  Hillionen 
Hark=10°/o,  so  daß  für  Steuern,  Arbeiterver- 
sicberung und  Wohlfahrtsausgaben  über  zwei 
Drittel  von  der  den  Aktionären  zufallenden 
Summe  ausgegeben  wurden. 

Phoenix,  Aktiengesellschaft  für  Berghau- 
und  Huttenbetrieb,  zahlte  im  Geschäftsjahre 
1907/08: 

an  Beitragen  zu  den  In  fall  versiehe-  Jt 
ruDgs  -  Genossenschaften,  zu  den 
Kranken-    und  Invalidenkaasen 
sowie   für  die  Invalidität»-  und 
Altersversicherung 

an  Beiträgen  zu  den 
sionskaseen  

an  Unterstützungen  

Per  durch  die  Rinnahmen  für  die 
den  Meistern  und  Arbeitern  zu 
billigen  Mietspreisen  überlassenen 
Werkswohnungen  nicht  gedeckte 
Betrag  für  die  Unterhaltung  der 
Arbeiterkolonien  und  für  Ver- 
zinsung der  Anlagewerte  beläuft 
sich  für  1907/0«  auf  rund__  . 

z  usammen 

Die  Gesamtsumme  der  gezahlten 
Staats-  und  Kommunalsteuern  be- 
läuft sich  auf  


2  848  936,55 

56  061,54 
64  280,85 


75  000— 
3  044  278,94 

1  896  060.68 


Summ»  4  940  339,62 


*  Vgl.  die  Denkschrift  des  „Vereins  deutscher 
--  u.  StahlindustrieUer"  über  die  Notwendigkeit 


der  Beibehaltung  der  Kobeiiten-,  Halbzeug-  und 
Sehrottzöllo.    Berlin  1908. 


Der  Gewinn  des  Geschäftsjahres  1907,08 
beträgt  15  263  470  JT.  Die  für  Arbetterver- 
sicherung  und  Woblfahrtszwecke  aufgewendete 
Summe  macht  hiernach  32,37  °/b  vom  Gewinn  aus. 

Die  Gelsenkirchener  Bergwerks- 
Aktiengesellschaft  zahlte  1907  an  Staats- 
und Gemeindesteuer  2  097  486  t«  ,  d.  i. 
12,14  °/o  vom  Reingewinn;  für  Knappst:  hafts- 
geffllle  1  690046  .*,  d.  i.  9,79  °/o  vom  Rein- 
gewinn :  Beitrag  zu  Unfallberufsgenossenschafu-n 
1  864538  «4,  d.  i.  10,79  «>  vom  Reingewinn; 
Beitrag  zur  Invaliden-  und  Altersversicherung 
351  949  d.  t.  2,04  °/o  vom  Reingewinn ;  Ge- 
sammtsumrne  ausschließlich  der  Beiträge  der  Ar- 
beiter 6  004  020  JS,  d.  i.  34,76  vom  Rein- 
gewinn. Die  Lasten  auf  den  Kopf  der  be- 
schäftigten Arbeiter  beliefen  sich  auf  149  ,M. 

Wir  glauben,  daß  die  „sehr  hohe  Steuer- 
leistungsfähigkclt'*  der  Aktiengesellschaften  denn 
doch  schon  heute  in  einem  Haße  „berücksichtigt* 
wird,  daß  eine  wesentliche  Steigerung  nach  den 
Vorsehlägen   des  Gesellschaftssteuer-Gesetzent- 
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wurfes  die  allerschwersten  Bedenken  hervorrufen 
muß,  uni  so  mehr,  als  schon  die  heutigen  Auf- 
wendungen zum  großen  Teile  eine  Vorbelastung 
der  deutschen  Industriegesellschaften  ihren  aus- 
ländischen Wettbewerbern  gegenüber  auf  dem 
Weltmarkte  bedeuten.  Steigert  man  diese  Vor- 
belastung in  einem  unzulässigen  Maße,  so  unter- 
grabt man  damit  die  Wettbewerbsfähigkeit 
unserer  Werke  auf  dem  Weltmarkte  und 
schlachtet  damit,  um  ein  Bismarckscbes  Wort 
zu  gebrauchen,  die  Henne,  die  die  goldenen 
Eier  legt. 

Völlig  unzutreffend  ist  aber  die  Statistik, 
die  der  Herr  Finanzminister  seinen  Vorschlagen 
zugrunde  legt.  Er  sagt  wörtlich:  „Die  Aktien- 
gesellschaften haben  durchschnittlich  1 1  °/o  Divi- 
dende verteilt. *  Dabei  begreift  aber  seine  Statistik 
nur  die  Gesellschaften  in  sich,  die  während 
dieser  fünfzehn  Jahre  Erträge  geliefert 
haben,  und  vergißt  die  große  Zahl  derer,  die 
keine  Ueberschüsse  brachten.  Dadurch  ent- 
steht ein  ganz  schiefes  und  falsches  Bild,  und 
der  Abgeordnete  Dr.  Friedberg  geht  sicher- 
lich nicht  weit  fehl,  wenn  er  behauptet,  daß  bei 
einer  statistisch  richtigen  Betrachtung  der  Er- 
trag der  Aktiengesellschaften  im  Durchschnitt 
nur  etwa  5  bis  6      ergeben  würde. 

Diese  Behauptung  stützt  auch  ein  Urteil 
v.  Schmollers  in  der  neuesten  Auflage  des 
ersten  Bandes  seiner  Volkswirtschaftslehre,  wenn 
er  sagt,  die  Ansicht,  daß  „das  Kapital  aus 
der  Aktiengesellschaft  eine  ungeheure  Rente  be- 
ziehe, ohne  etwas  dafür  zu  leisten*  ,  sei 
eine  Anschauung,  „die  dem  älteren  mehr 
knabenhaften  und  noch  halb  manchesterlich 
denkenden  Sozialismus*1  eigne !  Dann  stellt 
v.  Schmoller  fest,  daß  für  das  Jahr  1902/03, 
wo  die  Tabelle  des  Herrn  Ministers  12,26  °/o 
und  für  1903  10.49  °/«  Durchschnittsertrag 
der  Aktiengesellschaften  berechnet,  von  den  ge- 
samten 2554  preußischen  Aktiengesellschaften 
952  keine  Dividende,  670  eine  Dividende  von 
0  bis  5  °/o,  614  eine  Dividende  von  5  bis  7  °/o 
und  nur  284  eine  solche  von  über  10  °/o  ge- 
bracht haben. 

Einen  ferneren  Fehler  begeht  der'  Gesetz- 
entwurf damit,  daß  er  die  verteilte  Dividende 
als  reinen  Zins  des  Aktienbesitzers  betrachtet, 
ohne  zu  bedenken,  daß  dies  nur  in  den  selten- 
sten Fällen  zutrifft,  nämlich  nur  dann,  wenn 
die  Aktionäre  ihre  Aktien  seit  der  Gründung 
besitzen.  Er  zieht  nicht  in  Betracht,  daß  viel- 
mehr Emissions-  und  vor  allem  Börsenkurs  den 
Wert  einer  Aktie  bestimmen  und  ihn  gemäß 
den  normalen  Zinsverhältnissen  regulieren,  so 
daß  im  Durchschnitt  der  Aktionär  bei  befriedi- 
gend rentierenden  Gesellschaften  nur  einen  guten 
Zinsfuß  auf  sein  Aktienkapital  erhalt  und 
nicht  mehr.  In  welchem  Verhältnis  nun  Nominal- 
wert und  Kurswert  der  preußischen  Aktien  zu- 


einander stehen,  möge  eine  Angabe  Rathgens 
im  Wörterbuch  der  Volkswirtschaft  zeigen.  Er 
bemerkt,  daß  von  den  Aktien  der  2554  preu- 
ßischen Aktiengesellschaften  des  Jahres  1902/03 
lediglich  719  einen  Börsenkurs  besaßen  und  der 
Nennwert  4625  Millionen  Mark,  der  Börsenwert 
aber  7100  Millionen  Mark  betrug. 

Es  ist  auch  nicht  richtig,  lediglich  das 
eingezahlte  Aktienkapital  zur  Steuerberech- 
nung gelten  zu  lassen;  denn  nicht  das  Aktien- 
kapital allein  bringt  die  neuen  Werte  hervor, 
sondern  das  gesamte  werbende  Kapital,  wie 
z.  B.  Anleihen,  zur  Verbesserung  und  Erweiterung 
verwendete  Ueberschüsse  usw.  Soll  der  Prozent- 
satz des  Gewinnes  in  gerechter  Weise  ermittelt 
werden,  so  muß  der  Gewinn  in  Beziehung  zum 
gesamten  werbenden  Kapital  gesetzt  werden, 
nicht  zum  Aktienkapital  allein. 

Direkt  falsch  ist  die  Betrachtung  des  ein- 
gezahlten Aktienkapitals  bei  den  Versiche- 
rungsgesellschaften. Hier  bildet  das  Aktien- 
kapital doch  gewissermaßen  nur  einen  Reserve- 
fonds, und  maßgebend  müßte  hier  der  gesamte 
Geschäftsumfang  sein.  Was  würde  dann 
geschehen  bei  Versicherungsgesellschaften,  die 
ihr  eingezahltes  Aktienkapital  zum  großen  Teil 
wieder  zurückgezahlt  haben  oder  deren  Aktien- 
kapital in  Solawechseln  auf  Sicht  besteht? 

Auch  die  Definierung  des  Grundkapitals  der 
Berggewerkschaften  ist  mangelhaft,  da  hier 
nur  von  Beiträgen  der  Gewerken  geredet  wird, 
viele  Gewerkschaften  aber  ihre  Erweiterungen, 
Neuerwerbungen  usw.  nicht  durch  Zubußen  der 
Gewerken,  sondern  durch  Abzüge  von  den 
Ausbeuten  gedeckt  haben.  Diese  aber  wür- 
den keine  Beiträge  darstellen  und  kamen  als 
Grundkapital  also  nicht  in  Betracht.  Es  gibt 
doch  bekanntlich  genug  Gewerkschaften,  die  nur 
ein  paar  Millionen  Zubuße  eingefordert  haben, 
deren  Börsenwert  aber  das  Vielfache  dieser  Zu- 
bußen betragt. 

Aus  diesen  Ausführungen  ergibt  sich  zur 
Genüge,  daß  der  Steuererheber  nicht  zu  seinen 
Ungunsten  das  Grundkapital  umschreibt,  und 
dadurch,  daß  er  das  werbende  Kapital  nicht 
in  seiner  Gesamtheit  in  Rechnung  zieht,  das 
Verhältnis  des  Gewinnes  zum  Kapital 
zu  groß  erscheinen  läßt,  die  Steuerstufe  aber 
erhöht  und  so  höhere  Steuersummen  einzieht. 

Wie  hoch  nun  diese  Summen  sein  werden, 
und  vor  allem  wie  hoch  sich  die  Mehrbelastung 
durch  die  neue  Art  der  Besteuerung  und  ihren 
Steuersatz  stellen  wird,  mag  folgende  Statistik 
zeigen,  deren  Grundlagen  wir  von  55  rheinisch- 
westfälischen  Aktiengesellschaften  erhalten  haben 
und  die  einer  äußerst  sorgfaltigen  Prüfung 
von  uns  unterzogen  sind,  daher  auf  strengste 
Zuverlässigkeit  Anspruch  erheben  können. 

Die  Steuerbetrage  sind  selbstverständlich 
für  das  gleiche  Geschäftsjahr  berechnet. 
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52  200 
18  800 
414  200 
15  800 

1  200 

24  000 
88  880 

112  400 

13  800 
150  600 

4  600 

2  720 
2  400 

15  400 
32  400 

14  600 
41  400 

2  080 
I  200 

10  600 
129  200 
20  93« 

5  200 
66  400 

145  000 

10  200 

7  400 

1  840 

25  000 
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226  400 
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Aus  diesen  Zahlen  ergibt  sich,  daß  die  Mehr- 
belastung entsprechend  den  Grundsätzen  der  Be- 
rechnung des  Herrn  Finanzministers  im  Durch- 
schnitt 1 40  °/«  betragt,  also  weit  über  das  von 
ihm  in  Aussicht  gestellte  Maß  hinaus  geht  und 
sich  durchaus  nicht  auf  die  schon  an  sich  enorme 
Verdoppelung  beschrankt.  Daraus  ergibt  sieh 
bereits  ein  ganz  bedeutender  Mehrertrag  von 
den  Gesellschaften,  die  bisher  schon  ron  der 
Einkommensteuer  in  verhältnismäßig  gutem 
Maße  getroffen  wurden.  Hinzu  kommt  aber 
—  und  das  wird  den  Ertrag  der  Steuer  für 
den  Staatssäckel  sicherlich  gewaltig  anschwellen 
lassen  — ,  daß  diejenigen  Gesellschaften,  dir 
bisher  keine,  oder  infolge  des  3'/i  °/oigren  Ab- 
zuges nur  geringe  Steuern  zu  tragen  hatten, 
nunmehr  zum  Teil  mit  ganz  erklecklichen 
Summen  herangezogen  werden.  Gerade  dies« 
Gesellschaften,  die  gewissermaßen  um  ihre 
Existenz  kämpfen,  trifft  die  Schmälerang  ihre* 
kärglichen  Gewinnes  äußerst  hart  und  wird  sie 
in  ihrer  Weiterentwickelung  zweifellos  hemmen. 

Uns  stehen  Berechnungen  leider  nur  von 
drei  Gesellschaften  zur  Verfügung,  wo  diese 
Steigerung  ganz  abnorm  und  die  ungeheure  Be- 
lastung recht  erkenntlich  wird. 
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Welche  Summe  diese  Betrüge  bei  allen  in 
Betracht  kommenden  Aktiengesellschaften  aus- 
machen würden,  läßt  Bich  kaum  schätzen,  aber 
das  kann  auch  hier  gleichgültig  sein;  festgestellt 
ist,  daß  zu  dem  vorigen  Mehrbetrag  der  regel- 
mäßigen Steuerzahler  ein  solcher  der  bisher 
nicht  oder  infolge  des  S'/t  folgen  Abzuges  nur 
gering  betroffenen  hinzutritt. 

Eine  kleine  Schätzung  konnte  man  vielleicht 
an  der  Hand  der  vorhin  erwähnten  Scbmollrr- 
8  c  h  e  n  Statistik  treffen,  nach  der  etwa  1  « 
sämtlicher  in  Preußen  ansässiger  Aktiengesell- 
schaften 0  t»is  5  °/o  Dividende  erbrachten,  also 
zum  größereu  Teil  wohl  unter  diese  Rubrik 
fallen  dürften. 

Für  die  Höhe  des  Steuerertrages  kommt 
wesentlich  in  Frage,  auf  welche  Klassen  der 
Zensiten  sieb  die  Mehrbelastung  in  der  Haupt- 
sache verteilt.  Naturgemäß  wird  der  Höchst- 
prozentsatz auf  die  niedrigste  Klasse  entfallen, 
da  ja  sie  bisher  von  dem  3 '/»«/o  igen  Abzüge 
den  größten  Vorteil  hatte.  Die  geringste  pro- 
zentuale Mehrbelastung  ist  selbstredend  bei  der 
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höchsten  Gruppe  zu  finden,  weil  der  Steuerfuß 
über  7»/5  °/o  hinaus  nicht  mehr  ansteigt. 

Um  einigermaßen  einen  orientierenden  (Jeber- 
blick  zu  gewinnen,  und  um  zu  sehen,  wie  und 
wo  der  Steuerfuß  ermaßigt  werden  muß,  sei 
nachfolgende  Statistik  angeführt.  Es  fehlen  in 
ihr  die  ganz  abnormen  Prozentsätze,  sowie  die- 
jenigen Prozentsätze,  mit  denen  die  absoluten 
Betrage  nicht  angegeben  waren. 

Die  voraussichtliche  Hehrbelastung  in  Pro- 
zenten durch  die  Gesellschaft«« teuer  stellt  sich 
bei  den  bisherigen  Einkommensteuerbetragen  von: 
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Auf  alle  Fälle  ergibt  sich  schon  aus  Vor- 
stehendem, daß  die  vom  Gesetzentwurf  in  §  5 
vorgeschlagenen  Satze  viel  zu  hoch  und  gar 
nicht  zur  Deckung  des  Bedarfs  erforderlich 
sind,  so  daß  wir  schon  aus  diesem  Grunde  auch 
den  Gedanken  der  Quotierung  noch  einmal  an- 
regen möchten,  gegen  den  sich  der  Herr  Finanz- 
minister so  sehr  sträubt.  Hinzu  kommt  für  die 
weitaus  größte  Hehrzahl  der  Aktiengesellschaften 
noch  die  Talsache,  daß  sie  auch  an  die 
Kommunen  höhere  Abgaben  zu  leisten  haben 
würden  als  bisher.  Sie  belaufen  sich  im  Durch- 
schnitt auf  22°/o,  wie  folgende  Statistik  beweist. 
Wir  bemerken  zu  dieser  Statistik,  daß  wir 
unsere  Erhebung  zunächst  auf  die  eventuellen 
Wirkungen  betreffs  der  Staatssteuern  beschrankt 
hatten  und  erst  im  letzten  Augenblick  vor 
Drucklegung  dieser  Denkschrift  mit  Rücksicht 
auf  die  vielfachen  Erörterungen  in  der  Presse 
über  die  Wirkungen  des  §  11  des  Entwurfs 
auf  die  Höhe  der  Kommunalsteuern  unsere  Um- 
frage auch  auf  die  letzteren  ausdehnten  Hier- 
durch Ist  es  zu  erklären,  daß  die  nachfolgende 
Statistik  nur  17  Werke  umfaßt. 


Steoeraati  für  die  Gemeinde- 
«inkommeniteuer. 
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Gegen  eine  derartige  weitere  Belastung  der 
Aktiengesellschaften  bestehen  die  allerschwersten 
volkswirtschaftlichen  Bedenken.  Zunächst  wird 
die  ungerechte  Doppelbesteuerung  in  ausgedehn- 
testem Maße  festgelegt,  die  da,  wo  Tochter- 
gesellschaften existieren,  zu  einer  dreifachen 
Besteuerung  wird.  Die  , Gesellschaften  m.  b.  H." 
sollen  aber  von  der  Gesellschaftssteuer  aus- 
geschlossen bleiben,  weil  man  die  „Doppel- 
besteuerung der  Gesellschaftsgewinne*  ver- 
meiden wollte,  da  dieselbe  von  den  »Be- 
teiligten als  Unbilligkeit  empfunden 
werden  würde".  Dieses  Unbilligkeitsempfinden 
haben  nach  der  Meinung  der  Regierung  die 
Aktionare  nicht;  denn  „der  Zusammenhang 
zwischen  dem  Aktionär  und  der  Gesell- 
schaft ist  derart  lose,  der  Aktionär  ist  von 
der  Geschäftsführung  so  weit  entfernt,  daß  er 
die  Besteuerung  der  Aktiengesellschaft  nicht 
als  eine  ihn  selbst  treffende  Belastung 
empfindet".  Die  Vorstande  der  Aktiengesell- 
schaften seien  im  allgemeinen  bestrebt,  an  die. 
Aktionare  in  den  einzelnen  Jahren  möglichst 
gleichmaßige  Dividenden  zu  verteilen,  und  die 
Hehrbesteuerung  nach  dem  vorgeschlagenen  Modus 
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würde  in  der  Höbe  der  Dividende  überhaupt 
nicht  zum  Ausdruck  gelangen. 

Einer  Kritik  dieser  durch  Sachkunde  wirk- 
lich nicht  getrübten  Bemerkungen  können  wir 
uns  hier  wohl  enthalten. 

Die  konservative  Kreuzzeitung  polemisiert 
aufs  schärfste  gegen  diese  „Motive"  des  Mi- 
nisters, „die  keine  Motive  sind'.  Sie  greift 
den  „schönen*  Ausdruck  der  Begründung  „un- 
zweifelhaft" auf,  und  sagt  mit  Hecht,  daß  von 
dem,  was  die  Begründung  als  „unzweifelhaft*  be- 
trachte, „das  Oegenteil  unzweifelhaft"  sei. 

Das  ist  ja  überhaupt  das  Unlogische  in  der 
Begründung  des  Enwurfes:  einmal  erkennt  sie  die 
Doppclbesteuerung  überhaupt  nicht  an,  da 
der  Aktionär  „die  Besteuerung  der  Aktiengesell- 
schaft nicht  als  eine  ihn  selbst  treffende  Belastung 
empfindet" ;  dann  sagt  sie,  daß  der  Aufhebung 
der  Doppclbelastung  der  Aktionare,  ahn- 
lich wie  sie  bei  den  G.m.b.  H.  durchgeführt  ist, 
derartige  „praktische  Schwierigkeiten  sich  ent- 
gegenstellen, daß  sie  die  Ausführung  dieses 
Gedankens  geradezu  unmöglich  machen  und  dieses 
Moment  als  ■  f e  r  n  e  r  entscheidend  in  Betracht 
kommt"  1  Darin  liegt  doch  ein  offenbarer 
Widerspruch. 

Hinzu  kommt,  daß  die  geplante  Gesellschafts- 
Steuer  eine  bedeutende  Entwertung  des  Kapital- 
besitzes in  Aktien  herbeiführen  würde,  den  wir 
ganz  mäßig  greifend  auf  1 6  bis  1 7  °/o  annehmen 
können,  so  daß  hier  eine  teilweise  Konfiskation 
des  Besitzes  vorläge. 

Endlich  aber  befürchten  wir,  daß  sich  das 
Publikum  von  der  Beteiligung  auch  an  soliden 
Aktienunternehmungen  in  erheblichein  Umfange 
abwenden  würde,  da  der  Erwerbereiner  Aktie  nun- 


mehr eine  volle  fünffache  staatliche  Steuer- 
last zu  tragen  hatte,  nämlich :  1 .  Aktienstempel. 
2.  Umsatzstempel,  3.  Einkommenbesteuerung  als 
physische  Person,  4.  Ergflnzungsbesteuerting  als 
physische  Person,  5.  GesellschafUsteuer  (Ein- 
kommen- und  Ergttnzungssteuer  zusammen).  Das 
müßte  aber  zweifellos  die  Gefahr  herauf- 
beschwören, daß  auch  für  die  notwendigen  Er- 
weiterungen unserer  Unternehmungen  auf  die 
Dauer  nicht  mehr  genügendes  Kapital  zur  Ver- 
fügung gestellt  werden  würde.  Daß  eine  der- 
artige Nichtbefriedigung  des  Geldbedarfs  liir 
Aktienunternehmungen  im  Interesse  unserer  {re- 
samten wirtschaftlichen  Verhältnisse  auf  das 
tiefste  zu  beklagen  sein  und  auch  betreffs  der 
Steuerertragnisse  die  unheilvollsten  Folgen  für 
den  Staat  selbst  zeitigen  würde,  bedarf  an  dieser 
Stelle  eines  weiteren  Beweises  nicht.  Ebenso- 
wenig brauchen  wir  nochmals  hervorzuheben, 
daß  die  mit  großen  Opfern  und  unermüdlicher 
Arbeit  errungene  Wettbewerbsfähigkeit  der 
deutschen  Industrie  auf  dem  Weltmarkt  durch 
eine  derartig  schwere  Belastung  auf  das  Nach- 
teiligste beeinflußt  und  zum  Teil  ganz  zweifel- 
los in  Frage  gestellt  werden  würde.  Aus  allen 
diesen  Gründen  richten  wir  an  den  Preußischen 
Landtag  die  dringende  Bitte, 

er  wolle  dem  Gesetzentwurf  in  der  vor- 
liegenden Form  die  Genehmigung  versagen 
und  insbesondere  nicht  die  Steuersätze  im 
§  5  des  Entwurfs  gutheißen. 
Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller 
Der  Vorsitzende:  Das  gesch&ftef.  Mitgl.  d. Vorstandes: 
j4.  ServueMf  Dr,  TP".  Beunter , 

K(l.a.h.Ko!»»enUars*.  H.  d.  A. 
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12.  November  1908.  Kl.  7a,  8  21871.  l'niversal- 
trAgerwalzwerk  mit  zwei  Horinzontalwalzen  und  einer 
oder  zwei  mit  ihren  Achsen  in  derselben  Vertikal- 
ebene  wio  die  Achsen  der  Horizontalwalzen  liegenden 
Vertikalwalzen.    Hugo  Sack,  Rath. 

Kl.  10a,  0  5669.  Liegender  Regenerativkoksofen 
mit  gleichbleibender  Richtung  der  Flamme  and  mit 
Sohlenkanal  unterhalb  der  Kammersohle.  Dr.  0.  Otto 
&  Comp.  O.  m.  b.  H.,  Dahlhauxen  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  12k,  C  10  467.  Verfahren  zur  Gewinnung 
von  Ammoniak  aas  Dostillationsgasen.  Franz  Joseph 
Collin,  Dortmund,  Beurhausatr.  14. 

Kl.  35  b,  M  34  030.  Greif  Vorrichtung  für  einen 
Block  Briketts,  Ziegelsteine  und  dcrgl.  Eberhard 
Möhlen,  Homberg  a.  Rh. 

Kl.  49  b,  8ch  28  276.  Maschine  zum  Zerteilen 
von  Proiiieisen;  Zus.  z.  Fat.  103  994.  Schulze  &  Nau- 
mann, Göthen. 

'  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  wahrend  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhebung  im  Patentamt«  zu 
Berlin  aus. 


16.  November  1908.  Kl.  24  e,  B  46159.  Oas- 
generator mit  Luftzutritt  von  oben,  bei  welchem  dt« 
Oase  in  unmittelbarer  Nahe  eines  den  unteren  Teil 
des  Schachtes  ringförmig  umgebonden,  mit  der  Dampf- 
abscheidungsvorrichtung  in  Verbindung  stehenden 
Dampferzeugungsbehalter  abgeführt  werden.  Johann 
Gottlieh  Leberecht  Bormann,  Charlotten  bürg,  Schlüter- 
straBe  28. 

Kl.  40c,  O  25064.  Ofen  zum  elektrischen 
Schmelzen  und  Raffinieren  von  Metallen,  insbesondere 
von  Stahl.  Westdeutsche  Thomasphosphat -Werk», 
G.  m.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  40  c,  O  26  086.  Ofen  zum  elektrische» 
Schmelzen  und  Raffinieren  von  Metallen,  insbesondere 
von  Stahl;  Zus.  z.  Anm.  O  25064.  Westdeutsche 
Thomasphosphat- Werke,  G.  m.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  40c,  W  27  917.  Ofen  zum  elektrischen 
Schmelzen  und  Raffinieren  von  Metallen,  insbesondere 
von  Stahl;  Zus.  z.  Anm.  O  25064.  Westdeutsche 
Thomasphosphat-Werke,  G.  in.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  49e,  L  25  965.  Maschine  zum  Nieten  mit 
Schwungrad.  Leipziger  Maschinenbau  -  Gesellschaft 
ra.  b.  H.,  Leipzig-Sellerhausen. 

Kl.  49  f,  St  9968.  Verfahren  nnd  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Rippenrobren.    William  Joseph 
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Still,  Ealing,  County  of  Middlesex,  Engl, 
der  Anmeldung  In  Großbritannien. 


Priorität 


16.  November  1908.  Kl.  7a,  Nr.  355414.  Vor- 
richtung zum  Richten  von  Walzeisen  und  anderen 
Walzmetallen.  C.  Markers.  Kneuttingen-Hütte  i.  Lothr. 

Kl.  7  b,  Nr.  855609.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
verstärkter  Muffen  an  Rohron.  Düsseldorfer  Röbren- 
industrie,  Düsseldorf-Oberbilk. 

Kl.  10a,  Nr.  355  408.  Auswechselbarer  Stein  mit 
Hohlkehle  für  Koksofensohlen.  Dr.  C.  Otto  &  Comp. 
U.  m.  b.  H.,  Dahlhauaeu  a.  Ruhr. 

Kl.  10a,  Nr.  355  452.  Koksofentür,  die  aua  einem 
Gußrahmen  und  einem  auawechselbaren,  schmiede- 
eisernen Rahmen  besteht.  Wilhelm  Portmann,  Dahl- 
bausen a.  Ruhr. 

Kl.  10a,  Nr.  355  552.  Vorrichtung  zum  Absaugen 
der  Oase  von  Koksöfen  in  der  Zeit  zwischen  den 
Kokungsperiodon.    Gustav  Leasing,  Borbeck,  Rhld. 

Kl.  24  f,  Nr.  355  338.  Ründolroststab.  Dr.-lng. 
Carl  Weidmann,  Aachen,  Goetbeatr.  1 1. 

Kl.  24 f,  Nr.  355089.  Gitterschrägroststob  für 
Feuerungen  aller  Art,  dessen  Scitenflanken  nach  Form 
eines  Gitterträgers  auagebildet  sind.  M.  Streicher, 
Eisengießerei  und  Dampfkessel-Fabrik,  Cannstatt  a.  N. 

Kl.  24  f,  Nr.  355  090.  Gitterplanroststab  für  Feu- 
erungen aller  Art,  dessen  Seitenflanken  nach  Form 
eines  Gitterträgers  ausgebildet  sind.  M.  Streicher, 
Eisengießerei  und  Dampfkessel-Fabrik,  Cannstatt  a.  N. 

Kl.  49  f,  Nr.  355  422.  Nietofen  mit  mechanischer 
Anhebevorrichtung  für  die  erwärmten  Niete.  Hermann 
Schneider,  Eßlingen,  Neckar. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  21h,  Nr.  197  478,  vom  30.  Juni  1907.  Hugo 
Hellberger  in  München.  ElektrUrhrr  Induk- 
tionsofen mit  Kühlvorrichtung  für  Eisenkern  und 
Wicklung. 

Die  durch  die  große  Hitzeentwicklung  des  flQe-i- 
gen  Metalles  verursachten  lebelständo  (häutige  Re- 
paraturen) sollen  dadurch  behoben  werden,  daß  der 
Eisenkern  derart  beweglich  int,  daß  das  der  heißen 
Zone  ausgesetzte  Stuck  desselben  während  des  Be- 
triebes beständig  daraus  entfernt  und  gekühlt  wird, 
ohne  dabei  den  magnetischen  Schluß  zu  stören.  Am 


einfachsten  geschieht  dies  durch  eine  runde  Gestal- 
tung des  Magnetkernes  a,  der  dabei  auf  Rollen  b  ge- 
lagert ist  und  von  ihneji  gedreht  wird;  hierbei  findet 
bei  c  eine  Kühlung  statt.  Um  auch  die  Spule  zu 
schonen,  erhält  der  Ofen  einen  doppelten  Transformator. 
Die  Primärspule«/  umgibt  den  Transformator  e;  dieser 
induziert  in  der  zweiten  Spule  f  einen  sekundären 
Strom,  den  sie  auf  den  drehbaren  ( )fentransformator  a 
überträgt.  Die  zweite  Spule  f  besteht  aus  einer 
oder  mehreren,  lediglich  durch  die  l.uft  isolierten 
und,  wenn  nötig,  mit  Wasserkühlung  versehenen 
Windungen. 

Kl.  18a,  Nr.  197497,  vom  9.  Juni  1907.  Alfons 
Jerusalem  in  Köln.  Verfuhren  zur  Erhärtung 
und  SUikatbildung  ron  aus  Erzfeinrtn  oder  sonstigen 

XLVI1U. 


einen 


aichtend  gegen 
erhitzers  </  oder  dergl. 


rerhüttbaren  Stoffen  gebildeten  kie*rl*äurc-  und  kalk- 
haltigen Formlingen  durch  Behandlung  mit  gespanntem 
Wasnerdampf  im  Härtekrssel. 

Die  mit  kalk-  und  kicsclsäurehaltigen  Hindemitteln 
gepreßten  Erzsteino,  zweckmäßig  von  rollfähiger  Form 
(Eiform),  werden  selbsttätig,  z.  B.  durch  entsprechen- 
des Gefälle,  in  den  Härtekessel  befördert,  sie  durch- 
wandern denselben  langsam  und  werden  während 
dieser  Zeit  durch  gespannten  Dampf  gehärtet.  Der 
Härtekossul  besteht  zweckmäßig  aus  einer  langsam 
■ich  drehenden  schräg  gelagerten  Trommel,  in  der 
sich  die  Liriketts  durch  ihr  Eigengewicht  vorwärts- 
schieben. Ein-  und  Austritt  der  liriketts  erfolgt 
mittels  sogenannter  Schleusen.  Durch  dieses  Ver- 
fahren soll  die  Handarbeit  beim  Härten  der  Erzsteine 
möglichst  eingeschränkt  werden. 

Kl.  24c,  Nr.  197227,  vom  13.  November  1906. 
Vittor  Defaya  in  Brüssel.  Ventil  zur  Leitung 
ron  gewerblichem  Oos. 

Das  Ventilgehäuse  a,  in  dem  der  Kolben  b  sich 
bewegt,   legt  sich   mit  Beiner  vorderen   Fläche  ab- 
Dichtungsring c  des  Wind- 
Bei  vorgeschobenem  Kolbon 
erzielt  man  so  einen 

vollkommenen  Ab- 
schluß der  Gasleitung  e 
und  des  Winderhitzers 
d,  wobei  der  Ventil- 
körper durch  eine  fest- 
gelagerte  Feder  f  ge- 
gen den  Ring  r  gepreßt 
wird.  DioVerschiebung 
des  Kolbens  b  ge- 
schieht durch  das 
Handrad  g,  durch  das 
die  Gewindemutter  h  gedreht  wird,  während  ein  zweites 
Hnndrad  i,  welches  sich  mit  Gewinde  auf  der  Mutter  h 
führt,  die  Feder  f  entweder  zusammenpreßt,  wobei 
das  Ventilgehäuse  a  auf  die  Diebtungsfläche  c  ge- 
drückt wird,  oder  sie  auseinanderzieht,  was  ein  Ab- 
rücken des  Ventils  vom  Winderhitzer  d  zur  Folge  hat. 

Es  ist  in  dieser  Stellung  möglich, 
durch  den  entstehenden  Ring- 
spalt dem  aus  e  kommenden 
Gase  die  nötige  Verbronnungs- 
luft  zuzuführen. 

Kl.  12  e,  !*r.  197  215,  vom 

30.  Nov.  1906.  Gebr.  Körting 
Akt.-Gca.  in  Linden  b.  Hau- 
n  o  v  e  r.  Verrichtung  zur  Aus- 
scheidung fester  und  flüssiger 
Verunreinigungen  aus  Oasen. 

Der  Apparat  gehört  zu  der 
bekannten  Gattung  von  Staub- 
abscheidern, bei  der  die  Ge- 
schwindigkeit des  zu  reinigenden 
Gases  beim  Abwflrtsströmen  so 
weit  herabgemindert  wird,  daß 
die  festen  und  flüssigen  Beimen- 
gungen desselben  die  Aenderung 
in  der  Bewegungsrichtung  (Auf- 
steigen) nicht  mitzumachen  ver- 
mögen, sondern  weiterfallen  und 
zur  Absonderung  gelangen.  Neu 
an  solchen  Vorrichtungen  ist  der 
Vorschlag,  den  die  Geschwindig- 
keit herabmindernden  Teil  (Kegel 
b),  in  den  das  unreine  Gas  bei  a  eintritt,  mit  sehnigen 
LeitHächen  c  und  d  so  auszustatten,  daß  das  Gas 
diesen  Raum  vollständig  ausfüllen  muß. 

Zur  gleichmäßigen  Abführung  des  gereinigten 
Gases  dient  zweckmäßig  ein  mit  einer  sehirmartigen 
Leitflione  e  versehenes  Rohr  f,  welches  konzentrisch 
im  Behälter  angeordnet  ist. 
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Statistisches. 

Roheisenerzeugung  In  den  Vereinigten  Staaten.* 


Ueber  die  Leistung  der  Koka-  und  Anthrazithoch- 
öfen der  Vereinigten  Staaten  im  Oktober  1908, 
deren  Roheisenerzeugung  wir  schon  im  vorigen  Hefte 
(S.  1726)  kurz  mitgeteilt  haben,  gibt  folgende  Zu- 
■ammenetellung  näheren  Aufschluß: 

Oktober  190«  September 
t  I 

1.  Gesamt-Erzeugong  .  .  1  588  499      1  441  702 
ArbeitaUgl.  Erzeugung      51  242         48  057 


Anteil  der  Stahlwerks- 
Ki'HelUcliiifton  .... 
Davon  Ferromangan 


„The  Iron  Age«  1908,  5.  November,  8.  1811. 


II. 


III.  Zahl  der  Hochöfen  . 

Davon  im  Feuer  .  . 

IV.  Wochenleistungen  der 
Hochöfen   


» 

t 

1  012  425 

948  450 

12  369 

9  081 

Wo»  enber  1MM 

»    1.  Okiob.. 

395 

393 

200 

188 

t 

t 

368  488 

343  332 

Aus  Fachvereinen. 


Eisenhütte  Oberschlesien, 

Zweigverein  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute. 

(Fortaatiunr  und  Sehlen  tod  8«t»e  IM».» 

Zum  Schlüsse  seiner  Ansprache  lenkte  der  Vor- 
sitzende die  Aufmerksamkeit  der  Versammlung  noch 
auf  das  vor  einigen  Jahren  in  Oleiwitx  begründete 
Oberschlesische  Museum  und  empfahl  das- 
selbe angelegentlich  den  Mitgliedern,  weil  in  ihm 
auch  eine  Berg-  und  hüttenmännische  Sammlung 
Hat«  finden  soll. 

Dann  erteilte  er  das  Wort  Hrn.  Dr.  H.  Voltz- 
Kattowitz,  0.-8.:  „Der  Herr  Vorsitzende  war  so  liebens- 
würdig, als  er  von  dorn  neuen  hüttenmännischen 
Institut  in  Breslau  sprach,  auch  mich  su  nennen 
und  zu  bemerken,  daß  ich  als  LandtngHnl'geordneter 
einen  erheblichen  Teil  dazu  beigetragen  hätte,  dali 
das  hüttenmännische  Institut  bewilligt,  worden  ist. 
Ich  gebe  demgegenüber  gern  so,  daß  es  auch  mir 
oine  ganz  besondere  Freude  war,  als  von  der  Regio- 
rung  nnd  dem  Landtage  das  neue  Institut  bewilligt 
wurde  und  als  wir  auf  diese  Weise  gerade  nach 
Breslau  ein  hüttenmännisches  Institut  allerersten 
Ranges  bekamen.  Es  sind,  wenn  ich  mich  recht  er- 
innere, rund  600  000  jt,  welche  allein  für  den  Bau 
des  Hauses  verausgabt  werden,  wozu  noch  rund  3-  bis 
400  000  -4  für  die  innere  Einrichtung  hinzutreten. 
Auch  wird  das  Breslauer  Institut  den  großen  Vorteil 
haben,  daß  bei  seiner  inneren  Einrichtung  und  Aus- 
gestaltung alle  Erfahrungen,  die  man  bei  dem 
Aachener  Institut  gemacht  hat,  mit  berücksichtigt 
werden  können,  so  daß  wir  sozusagen  nach  Breslau 
ein  noch  besseres  und  vollendeteres  In- 
stitut bekommen  müssen,  als  es  in  Aachen 
bereite  besteht.  Um  dies  aber  auch  wirklich  zu  or- 
reichen, ist  es  nach  meinem  Dafürhalten  in  erster 
Linie  erforderlich,  daß  diejenigen  Professoren,  von 
deren  Tätigkeit  in  der  Hauptsache  der  Nutzen,  den 
wir  vom  neuen  Institut  erwarten,  abhängt,  mög- 
lichst bald  berufen  und  angestellt  werden,  damit 
sie  in  der  Lage  sind,  alsbald  den  inneren  Ausbau 
und  die  innere  Einrichtung  des  neuen  Instituts  nach 
ihren  Erfahrungen  und  Wünschen  in  die  Wege  leiten 
und  ausführen  lassen  su  können.  Diese  möglichst 
baldige  Berufung  ist  vor  allem  auch  mit  Rücksicht 
darauf  nötig,  daß  das  hüttenmännische  Institut,  und 
damit  die  ganze  neue  Technische  Hochschule,  möglichst 
bald  eröffnet  werden  kann.  Hierzu  ist  es  nach  meinem 
Dafürhalten  vor  allem  nötig,  daß  die  maßgebenden 
Professoren  endgültig  berufen  werdeu.  Sie  alle  su 
bitten,  soweit  Sie  Gelegenheit  haben,  nach  dieser 
Richtung  bin  mitzuwirken,  ist  der  erste  Zweck  meiner 
Ausführungen. 


Bin  zweites  wichtiges  Moment  bezüglich  der 
Wirksamkeit  des  neuen  hüttenmännischen  Instituts  in 
Breslau  ist  die  Notwendigkeit,  einen  möglichst  inniges 
Z  Quam  inen  hang  zu  schaffen  zwischen  seiner  Tätig- 
keit und  seinen  Arbeiten  einerseits  und  den  Vertretern 
der  Eisenhütten  -Praxis  anderseits.  Das  gegeben« 
Organ  hierfür  ist  zweifellos  die  Zeitschrift  unseres 
Vereins  deutscher  Einen  hü  ttenleute,  die  von  ans  allen 
so  hochgeschätzte  und  uns  liebe  Zettschrift  .Stahl  und 
Eisen",  deren  Redakteur,  Hrn.  Dr.-lng.  Schrödter, 
wir  ja  die  Freude  haben,  heute  bei  uns  zu  sehen. 
Die  genannte  Zeitschrift  —  und  man  kann  wohl  ruhig 
sagen:  speziell  Hr.  Schrödter  persönlich  -  war  zweifel- 
los die  Hauptveranlassung,  daß  wir  zunächst  das  hütten- 
männische Institut  in  Aachen  und  im  Anschluß 
daran  —  da  es  nicht  angängig  war,  daß  der  Westen 
allein  ein  solches  Institut  besitzt  —  auch  das 
hüttenmännische  Institut  für  Breslau  bekommen  haben. 
Die  genannte  Zeitschrift  nnd  Hr.  Dr.  Schrödter  waren 
es,  die  zuerst  auf  die  dringende  Notwendigkeit  eines 
solchen  Instituts  mit  Rücksicht  darauf  hinwiesen,  das 
wir  zweifellos  in  Deutschland  seit  einer  Reihe  von 
Jahren  in  wissenschaftlich  hüttenmännischer 
Hinsicht  weniger  gearbeitet  und  geleistet  hatten,  alt 
das  in  England  und  namentlich  auch  in  Nordamerika 
der  Fall  gewesen  war.  Der  Schaden,  der  hieran» 
erwachsen  mußte,  wenn  diese  Verhältnisse  fort- 
dauerten, liegt  auf  der  Hand.  Es  mußten  daher 
zum  Zweck  derartiger  Arbeiten  auch  in  Deutschland 
die  in  Frage  stehenden  hüttenmännischen  Institute  in 
Aachen  und  Breslau  errichtet  werden,  und  die  haben 
wir  dann  auch  bekommen.  Nun  halte  ich  es  mit 
Ihnen  für  selbstverständlich,  daß  diese  Inatitute,  die 
ihr  Entstehen  den  Bedürfnissen  der  Praxis  ver- 
danken,  mit  dieser  Praxis  in  engster  Fühlung  und 
im  engsten  Zusammengehen  leben  und  wirken,  and 
das  kann  natürlich  nur  geschehen,  wenn  über  den 
Fortgang  nnd  die  Ergebnisse  ihrer  Arbeiten  in  dem- 
jenigen Organ,  das  in  gleicher  Weise  für  Praxis  nnd 
Wissenschaft  als  das  wichtigste  und  hauptsächlichste 
Organ  der  deutschen  Eisenhüttenkunde  und  der  deut- 
schen Eisenhüttenleute  gilt,  nämlich  in  .Stahl  und 
Eisen",  ständig  und  in  erster  Linie  berichtet 
wird.  Daß  dieses  unbedingt  notwendige  gute  Ver- 
hältnis zwischen  .Stahl  und  Eisen"  einerseits  nnd 
dem  uns  heute  vor  allem  interessierenden  Breslau t-r 
hüttenmännischen  Institute  anderseits  stets  vorhanden 
sein  möge,  ist  der  zweite  dringende  Wunsch,  den  ich 
heute  vorbringen  möchte.  Daß  unser  verehrter  Hr. 
Dr.  Schrödter  gern  das  Seine  dazu  beitragen  wird, 
daß  diesor  Wunsch  in  Erfüllung  geht,  habe  ich  mit 
Freude  seinem  beifälligen  Nicken  zu  meinen  Ass- 
führungen entnommen. 
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Rio  weiterer  Punkt,  den  der  Herr  Vorsitzende  in 
Meinen  Ausführungen  erwähnt,  betrifft  die  Anregung, 
unsere  Maschinenbau-  und  Hflttenechule  in  Glciwitz 
nach  der  Richtung  hin  auszubauen,  daß  sie  auch  eine 
Schule  wird  fllr  mittlere  Hüttenbeamte.  Auf 
diese  Frage  will  ich  honte  nicht  naher  eingehen,  da 
sie  zurzeit  noch  innerhalb  des  Kuratoriums  der  ge- 
nannten Schule  zur  Erwägung  steht.  AU  Mitglied 
dieses  Kuratoriums  kann  ich  aber  nur  wünschen,  daß 
alle  Beteiligten  möglichst  viel  zur  Klarung  der  Frage 
beitragen  möchten.  Es  gibt  nämlich  in  der  Sache 
seihet  noch  zahlreiche  Freunde  und  Gegner, 
weil  gewichtige  Gründe  für  und  wider  die  Gründong 
der  betreffenden  neuen  Schulabteilung  in  Gleiwitz 
vorhanden  sind,  und  so  kann  ich  bei  dieser  Gelegen- 
heit nur  bitten,  daß  8ie  alle  das  Ihnen  zur  Verfügung 
stehende  Material  an  die  zuständigen  Stellen  ein- 
schicken möchten. 

Eine  dritte  Frage,  welche  der  Herr  Vorsitzende 
berührt  hat,  ist  die  der  Mehrverwendung  eiserner 
Schwellen  durch  die  Preußische  Staatseisen- 
bahn-Verwaltung. Das  ist  zweifellos  eine  der 
allerwichtigsten  Fragen,  welche  zurzeit  die  deutsche 
Eisenindustrie  beschäftigen,  da  es  sich  hier  um  ein 
Gebiet  bandelt,  auf  welchem  ganz  besonders  viel 
Mehrarbeit  für  die  genannte  Industrie  hereinzuholen 
ist.  8chon  als  Landtagsabgeordneter  habe  ich  mich 
Ktündig  für  dieBe  Frage  ganz  besonders  interessiert 
und  bin  namentlich  auch  in  der  Budgetkommission 
wiederholt  entschieden  für  die  Mehrverwendung 
eiserner  Schwellen  eingetreten.  Wie  bereits  damals, 
möchte  ich  auch  heute  immer  wieder  klarstellen,  daß, 
wenn  die  deutsche  Eisenindustrie  andauernd  mit  dem 
größten  Nachdruck  für  die  Mebrverwendong  eiserner 
Schwellen  eintritt,  dies  in  keiner  Weise  in  Konkurrenz 
gegen  die  deutsche  Forstwirtschaft  geschieht.  Im 
Gegenteil  darf  man  wohl  sagen,  daß  kein  deutscher 
EiseninHnstrieller  wünscht,  daß  mit  Rücksicht  auf  die 
deutsche  Eisenindustrie  auch  nur  eine  deutsche 
Holzechwelle  nicht  verwendet  werden  möchte.  Dazu 
sind  wir  alle  viel  zu  große  Freunde  des  deutschen 
Waldes.  Wogegen  allein  unser  Verlangen  sich  richtet, 
das  ist  die  in  ganz  außerordentlicher  Ausdehnung  er- 
folgende Verwendung  ausländischer  Holzschwellen, 
und  hier  darf  man  doch  wobl,  ohne  selbst  von  deut- 
scher forst-  oder  landwirtschaftlicher  Seite 
Widerspruch  zu  finden,  behaupten,  da!3  gegenüber 
einer  Bevorzugung  der  ausländischen  Forstwirt- 
schaft die  Bevorzugung  der  deutschen  Arbeit, 
wie  sie  durch  die  Verwendung  deutscher  eiserner 
Schwellen  erfolgt,  unbedingt  den  Vorzug  haben  muß. 
Auch  kann  hiergegen  das  Moment  eines  deutschen 
Handels  in  ausländischem  Schwellenholz  absolut 
nicht  in  Betracht  kommen.  Es  ist  außerordentlich 
dankenswert,  datt  auch  hier  diese  Materie  angeschnitten 
worden  ist,  und  auch  ich  kann  Sie  nur  alle  bitten, 
immer  wieder  und  wo  es  auch  sei,  für  diese  so 
wichtige  Frage  der  Mehrverwendung  eiserner  Schwellen 
auf  den  deutschen  Eisenbahnen  auf  das  energischste 
einzutreten. 

Als  der  letzten  Frage  von  allgemeinem  Interesse 
hat  der  Herr  Vorsitzende  der  neuerdings  aufgetretenen 
Bestrebungen  einer  Reihe  von  reinen  Walzwerken  ge- 
dacht, die  darauf  abzielen,  die  deutschen  Zölle 
für  Roheisen,  Halbzeug  und  Schrott  aufzu- 
heben oder  ähnliche  Maßnahmen  angeblich  zu- 
gunsten dieser  reinen  Walzwerke  zu  ergreifen. 
Bönen  allen,  die  Sie  ja  Sachverständige  sind,  brauche 
ich  an  an  dieser  Stelle  das  Unbegreifliche  eines 
derartigen  Vorgebens  eines  ganz  kleinen  Bruchteiles 
der  deutschen  Eisenindustrie  nicht  welter  darzulegen. 
Auch  haben  sich  ja,  wie  schon  der  Herr  Vorsitzende 
erwähnt  hat,  die  verschiedenen  Gruppen  der  zur  Be- 
handlung dieser  Frage  zuständigen  Vertretung  unserer 
Eisenindustrie,  d.  i.  dee  Vereins  Deutscher  Eisen-  und 


Stahlindnstrieller,  und  ebenso  auch  der  Hauptverein 
selbst,  auf  das  eingehendste  mit  den  in  Frage  stehen- 
den Bestrebungen  beschäftigt  und  auf  das  entschie- 
denste Stellung  dagegen  genommen.  Wenn  trotzdem 
diese  so  wichtige  Angelegenheit  auch  an  dieser  Stelle 
berührt  wurde,  so  geschah  das,  um  mit  Recht  auch 
hier  hervorzuheben  —  und  das  möchte  ich  auch 
meinerseits  auf  das  kräftigste  betonen  — ,  daß  in  der 
Tat  jeder  Einbruch  in  unser  System  der  deutschen 
EisenzOUe  das  ganze  System,  das  ein  einheit- 
liches Ganses  bildet,  bedroht,  und  daß  daher 
gegen  jeden  derartigen  Versuch  auf  das  schärfste 
Front  gemacht  werdon  muß.  Was  die  deutsche  Eisen- 
industrie —  vom  Robeisen  angefangen  bis  hinauf  zu 
den  letzten  Erzeugnissen  der  Fertigeisen-Industrio 
sowie  des  Maschinenbaues  —  an  Schutzzöllen  zurzeit 
besitzt,  ist,  wie  jeder  Sachverständige  weiß,  ge- 
radezu das  Minimum,  und  vielfach  noch 
weniger  als  das,  was  sie  haben  muß,  um  ange- 
sichts ihrer  hohen  Selbstkosten  aUer  Art  der  in  dieser 
Hinsicht  —  und  namentlich  auch,  was  die  Roh- 
materialien -Beschaffung,  die  Frachtkosten, 
die  verschiedenen  staatlichen  Arbeiterversiche- 
rungslasten usw.  anlangt  —  viel  bosser  gestellten 
ausländischen,  insbesondere  nord amerikanischen  und 
englischen  Industrie  gegenüber  auf  dem  Weltmarkte 
wettbewerbsfähig  zn  bleiben.  Auch  in  diesen  Fragen 
müssen  wir  alle  immer  und  immor  wieder  nach  außen 
hin  aufklärend  und  belehrend  wirken,  damit  unsere 
deutsche  Eisenindustrie  vor  —  unter  Umständen  ganz 
außerordentlichem  —  Schaden  bewahrt  bleibt." 

Dr.-Ing.  Schrödter -Düsseldorf:  „Ich  möchte 
nicht  unterlassen,  dem  Herrn  Vorredner  zunächst  für 
die  freundlichen  Worte  der  Anerkennung,  die  er  der 
Zeltschrift  „Stahl  und  Eisen"  gewidmet  hat,  herz- 
lichen Dank  auszusprechen.  Ich  erkläre  mich  namens 
der  Redaktion  selbstverständlich  gern  bereit,  dafür 
zu  sorgen,  daß  „Stahl  und  Eisen"  nach  wie  vor  das 
Mundstück  sein  wird,  die  neuesten  Forschungen  und 
Ereignisse  den  Angehörigen  der  deutseben  Eisen- 
industrie bekanntzugeben. 

Es  ist  ganz  richtig,  meine  Herren,  daß  von 
unserem  Verein,  wie  Hr.  Dr.  Voltz  gesagt  hat,  die 
erste  Anregung  ergangen  ist  zum  Ausbau  unseres 
eiaenhüttenmänniseben  Hochschul-  Unterrichts.  Wir 
haben  ja  heute  die  Freude,  zahlreiche  Vertreter 
unserer  verschiedenen  Technischen  Hochschulen  hier 
zu  sehen,  sie  werden  alle  bestätigen,  wie  ungeheuer 
schwer  von  den  einzelnen  Inhabern  der  hüttenmänni- 
schen Lehrstühle  es  empfunden  worden  ist,  daß  im 
Laufe  der  Zeit  das  von  ihnen  zu  beherrschende  Ge- 
biet sich  immer  umfangreicher  und  komplizierter  ge- 
staltet hat.  Ea  war  einem  Geheimrat  Wedding, 
dessen  Andenken  wir  heute  noch  gefeiert  haben,  noch 
möglich  gewesen,  das  ganze  Gebiet  zn  beherrschen, 
weil  er  damit  von  Kindheit  an  verwachsen  war. 
Aber  ebensowenig,  wie  boute  auf  unseren  Hütten  und 
anf  unseren  großen  Werken  ein  Techniker  alle  Ge- 
biete beherrschen  kann,  wie  der  Hochöfner  nicht 
gleichzeitig  Stahlwerksfachmann  und  Walzwerker  sein 
kann  und  umgekehrt,  so  ist  es  auch  auf  dem  Gebiete 
des  Unterrichts  für  die  Herren  nicht  möglich,  alle 
die  neueren  Fortschritte  auf  all  diesen  vielseitigen 
Gebieten  zu  vorfolgen  und  den  Unterricht  ent- 
sprechend zu  gestalten.  Dio  Herren  müssen  auch  dort 
eine  Arbeitsteilung  vornehmen,  d.  h.  es  müssen  an 
Stelle  des  einen  für  das  Hüttenwesen  übUchen  Lehr- 
stuhles deren  mehrere  treten,  und  das  ist  um  so  not- 
wendiger, damit  jeder  nicht  nur  auf  seinem  Sonder- 
gebiet leistungsfähiger  werde,  sondern  damit  ihm 
auch  Zeit  und  Lust  verbleibt,  sich  freier  Forschung 
zu  widmen. 

In  meiner  Tätigkeit  für  .Stahl  und  Eisen"  habe 
ich  die  Erfahrung  machen  müssen,  daß  wir  gegen- 
über dem  Auslände,  wie  das  von  Hrn.  Dr.  Voltz  zu- 
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treffend  geschildert  worden  ist,  auf  dem  Qehiete  der 
wissenschaftlichen  Forschungen  zurückgeblieben  sind. 
Wir  hoffen  aber,  daß  diesem  Uebelstande  durch  die 
neuen  Institute  Abhilfe  geschaffen  werden  wird."  (Zu- 
stimmung.) 

Dann  folgte  Dr.-lng.  N  atbuKins-Friedenshütte 
mit  einem  Vortrage  Ober 

Vergleichende  Darstellung  der  neuesten  Elektro- 
stahlöfen  toiu  ruetallurgiBcheii  Standpunkte 

aus.  Hedner  legt  die  prinzipiellen  1'nternchiede  der 
verschiedenen  Systeme,  die  für  die  praktisch  einge- 
führten Elektroofen  in  Betracht  kommen,  dar  und  er- 
örtert eingebend  ihre  Vor-  und  Nachteile.  Dem  Vor- 
trage folgte  eine  lebhafte  Besprechung,  an  der  die 
MI.  Kutsche,  Professor  Dr.  Neumann,  Ober- 
ingenieur Engelhardt,  Professor  OBan  n  ,  Dr.-lng. 
Geilenkirchen,  Ingenieur  Roden h an  ser,  Pro- 
fessor Eich  hoff  und  der  Vortragende  sich  be- 
teiligten. 

Als  zweiter  Redner  folgt«  Hr.  Eisonhnhnbau- 
inspektor  Z  i  e  b  I  -  Gleiwitz  mit  Mitteilungen  Ober  die 

Weitere  Kntwlckelung  der  Frage  der  Selbst* 
entladewngen. 

Kr  schilderte  kurz  den  Verlauf  de«  Preisausschreibens, 
welches  auf  Veranlassung  des  Ministers  der  öffent- 
lichen Arbeiton  erlassen  wurde,  um  einen  zweiachsigen 
offenen  Guterwagen  mit  Einrichtung  zur  Sclbstentladung 
zu  erlangen.  Schon  die  Gleichheit  der  Preise  —  es 
worden  vom  PreisausBchusse  Tier  Preise  zu  5000  .4  be- 
antragt —  ließ  erkennen,  daß  eine  Oberraeende,  allen 
Bedingungen  entsprechende  Losung  nicht  gefunden 
worden  war.  Em  kam  daher  auch  die  Entscheidung 
des  Ministers,  durch  welche  der  Antrag  des  l'reis- 
ausschussos,  von  den  preisgokrönton  Wagen  eine  größere 
Anzahl  zu  bauen,  abgelehnt  wurde,  nicht  ganz  uner- 
wartet. Nach  Ansicht  des  Hedners  waren  die  Forde- 
rungen, welche  an  den  Konstrukteur  gestellt  wurden, 
zu  hoch  gespannt.  Die  zwei  wichtigsten  Forderungen 
lauteten,  daß  der  Wagen  einen  flachen  Bodon  haben 
und  den  größten  Teil  der  Ladung  einseitig  entleeren 
solle.  Läßt  man  die  erste  Forderung  fallen,  so  ist 
die  Lösung  bereits  in  dem  bekannten  Talbot -Wagen 
gegeben.  Es  wäre  noch  zu  untersuchen,  ob  sich  ein 
brauchbarer  Wagen  linden  laßt,  wenn  man  eine  zwei- 
seitige Entladung  zuläßt.  Redner  führte  an  lland  von 


8kizzen  die  verschiedenen  Möglichkeiten  an  und  kam 
so  zu  dem  Vorschlage  eine«  neuen  Wagena,  bei  dem 
der  Boden  aus  zwei  Klappen  besteht,  die  in  der  Mitte 
übereinander  greifen  und  um  zwei  Längsachsen  dreh- 
bar sind.  Beim  Niederfallen  der  Klappen,  das  durch 
das  Gegengewicht  der  Ladung  gemildert  wird,  bilden 
dieselben  einen  dachförmigen  Eselerücken,  and  die 
Ladung  fallt  nach  beiden  Seiten  heraus.  Der  Vor- 
tragende zeigte  dann  noch  an  verschiedenen  Skizzen 
die  Verwendungsmöglichkeit  solcher  zweiseitigen 
Selbstentlader.  Die  Kosten  der  Anlagen  würden  sieb 
in  den  allermeisten  Fallen  ebenso  billig  oder  billiger 
stellen,  als  wenn  man  die  ganze  Ladung  nach  einer 
Seite  entleeren  wollte. 

Die  Mitteilungen  wurden  von  der  Versammlung 
mit  lebhaftem  Interesse  entgegengenommen;  sie  teilte 
mit  dem  Redner  die  Ueberzeugung,  daß  die  neueste 
Konstruktion  von  Ziehl  ein  weiterer  Fortschritt  auf  dem 
dornenvollen  Weg  ist,  zur  Konstruktion  eines  allge- 
mein und  unter  allen  einschlägigen  Verhältnissen 
zufriedenstellend  arbeitenden  Selbstentladewagens  ze 
kommen. 

Endlich  folgte  noch  ein  Vortrag  von  Dr.  H. 
Bonikowsky  Uber  da«  Thema  .Staat  und  Kar- 
telle. Volkswirtschaftliche  Glossen  zu  den 
Vorschlägen  für  eine  staatliche  Regelung 
dos  Kartellwcsons",  der  an  anderer  Stelle  dieser 
Zeitschrift  zum  Abdruck  gebracht  wird. 

Damit  schloß  der  wissenschaftliche  Teil  der  Ver- 
sammlung ;  ihm  folgte  ein  gemeinsames  fröhliche» 
Festmahl,  das  durch  ein  vom  Vorsitzenden,  General- 
direktor Niedt,  in  markiger  Weise  ausgebrachtes 
Kaiser  hoch  eingeleitet  wurde.  Dann  begrüßte  General- 
direktor Justizrat  Bitte  die  Ehrengäste  in  herz- 
licher Weise.  In  ihrem  Namen  antwortete  Dr.-lng.  h.  c 
Fritz  W.  l.ürmann  aus  Berlin,  in  dem  er  darauf  hin- 
wies, daß  er  vor  nunmehr  56  Jahren  zum  erstenmal  als 
junger  Ingeniour  nach  Oherachlesien  gekommen  sei. 
Er  stellte  interessante,  mit  lebhaftem  Interesse  und 
Beifall  aufgenommene  Vergleiche  zwischen  damal- 
und  heute  an  und  rief  schließlich  der  Oberschleaiscben 
Eisenhütte  ein  frohes  Glückauf  zn.  Den  Schluß  der  Reden 
bildete  ein  Hoch  des  Hrn.  Dr.-lng.  E.  Schrödter- 
Düsseldorf  auf  den  um  das  Vereinswesen  und  unsere 
Mitglieder  in  Oberschlesien  hochverdienten  und  in 
seinem  Interesse  unermüdlich  tätigen  Vorsitzenden, 
Hrn.  Generaldirektor  O.  Niedt,  das  allgemein  leb- 
haftesten Anklang  fand. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Zum  Ktapeliaaf  des  Dampfer* 
„George  Washington««. 

In  dem  am  10.  November  d.  J.  auf  der  Werft  des 
Stettiner  Vulcans  vom  Stapel  gelaufenen  Schiff, 
das  den  stolzen  Namen  eines  „G eo r ge  Washington" * 
zn  führen  bestimmt  int,  erhält  der  Norddeutsche 
Llovd  zum  erstenmal  einen  Dampfer,  dessen  Raum- 
gehalt  bedeutend  über  20  000  ßrutto-Rcg.  Tons  hinaus- 
geht und  an  Länge,  Breite  und  Raumgehalt  auch  dio 
neueren  großen  Dampfor  der  Hamburg-Amerika-Linie 
übertrifft. 

Die  Hauptabmcssungcn  dos  Schiffen  sind:  Länge 
Uber  alles  220,2  m;  Breite  23,78  m;  Tiefe  bis  Seite 
oberen  Salondeck  16,46  m:  Tiefe  bis  Seite  Sonnen- 
deck 24,3k  m;  Geschwindigkeit  18,5  Knoten;  Maschinen- 
leisrung :   zwei  Maschinen  von  20  000  PS|. 

Die  Wasserverdrängung  beträgt  bei  einem  Tief- 
gang von  I o,058  m  --  HS '  engl.  36  000  t  und  die 
Zuladung  etwa  I3»mi0  t.  Die  Vermessung  des 
Schiffes  ergibt  einen  Tonnengehalt  von  rond  26  OoO 
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Brutto-Reg.  Tons,  während  der  bisher  größte  Schnell- 
dampfer, des  Norddeutschen  Lloyds,  .Kronprin*e**te 
f'eeilie",  nur  eine  Vermessung  von  20 (HM)  Brutto-Reg. 
Tons  hatte.  Das  Ablaufgcwicht  diese«)  mächtiges 
Schiffes  beträgt  rund  15  000  t  nnd  ist  somit  4ou0  t 
größer,  als  dasjenige  des  Schnelldampfers  .Kron- 
prinzessin Cecilie". 

Das  Schiff  ist  als  erstklassiger  Doppelschraobea- 
dampfer  für  Passagiere  und  Fracht  mit  Plattenkiel 
und  Hacbliegendem Schutzkiel,  aufrechtem  Vorderstem*, 
elliptischem  Heck  und  Schlingerkiolen  konstruiert  E« 
ist  aus  bestem  deutschem  Stahlmaterial  nach  den 
neuesten  Vorschriften  des  Germanischen  Lloyds  für  die 
höchste  Klasse  als  Volldeckst-biff  mit  fünf  vollkommeo 
durchlaufenden  Stahldecks  und  ausgedehnten  Sonder- 
verstärkungen  erbaut  und  besitzt  oinen,  sich  über  die 
ganze  Schiffslänge  erstreckenden,  in  26  Abteilungen  ge- 
teilten wasserdichten  Doppelboden.  Zwölf  wasserdichte 
Ouerschotte,  welche  sämtlich  bis  zum  Oberdeck  und 
zum  Teil  sogar  bis  zum  oberen  Salondeck  reichen, 
teilen  das  Schiff  in  13  wasserdichte  Abteilungen.  Diese 
einzelnen  Abteilungen  sind  nur  so  groß  Gemessen, 
daß  selbst  beim  Vollaufen  zweier  benachbarter  Ab- 
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teilungen  da«  Schiff  noch  schwimmfähig  bleibt.  Die  nach 
den  neuesten  Vorschriften  des  Germanischen  Lloyds 
und  der  Seeberufsgenossenschaft  ausgeführten  Schotte 
aind  so  stark  hergestellt,  daß  sie  dem  einseitigen 
Wasserdruck  mit  Leichtigkeit  widerstehen.  Etwa  in 
das  Schiff  eindringendes  Wasser  kann  durch  sämtliche 
an  Bord  aufgestellten  Dampfpumpen,  welche  zusammen 
etwa  2500  cbm  Wasser  in  der  Stunde  zu  bewältigen 
vermögen,  ausgepumpt  werden. 

Es  können  anf  diesem  Schiffe  im  ganzen 
5*J0  Passagiere  I.  KL  in  263  Kammern,  377  FaaBagiere 
IL  Kl.  in  137  Kammern,  614  Passagiere  III.  KL  in 


geordneten  Kohlenbunker  fasson  rd.  4000  Tonnen 
Kohlen. 

Die  von  dem  Stettiner  Vulcan  erbaute 
MaBchinenanlage  besteht  aus  2  vierzylindrigen,  vier- 
knrbeligen  Vierfach-Expansionsmaschiuen  mit  Ober- 
Hachonkondensation  und  Massonausgleich  nach  Patent 
Schlick.  Die  Haschinen  indizieren  zusammen  20  000 
Pferdestärken  und  geben  dem  Schiffe  eine  Ozeange- 
schwindigkeit  von  18,5  Seemeilen  in  der  Stunde.  Die 
beiden  Maschinen  treiben  mittel»  68  m  langen  Wellen- 
leitungen zwei  dreiflügelige  Bronzeschrauben  von  je 
6,5  m  Durchmesser.    Die  Kurbelwellen  und  Druck- 


Der  „Ocortfr  Wuhingioii"  B»e1'  SSM  Ht»|>rH»uf. 


160  Kammern,  1430  Passagiere  IV.  Kl.  in  8  Abtei- 
lungen, zusammen  2941  Passagiere  bequem  unterge- 
bracht werden.  Hierzu  kommt  noch  die  Schiffsbe- 
satzung, welche  aus  525  Köpfen  besteht.  Es  erübrigt 
sich  zu  erwähnen,  daß  das  Schiff  bezüglich  Ausstattung 
and  Bequemlichkeit  für  die  Reisenden  auf  das  donk- 
bar beste  ausgerüstet  wird. 

/um  Bau  dieses  Ozeandampfers  werden  an  Ilaupt- 
materialien  ungefähr  folgende  Mengen  gebraucht : 
rd.  14600  t  Stahlbleche,  Winkel,  Profile,  Flach-  und 
Rundstähle,  rd.  750  t  Niete  und  Schrauben,  rd.  460  t 
Uu  tu  und  Schmiedeeisen  usw.  und  etwa  4300  cbm  ver- 
schiedener Holzsorten.  Das  Gewicht  des  kompletten 
Hinterstevens  mit  Wellenböcken  beträgt  allein  rd. 
60000  kg,  das  des  Ruders  mit  Spindel  rd.  47000  kg. 
Jeder  der  drei  Buganker  bat  ein  Gewicht  von  8600  kg, 
der  Stromanker  und  der  Warpanker  ein  solches  von 
3000  kg  bezw.  1500  kg.  Die  Gesamtlänge  der  Anker- 
ketten beträgt  600  m.  Zar  Bedienung  der  Anker- 
winden sind  unter  der  Back  2  groBe  Dampfmaschi- 
nen aufgestellt.    Die  vor  und  hinter  den  Kösseln  an- 


wellen  von  540  mm  Durchmesser,  sowie  die  560  mm 
starken  Schraubenwellen  und  die  gesamten  Zwischen- 
wellen sind  aus  geschmiedetem  Siemens-Martinstahl 
hergestellt.  Den  Dampf  liefern  8  Doppel-  und  4  Ein- 
fach-Zjlinderkessel  von  je  4800  mm  äußerem  Durch- 
messer and  6200  bezw.  3650  mm  größter  Länge, 
welche  sämtlich  mit  mechanischem  Zug  betrieben 
werden.  Sie  arbeiten  mit  15  kg/qcm  Ueberdruck  und 
besitzen  zusammen  60  Feuerungen.  Die  Gesamtheiz- 
fläche beträgt  4876  qm,  die  Geiamtrostfläche  114  qm. 
Die  Kessel  sind  in  zwoi  Gruppen  im  Schiff  angeordnet, 
deren  jede  einen  ovalen  Schornstein  von  4100  X 
5100  mm  Durchmesser  and  40,5  m  Höhe  über  Kiel 
erhält.  Die  Gesamtzahl  der  auf  dem  Schiffe  aufge- 
stellten Dampfmaschinen  beträgt  einschließlich  der 
Hauptmaschinen  75  mit  zusammen  131  Dampfzylindern. 

Möge  dieses  neue  Schiff,  das  größte  unHerer 
Handelsmarine,  glücklich  auf  lange  hinaus  seine  Mahn 
ziehen,  als  das  Symbol  der  friedlichen  Arbeit  und 
zugleich  ein  Wahrzeichen  deutscher  Industrie  nnd 
woitschauender  Wirtschaftspolitik. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vom  englischen  Roheisengeschäfte  wird  ans 
unter  dem  21.  d.  Mts.  Nachstehendes  berichtet:  Das 
Roheisengoschäft  bleibt  außerordentlich  still.  Dio 
Verschiffungen  sind  zwar  etwas  größer  als  im  Oktober, 
erfolgen  jedoch  fast  allein  gegen  ältere  Abschlüsse. 
Nach  Rotterdam  und  don  deutschon  Häfen  sind  sie 
Hehr  gering  wegen  des  niedrigen  Rhein-  und  Elb- 
wasserstandee.  Die  Hütten  bleiben  bei  den  beutigen 
Preisen  sehr  zurückhaltend.  Hämatiteisen  ist  zu- 
weilen aus  zwei'er  Hand  etwas  unter  dem  Marktwerte 
bei  sofortiger  Abnahme  erhältlich.  Für  November- 
Dezember  sind  die  Preise  ab  Werk :  G.  M.  U.  Nr.  I 
ah  51/9  d,   Nr.  3  sh  49/3  d,   Hämatit   in  gleichen 


Mengen  Nr.  1,  2  and  3  sb  56/6  d  netto  Kasse.  Für 
das  erste  Vierteljahr  1909  und  später  halten  die 
Hütten  für  Nr.  3  fest  auf  sh  50,' — .  niesige  Warrants 
Nr.  3  sind  zu  sh  48/1 11/»  d  gesucht,  Verkäufer  2  Pence 
mehr.  Die  Warrantslager  wachsen  langsam  und  ent- 
halten 98450  tons,  darunter  !)7  440  tonB  G.  M.  B.  Nr.  3. 

Saarkuhlenpreise.  —  Die  Königliche  Bergwerks- 
Direktion  Saarbrücken  bat  die  nene,  für  das  erste  Halb- 
jahr 1909  geltende  Kohlenpreisliste  herausgegeben.  Sie 
fügt  hinzu,  daß  sie  bei  den  neuen  Preisen  der  all- 
gemeinen Marktlage  Rechnung  getragen  und  bei  den 
meisten  Sorten  einen  Abschlag  habe  eintreten  lassen, 
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sofern  es  sich  nicht  om  Sorten  handelte,  bei  denen 
die  Nachfrage  die  Leistungsfähigkeit  der  Graben  über- 
trifft. Die  Ermäßigungen  schwanken  zwischen  0,20 
und  1  Jt  für  dio  Tonne  und  umfassen  insbesondere 
diejenigen  Sorten,  die  als  Industriekoblen  Verwendung 
finden. 

Aktiengesellschaft  „Eisenwerk  Bothe  Erde" 
In  Dortmund.  -  Der  Geschäftsbericht  für  1907/08 
führt  aus,  daß  die  flotte  Beschäftigung  des  Vorjahres 
in  den  ersten  Monaten  de«  Berichtsjahres  noch  an- 
dauerte,  im  Spätherbst  1907  aber  sich  im  Walzeisen- 
geschäft  eine  Abschwächong  dos  Bedarfes  bemerkbar 
machte.  Eine  mit  Beginn  des  Frühjahres  190M  ein- 
tretende geringe  Belebung  des  Eisenmarktes  ließ  bald 
wieder  nach.  Das  Werk  hatte  unter  dem  weiterhin 
eintretenden  MiÜ Verhältnis  zwischen  den  Preisen  von 
Rohstoff  und  Fertigfabrikat  za  leiden.  Um  dem 
Werke  auf  die  Dauer  eine  gedeihliche  Entwicklung  zu 
sichern,  wurde  die  Errichtung  eines  eigenen  Martin- 
Stahlwerkes  in  Angriff  genommen.  Die  Abteilung  Be- 
seblagteilfabrik  war  während  der  ganzen  Berichtszeit 
gut  beschäftigt,  doch  muSte  auch  sie  in  den  Preisen 
für  ihre  Erzeugnisse  nachgeben.  Der  KohüberschuB  des 
Rechnungsjahres  heläuft  sich  auf  316045,97  (i.  V. 
327  078,30)  .4.  Nach  Vornahme  der  Abschreibungen 
in  Höhe  von  "•4  010,70  Jt  und  unter  Berücksichtigung 
von  283211,40  ,4  Vortrag  ans  1906/07  rerbleibt  ein 
Reinerlös  von  270  358,67  Jt.  Hiervon  sollen  87213,71  .* 
Tantiemen  und  Belobnungen  an  Aufsichtsrat,  Vor- 
stand und  Beamte  vergütet,  1600O0.4  (10  °/o)  Divi- 
dende verteilt'  und  endlich  72  944,96  .4  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  werden. 

Allgemeine  Flektricititts-Oesellschafl  zu  Ber- 
lin* —  Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes  darf  der 
(iang  der  Oeschäfte  während  des  Jahres  1907/08,  in 
dem  das  Unternehmen  sein  fünfundzwanzigjährigoe 
Bestehen  feiern  konnte,*  als  befriedigend  angesehen 
werden.  Die  laufenden  Bestellungen  genfigten  nicht 
nur,  um  fast  alle  Abteilungen  und  Fabriken  vollauf 
zu  beschäftigen,  sondern  der  Auftragsbestand  erreichte 
sogar,  trotz  der  inzwischen  eingetretenen  Preisrück- 
gänge, den  des  Vorjahres.  Der  Rechnungsabschluß 
ergibt  nach  Abzug  der  Geschäftsunkosten,  der  Stenern 
so»ie  der  mit  418197,61  Jt  festgesetzten  Abschrei- 
bungen und  unter  Einschluß  von  268175,86  Jt  Gewinn- 
Vortrag  einen  Reinerlös  von  16931211,93  Jt.  Nach 
dem  Vorschlage  der  Verwaltung  sollen  hiervon 
400000  .4  als  Gewinnanteil  an  den  Aufsichtsrat  ver- 
gütet, 1000000  Jt  der  Rücklage  überwiesen,  600000  Jt 
für  Belohnungen  an  Beamte  nnd  für  Wohlfahrts- 
zweeke  verwendet,  600000  Jt  dem  Beamten-  und 
Arbeiterunterstützungsfonds  zugeführt  und  1 000000  Jt 
als  außerordentliche  Zuweisung  für  l'ensionszwecke 
ausgeworfen  werden,  so  daß  12  000  000  .*  (12  o/0)  Divi- 
dende verteilt  und  die  restlichen  331211,93  .4  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  wordon  können.  Ueber 
den  Uesihäfts^ang  der  einzelnen  Abteilungen  ent- 
nehmen wir  dem  Berichte  folgendes:  Von  der  Ma- 
schinenfabrik wurden  im  letzten  Jahre  47  726  (i.  V. 
48953)  Maschinen,  Elektromotoren  und  Transforma- 
toren mit  einer  Leistung  von  993842  (864  643)  KW.  = 
1350327  (1161060)  PS  und  von  der  Turbinenfabrik 
570  Stück  Turbinen  mit  einer  Leistung  von  731000  PS 
geliefert.  Beim  Kabelwerke  Oberspree  wurden  20 187 
(19700)  t  Kupfer  verbraucht,  eine  Zahl,  die  nie- 
mals zuvor  erreicht  worden  war.  In  der  Automobilfabrik 
gab  die  ungünstige  Lage  der  Automobilindustrie  Anlaß 
zu  erheblichen  Einschränkungen.  Die  Glühlampen- 
und  Nernstlampenfabrik  erreichte  den  gleichen  Auf- 
tragsbestand von  Kohlenfadonlarapen  wie  im  Vorjahre. 
Am  1.  Juli  1908  waren  in  den  Betrieben  der  Gesell- 
schaft 32  035  (30  667)  Personen  beschäftigt.    In  er- 
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höhtem  Maße  war  die  Abteilung  für  Lieht-  nnd  Kraft- 
anlagen bestrebt,  die  Elektrifizierung  der  Hochofen- 
und  StahlwerknAnla^'on  durchzuführen.  So  war  ein 
elektrischer  ReversierstraBenantrieb  von  16000  PS 
für  die  Rombacher  Hütte  zu  liefern,*  und  nahezu  be- 
endet sind  weitere  Antriebe  für  die  Httatener  Ge- 
werkschaft sowie  für  ein  englisches  und  ein  fran- 
zösisches Werk.  Die  Gesamtleistung  der  bisher  ge- 
lieferten Walzwerksmotoren  beträgt  217  635  PS.  Die 
Bergwerksindustrie  brachte  lohnende  Aufträge,  ebenso 
beanspruchte  die  Textilindustrie  beträchtliche  Mengen 
von  kleinen  und  mittleren  Elektromotoren.  Im  Be- 
richtsjahre wurden  70  Elektrizitätswerke  errichtet  mit 
einer  Gesamtleistung  von  153  450  (i.V.  95  150)  PS. 
Die  Kabellänge  dieser  Anlagen  beträgt  1823  (1600)  km. 
Nach  dem  Berichte  erscheinen  auch  die  Auseichten  für 
den  Bau  von  elektrischen  Bahnen  und  für  die  Einrich- 
tung des  elektrischen  Betriebes  auf  Vollbabnen  günstig 

Annener  Gußstahlwerk,  Actien  -  Gesellschaft, 

Annen  I.  W.  —  Nach  dem  Berichte  des  Vorstandes 
hat  sich  das  Unternehmen  während  des  Geschäfts- 
jahres 1907/08  günstig  entwickelt,  obwohl  die  Markt- 
lage durch  die  im  Herbst  1907  eingetretene  allgemeine 
Abschwächnng  in  Mitleidenschaft  gezogen  und  durch 
den  teueren  Geldstand  ein  allgemeiner  Preisrückgang 
auf  dem  Kisenmarkte  herbeigeführt  wurde.  Die 
Stockung  äußerte  ihre  Wirkung  in  erster  Linie  in 
dem  Nachlassen  des  Bedarfes  an  Schmiedestücken, 
deren  Preise  nach  und  nach  zurückgingen.  Die  Be- 
schäftigung in  Stahlformguß  hielt  dagegen  während 
des  ganzen  Jahres  beständig  an,  so  daß  die  Gesell- 
schaft sogar  in  der  Lage  war,  ihren  Umschlag  nicht 
unwesentlich  zu  vergrößern.  Der  in  den  letzten  Jahren 
systematisch  durchgeführte  Ausbau  der  Werksanlagen 
wurde  während  der  Berichtszeit  in  der  Hauptsache 
beendet.  Der  Reingewinn  beläuft  sich  bei  46  912,06  .4 
Vortrag,  7636,56  Jt  Zinsgewinn  und  1  323  590.59  Jt 
Fabrikationeüberschuß  einerseits  sowie  973279,62  Jt 
Unkosten  aller  Art  und  178  786,53  .*  Abschreibungren 
anderseits  auf  225  972,65  Jt.  Hiervon  sollen  der  Rück- 
lage 8953  -*  zufließen,  an  Tantiemen  im  ganzen 
24  668,55  .4  vergütet,  an  Dividende  132  000  Jt  (6  °„) 
ausgeschüttet  und  60  351,10  Jt  auf  neue  Rechnung 
vorgetragen  werden. 

Caplto  k  Klein,  Aktiengesellschaft  tu  Ben- 
rath am  Rhein«  —  Der  allgemeine  wirtschaftliche 
Rückgang  hat  nach  dem  Berichte  des  Vorstandes 
auch  die  GesibüfUer^ebtüsse  der  Gesellschaft  im 
Jahre  1907/08  beeinflußt  Die  Rohstoffpreise  hielten 
sich  in  der  ersten  Hälfte  der  Berichtszeit  auf  der 
Höho  des  Vorjahres,  während  die  Preise  der  Erzaug- 
nisse der  Gesellschaft  bei  durchweg  unveränderten 
Arbeitslöhnen  einen  Niedergang  von  ungefähr  10»,» 
erlitten.  Der  Versand  des  Unternehmens  erfahr  eine 
Einbuße  von  4*/«»  die  Höhe  der  Rechnungsbeträge 
eine  solche  von  4l/i*/«.  Der  Reingewinn  beträgt 
nach  Verrechnung  aller  Unkosten  und  nach  47379,70  -4 
Abschreibungen  sowie  zuzüglich  9918,19  Jt  Gewinn- 
vortrag aus  1906/07  100786,83  Jt.  Hiervon  erhalt 
der  Aufsichtsrat  2470  Jt,  dem  Unterstützungsfonds 
werden  2316,33  Jt  überwiesen  nnd  an  Dividende 
90000  Jt  (600)  verteilt,  so  daß  6000  Jt  zun  Vortrage 
auf  das  neue  Rechnungsjahr  verbleiben. 

Hagener  Gußstahlwerke,  Hägen.  —  Wie  der 

Bericht  des  Vorstandes  aasführt,  war  das  Unter- 
nehmen während  der  ersten  Monate  des  Geschäfts- 
jahres 1907/08  noch  in  fast  allen  Betrieben  gut  be- 
schäftigt und  arbeitete  daher  mit  Gewinn.  Später 
konnte  jedoch  die  Leistungsfähigkeit  des  Werkes  nur 
zum  Teil  ausgenutzt  werden,  infolgedessen  ging  der 
Jahresumsatz  um  rund  200000  -4  oder  etwa  II  «« 


•  Vergl.  „8tahl  und  Eisen»  1907  Nr.  49  8.  1790. 
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zarOck.  Besonders  der  Bedarf  der  großen  Hütten- 
werke, der  Hauptabnehmer  für  ötahlformguß ,  ließ 
wahrend  der  ßericbtsseit  erbeblich  nach.  Aach  mußten 
sehr  häufig  Preisermäßigungen  zugestanden  werden. 
Der  Wert  der  in  Rechnung  gestellten  Waren  betrug 
1669  309,88  (i.  V.  1868  794,56)  Jt.  Der  Betriebs- 
gewinn sank  von  320389,98  Jt  im  Jahre  1906/07  auf 
222  508,25  .4  im  Berichtsjahre.  Unter  Hinzurechnung 
da«  vorjährigen  Gewinn  Vortrages  von  12  800,30  Jt  sowie 
nach  Abzug  der  gesamten  Unkosten  in  Höbe  von 
132  587,12  -4  und  der  Abschreibungen  in  Höbe  von 
55  928,39  Jk  verbleibt  ein  Reinerlös  von  46793,04  .4, 
ein  Betrag,  der  nach  dem  Vorschlage  des  Aufsichtsratea 
auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden  soll. 

Hochfelder  Walswerk,  Aktien-Verein  in  DnU- 
barg.  -  Wie  aus  dem  Geschäftsberichte*  für  1907/08 
hervorgeht,  entschloß  sich  die  Gesellschaft,  nachdem 
durch  die  Verschlechterung  der  Marktlage  nnd  durch 
den  scharfen  Rückgang  der  Preise  für  die  Fertig- 
fabrikate, besonders  aber  für  Btabeisen,  die  Verluste 
immer  größer  geworden  waren,  das  Walzwerk  am 
1.  Dezember  1907  stillzulegen.  Fast  gleichzeitig  bot 
sich  die  Gelegenheit,  das  Fabrikgelände  einschließ- 
lich der  Kettenschmiede  zum  Preise  von  900000  ,4 
an  die  Duisburger  Maschinenbao-Actien-Gesellschaft 
vormals  Bechern  &  Keetman  in  Duisburg  zu  ver- 
kaufen.** Von  dem  genannten  Betrage  wurden  je 
200000  Jl  am  15.  Januar  und  15.  Juni  1908  bezahlt, 
während  der  Rest  Ende  1909  fällig  wird.  Die  Federn- 
fabrik, die  allein  weiter  betrieben  wurde,  arbeitete 
im  Berichtsjahre  günstig  und  trug  erheblich  zur  Ver- 
minderung des  großen  allgemeinen  Betriebsverlustes 
bei.  Doch  ließ  in  den  letzten  Monaten  auch  die  Nach- 
fr»g«  für  Federn  nach.  Der  Rohgewinn  beträgt 
73  975,21  Jl.  Nach  Abzug  von  44  676,75  .4  Unkosten 
und  20790,45.1  Zinsen  verbleibt  ein  Reingewinn  von 
8  508,01  Jt.  Dieser  Betrag  soll  zuzüglich  des  Gewinn- 
vortrages  aus  1906/07  in  Höhe  von  2  890,57  .*  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  werden.  Da  zum  Betriebe 
der  Federnfabrik  daB  bisherige  Aktienkapital  von 
850000  .4  in  voller  Höhe  nicht  mehr  erforderlich  ist, 
so  soll  das  Kapital  in  der  Weise  herabgesetzt  werden, 
daß  von  vier  Aktien  drei  Stück  gegen  Zahlung  des 
Nennwertes  eingezogen  und  vernichtet  werden. 

Stahlwerk  Üeking,  Aktiengesellschaft,  Dil  Oel- 
dorf »Lierenfeld.  —  Dem  Berichte*  des  Vorstandes 
ist  zu  entnehmen,  daß  der  gegen  Ende  1907  einge- 
tretene wirtschaftliche  Niedergang  das  Ergebnis  deB 
letztverflossenen  Geschäftsjahres  ungünstig  beeinflußte. 
Zwar  erzielte  die  Abteilung  Stahlwerk  bei  gleichem 
Umsätze  höheren  Gewinn  als  im  Jahre  zuvor,  die 
Abteilung  Maschinenfabrik  aber,  die  in  der  Berichts- 
zeit erst  voll  in  Betrieb  kam,  wurde  in  ihrer  Ent- 
wicklung durch  die  schlechte  wirtschaftliche  Lage 
sehr  aufgehalten.  Zu  den  Schwierigkeiten,  die  wie 
stets  bei  neuen  Unternehm  nngen  auch  hier  zu  über- 
winden waren,  trat  aus  dem  erwähnten  Grunde  eine 
starke  Abnahme  in  der  Nachfrage  nach  Bleck- 
hearbeitungsmaschinen  (Scheren,  Stanzen),  die  er- 
hebliche Vorrataansammlungen  herbeiführte.  Die  Ge- 
winnrechnungzeigt  auf  der  einen  Seite  neben  37  319,39.4 
Vortrag  einen  Rohgewinn  von  673  988,22  <4,  auf  der 
andern  Seite  141  176,75  Jt  Unkosten  usw.  sowie 
263  614,15  Jt  Abschreibongen.  Aus  dem  somit  ver- 
bleibenden Reinerlöse  in  Höhe  von  306  516.71  *  sind 
16000  ut  der  Rücklage  überwiesen,  240  000  ,4  (84/.) 
Dividende  verteilt  nnd  13  333,33  .«  als  Gewinnanteil 
dem  Aufsichtsrate  vergütet,  so  daß  für  das  neue  Jahr 
ein  Vortrag  von  37183,38  **  zu  verbuchen  war. 


*  Bei  der  Red.  verspätet  eingegangen. 
••  Vergl.  „8tahl  und  Eisen*  1907  Nr.  4«  8.  1674 
und  Nr.  51  8.  1858. 


Böhmische  Moutangesellschaft  in  Wien.  - 

Das  letzte  Geschäftsjahr  des  Unternehmens  weist, 
wie  aus  dem  Verwaltungeberichte  zu  ersehen  ist, 
gegenüber  dem  Vorjahre  einen  Rückgang  dos  Rein- 
ertra^nisses  auf,  der,  obwohl  die  Hüttenwerke  der 
Gesellschaft  reichliche  Arbeitsgelegenheit  hatten,  da- 
durch hervorgerufen  wurde,  daß  die  Hochöfen  zeit- 
weise schweren  Betriebsstörungen  unterworfen  waren 
und  die  Preise  für  Feinbleche  infolge  des  ausländi- 
schen Wettbewerbes  eine  empfindliche  Einbuße  er- 
litten. Gewonnen  bezw.  hergestellt  wurden  in  der 
Berichtszeit  434  714  (i.  V.  386  780)  t  Roherz,  136  709 
(137  369)  t  Kalkstein,  108  460  (91090)  t  Thomas- 
robeisen,  40020  (45  730)  t  Gießereiroheisen,  18  048 
(15  553)  t  Gußware,  74  963  (63  559)  t  RohBtahlblöcke 
und  Rohschienen,  28  685  (32661)  t  gewalzte  Halb- 
fabrikate, 19097  (19014)  t  Walzeisen,  26956  (28  146)  t 
Fein-  und  Grobbleche  nnd  15245  (15  284)  t  Thomas- 
mehl. —  Der  Rohertrag  des  Berichtsjahres  beläuft 
sich  bei  177  101,88  K  Vortrag  und  5  439  472,17  K 
Betriebsgewinn  auf  5  616  574,06  K.  Da  hiervon  an 
allgemeinen  Unkosten,  Zinsen,  Steuern  und  Versiche- 
rungsbeiträgen zusammen  1  500  834,44  K  zu  bestreiten 
sind,  ferner  53  833,33  K  dem  Pensions-Institut  zu- 
gewendet und  2  256  235,34  K  abgeschrieben  werden, 
so  verbleibt  ein  Reinerlös  von  1  806  170,94  K,  die  wie 
folgt  verwendet  werden :  98  906,90  K  als  Gewinnanteil 
für  den  Verwaltungerat,  1536  000  K  (12  o/0)  als  Divi- 
dende und  171264,04  K  als  Vortrag  aur  das  neue 
Rechnungsjahr. 

Soclete  Anonyme  des  Aclerles  de  France, 

Parts«  —  Die  Gesellschaft  erzielte  im  letzten  Ge- 
schäftsjahre bei  einem  Umsatzo  von  22  823  625  (i.  V. 
20  996  761)  Fr.  einen  Rohgewinn  von  2  726027,86 
(i.  V.  2  660  793,08)  Fr.  und  nach  Verrechnung  der 
Zinsen  der  Schuldverschreibungen,  der  allgemeinen 
Unkosten  sowie  der  Abschreibungen  auf  Maschinen 
und  Geräte  einen  Reinerlös  von  1  678665  (I  533541)  Fr. 
Hiervon  sind  für  Abschreibungen  anf  die  Anlagen 
431506  (528896)  Fr.,  für  Aufschlußarbeiten  in  den 
Steinkohlenbergwerken  147277  (164860)  Fr.  und  für 
Rücklagen  460  000  Fr.  zu  kürzen,  so  daß  noch 
625000  Fr.  (6  °/»  gegen  4  °/»  i.  V.)  Dividende  auf  das 
Aktienkapital  von  12  500000  Fr.  verteilt  werden 
können.  Wie  der  Verwaltungsrat  der  Oesellschaft 
in  der  Hauptvorsammlung  vom  30.  Oktober  d.  J.  mit- 
teilte, wurde  das  Ergebnis  durch  die  Krisis  in  der 
Eisenindustrie  und  die  Unmöglichkeit,  einen  Ausgleich 
zwischen  den  Selbstkosten  der  Rohstoffe  und  den  Ver- 
kaufspreisen der  Fabrikato  herbeizuführen,  ungünstig 
beeinflußt.  Aus  dem  Berichte  ist  fernor  zu  entnehmen, 
daß  die  Gesellschaft  auf  ihrem  Hüttenwerke  in  Im- 
bergues  drei  mit  den  neuesten  Einrichtungen  ver- 
sehene Hochöfen  von  insgesamt  150000  t  jährlicher 
Krzeugungsfähigkeit  im  Feuer  nnd  oinen  vierten  Ofen 
im  Bau  hat.  Das  Stahlwerk  arbeitet  mit  fünf  Kon- 
vertern und  vier  Martinöfen.  In  Iebergues  wurden 
während  des  Berichtsjahres  allein  1 062  525  Fr.,  in 
allen  Abteilungen  der  Gesellschaft  zusammen  2089  922 
(1622216)  Fr.  für  Grunderwerb,  Erweiterung  und 
Verbesserung  der  Anlagen  verausgabt. 

Soclete  Anonyme  des  Aclerles  et  Farges  de 
Firmlny,  Lyon.  —  Trotz  der  bekannten  Ungunst  der 
wirtschaftlichen  Verhältnisse  vermochte  die  Gesell- 
schaft im  letzten,  am  30.  Juni  1908  abgeschlossenen 
Geschäftsjahre  gegenüber  dem  Vorjahre  ihren  Um- 
satz von  12626327,55  Fr.  auf  14455719,65  Fr.  und 
ihren  Reingewinn  von  1  659040,37  Fr.  auf  l  847  459,64  Fr. 
zu  erhöhen.  Von  diesem  Erlöse  sollen  1 116  527,24  Fr. 
für  Neoanlagen  zurückgestellt,  21676,60  Fr.  auf 
Grundorwerb  abgeschrieben,  109255,80  Fr.  dem  Ver- 
wnltungsrate  und  den  Mitgliedern  der  Direktion  ver- 
gütet und  600000  Fr.  (20o0)  als  Dividende  auf  da« 
Aktienkapital  von  3  Millionen  Fr.  ausgeschüttet  werden. 
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Vereins- Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Am  Sonnabend,  den  5.  Dezember  d.  J.,  nach- 
mittags 't  Uhr,  findet  in  der  Städtischen  Tonhallo  zu 
Düsseldorf  eine 

Sitrong  der  Hochofonkommission 
statt,    für    die  nachstehende    Tagesordnung  aufge- 
stellt ist: 

1.  Besprechung  der  Ergebnisse  des  im  Monat  Juni 
d.  J.  an  die  Hochofenwerke  versandten  vor- 
laufigen Berichtes  Ober  Entstehung  und  Wirkung 
von  Hochofenexplosionen. 

2.  Bericht  des  Hrn.  Dr.  l'assow  Oker  seine  Unter- 
suchungen, betreffend  die  Verwendung  von  Hoch- 
ofenstfickschlacke  xu  Betonzwecken. 

8.  Mitteilungen  Ober  die  Benutzung  von  gegosse- 
nen Pflastersteinen  aus  Hochofenschlacken  beim 
Straßenbau.  Berichterstatter  Hr.  Dr.-lng.  Geiger. 
Im  Anschluß  an  das  Rundschreiben  vom  8.  Juni 
d.  J.  werden  die  der  Kommission  nicht  angehörenden 
Herren  Hochofenbetriebsleiter  auf  diese  Sitzung  auf- 
merksam gemacht  und  zugleich  im   Auftrage  des 
Vorsitzenden,  Hrn.  Kommerzienrates  W.  Brflgmann 
in  Dortmond,  zur  Teilnahme  an  den  Verhandlungen 
ergebenst  eingeladen.    Vorherige  Anmeldung  ist  er- 
wünscht. 

Zahlung  der  Mitgliedsbeiträge. 

Wir  gestatten  uns,  unsere  Herren  Mitglieder 
darauf  aufmerksam  zu  machen,  daß  nach  einem  Vor- 
Btandsbescblusse  die  Mitgliedsbeiträge  vor  dem 
1.  Dezember  d.  J.  zu  zahlen  sind. 

Wir  bitten  im  Interesse  eines  glatten  Geschäfts- 
ganges um  recht  baldige  Einsendung  der  noch  rück- 
ständigen Beträge  unter  gleichzeitiger  Angabe,  ob 
und  welche  Aenderungen  für  das  Mitgliederverzeichnis 
gewünscht  werden.  Die  Geschäftsführung. 


Für  die  Vereinsbibliothek  Bind  eingegangen : 

(Di*  EiBMDder  •lud  durch  *  bezeichnet.) 

Bergwirtschaftliche  Zeitfragen.  Herausgegeben  von 
Max  Krahmann*.  Heft  1.  Oktober  190*.  (Ent- 
hält :  Die  Aufgaben  der  Bergwirtschaft  im  Recht*- 
ond  Kulturstaat.  Von  Max  Krahmann.  I. :  Haupt- 
text.) 

Charpy»,  Dr.  Georges:  Sur  Us  Alliage»  dt  Fer 

et  de  Carbone. 
Neiaser»,   Dr.   E.  J. :    Deutschland   und  Canadn. 

Eine  handelspolitische  Studie. 
Verlagsverzeichnis    von    R.  Oldenbourgf ,  München. 

Ausgegeben  zur  Feier  des  fünfzigjährigen  Bestehen« 

der  Firma  im  Juli  1908. 

Aenderungen  In  der  Mitgliederliste. 

Bert  dt,  Robert,  Ingenieur,  Brienne-le-Ch&teau,  Dep. 

Aube,  Frankreich. 
Meerscheidt- HQllesaem,  Freiherr  Friedr.  von,  Ingenieur, 

Düsseldorf,  Orafenberger  Allee  51. 
Oertel,    Walter,    Ingenieur  dor  (iutehoffnungshütte, 

Sterkrade. 

Piehler,  C,  Oberingenienr  der  Westfälischen  Stahl- 
werke, Bochum,  Kortomstraße  5. 

Schmidhammer,  Wilh.,  Ingenieur,  Direktor  des  Guß- 
stahlwerkes, Streiteben,  Kärnten. 

Neue  Mitglieder. 
Darby,  John  Henry,  51  Gell  Street,  Sheffield,  Engl. 
Karcher,   Carl,   Dipl. -lag.   der   Raseelstoiner  Eises- 

works-Gos.  m.  b.  H.,  Rasselstein  bei  Neuwied. 
Lysaght,  William  Raune,  Castlefield,  Chepstow,  Mon- 

mouthshire,  England. 

Verstorben: 
Rudschitsky,  Karl,  Ingenieur,  Witkowitz. 


Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

am  Sonntag,  den  6.  Dezember  1908,  nachmittags  12'/*  Uhr 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen.    Ernennung  eines  Ehrenmitgliedes. 

2.  Wahlen  zum  Vorstande. 

3.  Bericht  aber  die  Arbeit«  der  Kommission  zur  Ermittlung  des  Kraltbedarrs  an  Walzwerken.   Von  Direktor  n.  Ortmini 
aus  Völklingen. 

4.  Mitteilungen  Ober  die  gemeinschaftliche  Reise  deB  Canadian  Mining  Institute  im  Herbst  1908: 

a)  leteeindrücke  ans  Kanada  und  den  Vereinigten  Staaten.    Von  Bergrat  Gothel  aus  Arnsberg ; 

b)  Eisenerze  und  ihre  Verhüttung  in  Kanada.    Von  Dipl. -log.  E,  Rraynik  aus  Berlin. 

5.  ui  Die  Entzinnung  der  Weißblechabfllle  und  ihre  wirtschaftliche  Bedeutung.  Vortrag  von  Dr.  R.  Goldschmidt  aus  Essen, 
b)  Daher  dk  Entwicklung  und  den  gegenwärtigen  Stand  der  WetBblechiabrikatlon.  Vortrag  von  Ingenieur  0.  Vogel 

aus  Düsseldorf. 


Der  Hauptversammlung  geht  am  Sonnabend,  den  5.  Dezember  1908,  nachmittags  fi  Uhr, 
ebenfalls  in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf  (in  Oberlichttaale).  eine 

Versammlung  deutscher  Gießereifadileute 

voraus,  zu  der  die  Mitglieder  des  Vereins  deutscher  Eiscnhtlttenleute  und  des  Vereine  deutscher 
Eisengießereien  hierdurch  eingeladen  werden. 

Tagesordnung: 

1.  Alto  and  neue  Kupolofen-Beschickung,    Von  Zivil-Ingenieur  Th.  Ehrhardt  aus  Berlin-Halensee. 

•J.  Das  Veninnen  von  Retallgegenstinden  in  alter  und  neuer  Zeit.    Von  Ingenieur  0.  Vogel  aus  Düsseldorf. 

a.  Betrachtungen  über  das  Mupolofenschmelzen  mit  trockenem  und  nassem  Koks.  Von  Dr-Ing.  C  Geiger  aus  Düsseldorf. 
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«EST*  ZEITSCHRIFT  isr 

FÜR  DAS  DEUTSCHE  EISENHÜTTEN  WESEN. 

Nr.  49.  2.  Dezember  1908.  28.  Jahrgang. 


Die  Verwendung  von  Kokillen  in  der  Eisengießerei. 

Von  Dlpl.-Ing.  E.  Leber. 


So  alt  die  Verwendung  der  Kokille  in  der  Eisen- 
gießerei ist,  so  alt  ist  auch  das  Vorurteil 
gegen  sie.  Diese  Tatsache  hängt  zweifellos  mit 
dem  konservativen  Geist  zusammen,  der  auch  heute 
noch  mancherorts  im  Eisengießereigewerbe  fort- 
lebt, jenem  Geist,  der  eher  Verlust  auf  Verlust 
in  den  Kauf  nimmt,  als  daß  er  von  alten  ein- 
gewurzelten Anschauungen  abgeht  und  sich  mit 
neuen  Methoden  befreundet.  Denn  lieber  wird 
der  Trichter  zwanzigmal  versetzt,  der  An- 
schnitt geändert  oder  gar  an  der  Gattierung 
und  Gießtemperatur  herumstudiert,  wenn  es  gilt, 
eine  lunkrige  Stelle  zu  beseitigen,  als  daß  man 
sich  eines  einfachen  Handgriffes  bedient  und  die 
Kokille  zur  Anwendung  bringt.  Und  doch,  wie- 
viel Aerger  und  Verlust  hätten  schon  erspart 
werden  können,  wenn  man  nach  ihr  gegriffen 
hatte,  die  einem  bewahrten  Hausmittelchen  gleich 
doch  schon  so  manchen  Schaden  geheilt  hat.  Mir 
sind  Fälle  bekannt,  wo  hydraulische  Zylinder 
für  Weinpressen  waggonweise  zur  Verfügung 
gestellt  wurden,  allein  wegen  einer  lunkrigen 
Stelle  im  Boden,  wo  Kolosse  von  Maschinen- 
rahmen wegen  Porosität  im  Kreuzkopflauf  unter 
die  Ramme  wanderten,  wo  in  der  Tat  der  Ge- 
brauch einer  einfachen  Kokille  hatte  helfen 
können  und  auch  spater  geholfen  hat.  Aber 
erst  mußte  man  ja  diesen  Talisman  besitzen, 
ehe  man  an  ihn  glauben  konnte.  Noch  heute  gibt 
«s  mehrfach  große  Betriebe,  in  denen  man  die 
Kokille  nur  dem  Namen  nach  oder  gar  nicht 
kennt.  Und  wenn  auch  im  Nachfolgenden  nicht 
jedem  Gießereimann  neue  Enthüllungen  gemacht 
werden,  „ein  jeder  sucht  sich  endlich  selbst  wa8 
aus.  Wer  vieles  bringt,  wird  manchem  etwas 
bringen".  Dabei  möchte  ich  noch  bemerken, 
daß  die  Abbildungen  und  schematischen  Skizzen 
mehr  nagen  sollen  als  der  Text ;  denn  es  würde 
zu  weit  fuhren,  neben  den  allgemeinen  Wirkungen 
der  Kokille  überall  die  vorteilhaften  Neben- 
momente zu  beschreiben,  die  ihre  Anordnung  bei 
den  einzelnen,  ganz  verschieden  gestalteten  Stücken 
im  Gefolge  hat,  die  der  Fachmann  aber  ohne 

XLIX.» 


weiteres  aus  der  Abbildung  herauslesen  kann. 
Es  liegt  an  Ihrer  verschiedenartigen  Wirkung, 
daß  man  den  Begriff  der  Kokille  nicht  mit  zwei 
Worten  definieren  kann.  Soviel  ich  sehe,  sind 
es  zwei  Hauptgesichtspunkte,  von  denen  sich 
der  Gießereimann  bei  ihrer  Anwendung  leiten 
laßt:  sie  soll  erstens  Formarbeit  ersparen  und 
zweitens  die  Eigenschaften  des  Materials  beein- 
flussen. Hinsichtlich  der  Form  soll  die  Kokille 
1 .  als  sogenannte  permanente  Form  oder  Dauer- 
form dienen.  In  bezug  auf  das  Material  soll 
sie  2.  harte  oder  auch  nur  glatte  Nutzflachen 
erzeugen,  3.  lunkrige  oder  blasige  Stellen  ver- 
meiden. Indessen  lassen  sich  diese  Eigenschaften 
nicht  immer  getrennt  zur  Wirkung  bringen  und 
deshalb  liegt  es  oft  so,  daß,  wenn  der  Gießerei- 
mann in  erster  Linie  die  eine  Wirkung  will, 
die  beiden  anderen  daneben  ebenfalls  auftreten, 
d.  h.  wenn  er  beispielsweise  die  Kokille  als 
Dauerform  verwenden  will,  Härtung  und  Auf- 
hebung der  Lunker  gleichzeitig  eintreten.  Darin 
liegt  aber  zugleich  die  Begründung,  daß  man 
besondere  Vorsichtsmaßregeln  treffen  muß,  damit 
nicht  der  eine  Einfluß  den  andern  beeinträchtigt, 
d.  b.  wenn  die  Wirkung,  etwa  das  dichte  Ge- 
füge, vollkommen  erzielt  ist,  die  andere,  etwa 
die  Härtung,  das  Stück  unbrauchbar  macht.  Da 
so  die  verschiedenen  Wirkungen  durcheinander- 
laufen, laßt  sich  auch  die  Verwendungsmöglich- 
keit der  Kokille  schlechtbin  nicht  systematisch 
bebandeln,  vielmehr  sieht  man  sich  darauf  ver- 
wiesen, sie  an  vielen  Einzelfallen  darzutun,  die 
sich  den  drei  Hauptmerkmalen,  der  Dauerform, 
der  Härtung  und  der  Aufhebung  der  Lunker, 
unterordnen. 

Im  allgemeinen  versteht  man  unter  Kokille 
eine  aus  Metall,  meist  Eisen,  gefertigte  Schale, 
die  der  Form  des  betreffenden  Gußstückes  an- 
gepaßt ist.  Zuweilen  ist  sie  zwei-  oder  mehr- 
teilig und  umschließt  nur  bestimmte  Teile  des 
Gußstückes.  Nicht  selten  werden  auch  Dauer- 
formen aus  feuerfesten  Steinen  errichtet,  oder 
aus  feuerfester  Masse  aufgestampft  und  mit  einer 
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besonders  geeigneten  Mischung,  Stahl  form  massc 
oder  sonstwie  geschlichtet.  Auch  diese  Formen 
werden  mancherorts,  da  sie  nach  Zweck  und 
Wirkung  den  Metallkokillen  verwandt  sind,  unter 
der  Bezeichnung  Kokille  geführt.  Zuweilen 
kommt  es  vor,  daß  beide  Arten,  die  Metallfonn 
sowohl  wie  die  aufgemauerte  Form,  am  gleichen 
Stück  zur  Verwendung  gelangen. 


Abbildung  1.  Sulfetpfanne. 

Permanente  Metallform.  Bei  dem  unter 
dem  Namen  Spindelguß  bekannten  Verfahren  hat 
man  lediglich  den  Zweck  im  Auge,  die  Kokille 
als  bleibende  Form  zu  verwenden.  Voraus- 
setzung ist,  daß  die  Gußstücke  nicht  allzu  ver- 
wickelte Gestalt  haben  und  die  Form  dem  freien 
Schwinden  des  Stückes  keine  Hindernisse  bietet. 

Selbstverständlich  ist,  daß 
die  Herstellung  einer  ge- 
nügend großen  Anzahl  glei- 
cher Stücke  die  Einrichtung 
einer  bleibenden  Form  ver- 
lohnt. Aus  Abbildung  1  ist 
die  Anordnung  der  Spindel 
zu  einer  Sulfatpfanne  er- 
sichtlich. Die  Kokille  ist 
zweiteilig  und  gewahrt  einen 


Abbildung  2. 
Tübbing  mit  ge- 
gossener Spindel. 


Abbildung  3.  Anordnung 
der  Spindel. 


Knum  von  etwa  25  mm  Starke  zum  Ausschliefen 
mit  Lehm ;  soll  Sand  oder  Masse  zur  Verwendung 
kommen,  so  laßt  man  100  bis  200  mm  frei.  Bei- 
läufig sei  noch  erwähnt,  daß  das  Stück  gegen  die 
Gewohnheit  und  theoretische  Erwägung  tatsäch- 
lich aber  am  besten  ohne  Steiger  und  mit  der  kon- 
vexen Seite  nach  oben  gegossen  wird,  um  einen 
möglichst  dichten  und  sauberen  Boden  zu  er- 
halten. Ebenso  werden  die  Formen  für  Sflure- 
pfannen  und  Abdampfschalen  verschiedenster  Pro- 
file hergerichtet.  Von  größerer  Bedeutung  ist 
der  Spindelguß  bei  der  Herstellung  von  Scbacht- 
ringen  oder  Tübbings  geworden,  bei  denen,  wie 


Abbildung  2  zeigt,  gemauerte  Form  und  Metall- 
kokille gleichzeitig  Verwendung  finden.  Sind 
die  Ringe  mit  innerem  Flansch  versehen,  so 
muß  die  Konstruktion  der  Spindel  darauf  Rück- 
sicht nehmen,  damit  sie  nach  innen  zu  gelöst 
werden  kann.  Je  nach  dem  Durchmesser  der  Ringe, 
der  etwa  zwischen  2  und  6  m  schwankt,  wird 
die  Kokille  aus  drei,  vier  oder  noch  mehr  Teilen 
zusammengesetzt.  Nach  dem  Gusse  müssen, 
während  das  Gußstück  noch  hellglühend  ist,  die 
Teile  a  und  b,  wie  Abbildung  3  scheniatisch 
andeutet,  nach  innen  gezogen  werden,  da  sonst 
das  Loslösen  der  Spindel  infolge  der  Schwin- 
dung des  Stückes  unmöglich  wird,  und  das  Stück 
selbst  reißt.  Nach  demselben  Prinzip  werden 
auch  die  Formen  für  weite  Rohre  (Mantelstücke  i. 
Teile  zu  Gaswäschern  u.  a,  zum  Gusse  vorbe- 
reitet (siehe  Abbildung  4l. 
Man  beachte  hierbei,  daß  die 
äußere  Spindel  aus  zwei 
Teilen  besteht,  während  die 
innere  ein  Stück  bildet. 
Sofort  nach  dem  Gusse 
werden  die  beiden  Mantel- 


Abbildung  4. 
Mantelstflck  mit 
Spindel. 


Abbildung  6.  FUnachrohr. 


kokillen  seitlich  abgezogen ;  das  Stück  wird  dann 
von  der  Kokille  abgehoben,  wobei  der  Kern 
(eine  einfache  Lage  aus  Schwemmstein)  mitgeht. 

Um  neben  der  Formarbeit  Bearbeitung  zu 
sparen,  deckt  man  an  Flanschrohren  den  Flansch 
mit  Kokillen  (gewissermaßen  als  Außenkern )  ab. 
indem  man,  wie  Abbildung  5  zeigt,  gleichzeitig 
die  zu  Dichtungszwecken  angebrachten  Rillen 
in  die  Kokille  hineinlegt.  Aus  demselben  Grunde 
werden  Kokillen  bei  Rippenheizkörpern,  Kande- 
labern, Säulen  und  anderen  rohrartigen  Stücken 
mit  Anschlußflachen  angewendet.  Ebenso  legt 
man  an  den  Mittelteil  von  Achsbuchsen  Kokillen 
an  und  versieht  diese  mit  feinen  linienartigen 
Vertiefungen,  um  die  Wirkung  des  Hobeln* 
nachzuahmen.  Der  Versuch,  Bremsklötze  ganz 
in  Kokillen  zu  formen,  soll  sich  ebenfaUs  in 
die  Praxis  eingeführt  haben.  Auch  zur  Her- 
stellung von  Massenartikeln  hat  man  die  Kokillen 
eingeführt.  So  werden  kleine  messerartige  und 
ähnliche  landwirtschaftliche  Artikel  gegossen, 
indem  man  mehrere  Formen  in  einer  zweiteiligen 
Kokille  nebeneinander  anordnet  und  die  Kokillen 
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selbst  nach  Art  einer  Waffelzange  aufeinander- 
preßt. Versuchsweise  wurden  ferner  Muffen- 
krümmer  in  Kokillen  gegossen.    Die  Metallform 


Abbildung  6.    Formmaachine  für  Muffenkrünimer. 

ist  hier  ebenfalls  zweiteilig  und,  wie  die  Ab- 
bildungen 6  und  7  zeigen,  auf  einer  Formmaschine, 
die  zugleich  Gießmaschine  ist,  angeordnet.  In- 


Abbildang  7.    Formmwtrhino  in  GieBstellung. 


dessen  ist,  wie  ich  höre,  die  Einführung  der 
Maschine  in  die  Praxis  nicht  betrieben  worden. 
In  dieser  Zeitschrift  1908  Nr.  25  S.  867  ist 
ein  Verfahren  ausführlich  beschrieben  worden, 


nach  dem  der  Röhrenguß  in  Kokillen  völlig 
geglückt  ist  und  betrieben  wird.  Somit  dürfte 
auch,  falls  technische  Schwierigkeiten  die  Durch- 
führbarkeit des  eben  erwähnten  Verfahrens  ver- 
hindert haben  sollten,  die  Erzeugung  von  guß- 
eisernen Fonnstücken  in  Kokillen  nicht  zu  den 
Unmöglichkeiten  gehören. 

Gemauerte  Dauerform.  Wenig  Ver- 
breitung hat  eigentlich  die  aufgemauerte  Dauer- 
fonn  gefunden.    Man  wendet  sie  gern  bei  um- 


JMt* 


Abbildung  8.  Zwigchenatflck. 

fangreichen,  doch  einfachen  Gußstücken  an,  die 
nicht  unterschnitten  sind  und  in  allen  Höhen 
möglichst  kreisförmigen  Querschnitt  haben.  In 
mir  bekannten  Gießereien  wurden  Pfannen  für 
die  chemische  Industrie  im  Gewicht  von  3000  kg 
und  mehr  bis  zu  10  Stück  in  derselben  Form 
gegossen.  Nach  je- 


dem Guß  war  es 
nur  nötig,  die  Form 
zu  reinigen  und 
von  neuem  auszu- 
schließen. AlsVer- 
treter  solcher  Guß- 
stücke sind  u.  a. 
anzuführen :  Zwi- 
schenstücke, soge- 
nannte Laternen 
(Abbild.  8),  Stan- 
der zu  stehenden 
Maschinen  mit  ein- 
wärts gebogenem 
Flansch  und  kreis- 
förmigem Quer- 


chnitt,  Trocken- 

trommelrrfürPapier     Ab°ildong  »•  TrockentrommeL 
fabrikation  (Abbil- 
dung 9),  Preßwerkzeuge,  wie  z.  B.  Gesenke  für 
Bleehbearbcitung.  Windkessel,  Kolbenkörper  für 
Gasmotoren.  Auch  bei  Herstellung  der  Gußfonnen 
für  Blockkokillen  sah  ich  die  Dauerform  Verwen- 


1772    8Uhl  BDd  Eisen. 


Die  Verwendung  von  Kokillen  in  der  Ei*mgUßer*i. 


88.  J»hr&.  Nr.  49. 


düng  finden.  Obschon  das  Verfahren  manche  Vor- 
teile gegenüber  den  bekannten  Fortnmetboden 
bietet,  hat  es,  soweit  mir  bekannt,  gar  keine 
Nachahmung  gefunden.  Wahrend  man  den  Kern 
wie  üblich  herstellt,  wird  der  zweiteilige  Form- 
kasten mit  feuerfestem  Material  ausgefüttert  und 
geschlichtet.  Die  beiden  Mantelformhälften  halt 
man  durch  eiserne  Klammern  zusammen,  die  nach 
jedem  Gusse  gelöst  werden  müssen,  alsdann  wer- 
den die  beiden  Hälften  wieder  frisch  geschlichtet, 
getrocknet  und  zum  Guß  fertig  gemacht. 

Theoretisches  zur  Härtung  und  Be- 
seitigung von  Lunkern  und  Blasen.  Anders 
liegt  die  Sache,  wenn  man  eine  unmittelbare 
Härtung  durch  die  Kokille  beabsichtigt.  Aber 
auch  hier  muß  man  vom  Standpunkt  des  Prak- 
tikers zwei  Gesichtspunkte  unterscheiden,  da  die 
Härtung,  die  auf  jeden  Fall  eintritt,  nicht  immer 
Selbstzweck  ist.  Im  allgemeinen  hat  das  Ab- 
schrecken zwei  in  ursächlichem  Zusammenhang 
stehende  Wirkungen:  es  erzeugt  feinkörni- 
geres Gefüge  und  erhöht  die  Festig- 
keiten. Gewöhnlich  hat  der  Gießereimann  bei 
Anwendung  der  Kokille  nur  eine  der  beiden 
Wirkungen  im  Auge.  Meistens  wird  es  ihm  auf 
Steigerung  der  physikalischen  Eigenschaften,  nicht 
selten  aber  auch  bloß  auf  Erzielung  eines  dich- 
teren Gefüges  ankommen.  Daher  gilt  es  in  allen 
Fallen,  sich  innerhalb  der  zulassigen  Grenzen 
zu  bewegen  und  darauf  zu  achten,  zwecks  Er- 
reichung eines  feineren  Kornes  nicht  die  ver- 
langten Festigkeiten  zu  schwachen  oder,  falls 
die  mechanischen  Bedingungen  im  ganzen  neben- 
sächlich sind,  doch  die  Bearbeitungsfahigkeit  nicht 
zu  gefährden.  Drei  Momente  kommen  (gleiche 
Gießtemperatur  vorausgesetzt)  hierbei  zur  Er- 
wägung: 1.  die  Zusammensetzung  des  Eisens, 
2.  die  Wandstarke  des  Materials  und  3.  die 
Starke  der  Kokille.  Zunächst  gelten  natürlich 
die  bekannten  und  geläufigen  Regeln,  daß  man 
die  Kokille  stets  bei  einem  nicht  zu  mangan- 
haltigen  Elsen  verwendet.  Die  Starke  der  Kokille 
darf  in  dem  Maße  abnehmen,  wie  die  absolute 
Menge  von  Kohlenstoff  und  Silizium  und  ihr 
Verhältnis  zueinander  der  Bildung  des  erforder- 
lichen Grades  von  Feinkörnigkeit  günstig  sind. 
Anderseits  soll  mit  Abnahme  der  Wandstärke 
des  Stückes  der  Siliziumgehalt  ein  entsprechend 
höherer  sein.  Bei  hohen  Anforderungen  an  Festig- 
keit und  Bearbeitharkeit  wird  man  bei  geringeren 
Wandstärken  »ehr  behutsam  vorgehen  müssen, 
da  jener  Gehalt  an  Hartungskohle  nicht  über- 
schritten werden  darf,  bei  dem  einmal  die  Steige- 
rung der  physikalischen  Eigenschaften  ins  Gegen- 
teil umschlagt,  und  das  andere  Mal  das  Angreifen 
des  Werkzeuges  unmöglich  wird;  denn  es  gibt 
Falle,  in  denen  der  Gleüereimann  das  Aeußerste 
riskiert,  um  sich  vor  beständigem  Ausfall  zu 
schützen.  Ueber  die  äußersten  Grenzen  der  ver- 
schiedenen Möglichkeiten  dürfte  indessen  keine 


Unklarheit  herrseben.  Da  jedoch  nach  meinen 
Beobachtungen  selbst  zwei  Eisen  von  fast  der- 
selben Zusammensetzung  aber  verschiedener  Her- 
kunft unter  sonst  gleichen  Umstanden  in  ver- 
schiedenem Maße  auf  das  Anlegen  der  Kokille 
reagieren,  so  lassen  sich  feststehende  Normen 
zwischen  Starke  der  Kokille,  Wandstarke  und 
chemischer  Analyse  nicht  ohne  weiteres  aufstellen. 
Der  Gießerelmann  muß  daher  sein  Eisen  kennen 
und  sich  in  allen  Zweifelsfallen  des  Vorversuches 
bedienen.  Im  allgemeinen  aber  ist  eine  allzu- 
große Aengstlichkeit  nicht  angebracht,  da  die 
Grenzen  für  den  Gebrauch  der  Kokille  durch 
den  Verwendungszweck  und  die  vorgeschriebenen 
Bedingungen  gegeben  sind.  Bei  Graugußstücken 
nämlich,  bei  denen  es  bloß  auf  feineres  Korn  ab- 
gesehen ist,  legt  man  die  Kokille  an,  um  glattere 
Außenflachen  und  höhere  Polierfähigkeit  bei 
doch  leichter  Bearbeitharkeit  zu  erzielen.  Die 
Zusammensetzung  (etwa  0,8  °/o  Mn.  0.5  •/»  P, 
2,0  o/o  Si,  3,3  o/o  C)  des  Eisens  ist  dabei  der- 
artig, daß  selbst  bei  Anwendung  starker  Kokillen 
weder  die  Bearbeitharkeit  beeinträchtigt  noch 
die  physikalischen  Eigenschaften  unterschritten 
werden,  da  eben  nach  diesen  Seiten  hin  geringe 
Ansprüche  an  die  betreffenden  Stücke  gestellt 
werden.  (Hier  sei  schon  auf  die  durch  die  Ab- 
bildung 16  und  17  erläuterten  Fälle  verwiesen). 
Für  eine  ganze  Reihe  von  Fallen,  bei  denen  es 
sich  lediglich  um  das  Härten  des  Gegenstandes, 
also  um  direkte  Darstellung  von  Hartguß  handelt, 
haben  sich  Sondergebiete  herausgebildet,  die 
eigentlich  nicht  mehr  in  das  engere  Gebiet  des 
Eisen-  bezw.  Graugusses  fallen.  Die  Schwierig- 
keiten, die  hierbei  in  dem  Umstand  begründet 
liegen,  die  Verwendung  der  Kokille  mit  einer 
zweckentsprechenden  Zusammensetzung  des  Eisens 
in  Einklang  zu  bringen,  haben  Sorgen  genug 
mit  sich  gebracht,  um  eine  besondere  Technik 
wachzurufen  und  die  Loslösung  vom  Gebiet 
der  gewöhnlichen  Gußeisendarstellung  herbei- 
zuführen. Daher  soll  dieses  Gebiet  nur  durch 
Erwähnung  einiger  charakteristischer  Fälle  und 
Handgriffe  welter  unten  berührt  werden. 

Zur  größeren  Vorsicht  wird  der  Gießerei- 
mann eigentlich  erst  gezwungen,  wenn  er  die 
Kokillen  zur  Beseitigung  von  lunkrigen 
Stellen  verwenden  will  oder  aus  Verzweiflung 
muß.  Da  ihm  aber  nicht  immer  die  Möglichkeit 
gegeben  ist,  sich  ein  Material  (aus  Liebe  zur 
Kokille)  auszuwählen,  so  muß  man  abwägen. 
Bei  gewöhnlichem  Mascbinenguß  ist  die  Sache 
nicht  sehr  bedenklich.  Das  Material  verträgt 
fast  durchweg  jede  Kokillenwirkung,  die  zur 
Dichtung  bestimmter  Stellen  erforderlich  ist, 
auch  dann,  wenn  Bearbeitung  nötig  ist.  Anders 
liegt  die  Sache  bei  Spezlalguß.  Es  gibt  Zylinder- 
material, das  an  keiner  zu  bearbeitenden  Stelle 
Kokillen  verträgt,  ohne  die  Gefahr  des  Reißens 
heraufzubeschwören  oder  weiße  Stellen  zu  er- 
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halten,  die  der  Stahl  nicht  angreift.  Noch 
empfindlicher  sind  Zylinderfutter,  überhaupt  alle 
jene  Gußeisenarten,  bei  denen  man  schon  durch 
die  Gattierung  auf  ein  dichtes  Gefüge  bei  guter 
Bearbeitbarkeit  und  hoher  Festigkeit  hinarbeitet. 
Ist  man  genötigt,  auch  in  solchen  Fällen  zur 
Kokille  zu  greifen,  so  darf  man  nicht  vergessen, 
daß  ihre  Wirkung  lokaler  Art  bleiben  muß,  daß 
nicht  irgendwo  das  allgemeine  Gleichgewicht  der 
sich  im  Gußstück  bindenden  Spannkräfte  gestört, 
und  der  innere  Halt  größerer  Partien  des  Guß- 
stückes gefährdet  wird.  Vor  allem  lege  man 
keine  Kokillen  an  Stellen,  die  bearbeitet  werden 


müssen,  oder  nur  in  größter  Not  dann,  wenn  es 
sich  ermöglichen  lassen  sollte,  die  betreffende 
Stelle  abzuschleifen.  Aus  dem  Gesagten  geht 
zur  Genfige  hervor,  daß  es  sich  also  häufig  um 
reine  Notmaßnahmen  handelt,  und  auch  hier  ist 
ein  Vorversuch  immer  zu  empfehlen.  Bei  einem 
Material  mit  1,0  °/o  und  mehr  Hangan,  0,8  °/o 
und  mehr  Phosphor,  1,6  °/d  und  weniger  Silizium 
und  3,2  °/o  und  weniger  Kohlenstoff  tut  man  bei- 
spielsweise gut,  keine  Kokillen  an  Flachen  zu 
legen,  die  bearbeitet  werden  müssen. 

(Fortsetsong  folgt.) 


Einige  neuere  Beförderungsanlagen  auf  Hochofenwerken. 


i. 

Zur  Bewältigung  der  Beförderung  der  Roh- 
stoffe auf  die  Hochofengicht  kamen  fast  gleich- 
zeitig zwei  neue  Verfahren  auf,  die  voneinander 
grundverschieden  sind.  Das  eine,  aus  Amerika 
stammend,  ist  gekennzeichnet  durch  die  Ver- 
wendung von  Schrägaufzügen,  die  von  einem 
nahe  den  Hochöfen  gelegenen  Punkte  der  Hütten- 
sohle in  einer  Steigung  von  etwa  55  bis  70  •  zur 
Gichtbühne  hinaufführen  und  mit  einem  sich  selbst- 
tätig in  die  Gichtglocke  entleerenden  Förder- 
gefaß  von  großer  Fassung  arbeiten.  Bedingung 
für  die  Verwendbarkeit  dieser  Begichtungsweise 
ist,  daß  der  Raum  nahe  den  Oefen  frei  bleibt, 
da  bei  der  großen  Einzellast  eine  flache,  mit 
geringem  Neigungswinkel  angeordnete  Brücke 
unverhältnismäßig  schwer  ausfallen  würde. 
Wünschenswert  ist  ferner,  daß  sich  in  un- 
mittelbarer Nähe  der  Oefen,  am  besten  parallel 
zur  Ofenreihe,  Hochbehälter  für  Erze,  Kalkstein 
und  Koks  aufstellen  lassen.  Eine  solche  in  be- 
zug  auf  Raumverhältnisse  ideale  Anlage  stellt 
das  Hochofenwerk  der  Buffalo  and  Susquehaona 
Eisengesellschaft  bei  Buffalo,  N.  Y.,  dar,  dessen 
Grundriß  in  Nr.  20  S.  1126,  Jahrgang  1903 
dieser  Zeitschrift  wiedergegeben  ist.  Die  Gieß- 
hallen wurden  bei  diesem  vor  wenigen  Jahren 
erst  errichteten  Werke  auf  beiden  Seiten,  Kessel- 
und  Gebläsemaschinenhaus  zwischen  bezw.  hinter 
den  Oefen  angeordnet,  so  daß  vor  den  Oefen  für 
die  Schrägaufzüge  und  die  Vorratsbebälter  Platz 
bleibt,  die  ihrerseits  durch  den  Lagerplatz  für  die 
Wintervorräte  von  dem  Kanal  getrennt  werden. 

Einer  so  günstigen  Grundrißanordnung  können 
sich  nur  wenige  ältere  Werke  erfreuen.  Ver- 
hältnismäßig günstig  bleibt  die  Anlage  auch 
noch,  wenn  die  Langsachsen  der  Hochbehalter- 
reihen,  statt  don  Oefen  parallel  zu  liegen,  auf 
den  Aufzug  zulaufen.  Müssen  jedoch  die  Füll- 
rümpfe in  größerer  Entfernung  oder  irgend  un- 
bequemer Lage  zu  den  Hochöfen  angeordnet 
werden,  so  bietet  eine  solche  Anlage  geringere 


Vorteile,  da  der  Weg  für  den  Wagen,  der  die 
Rohstoffe  von  den  Behältern  zu  holen  und  zum 
Aufzug  zu  befördern  hat,  zu  lang  und  zu  un- 
bequem wird.  Zwischen  den  Koksöfen  und  den 
Hochbehältern  muß  unter  allen  Umständen  ein  be- 
sonderes Beförderungsmittel  eingeschaltet  werden.. 

Dagegen  gibt  das  zweite  Verfahren,  der 
Transport  mit  Drahtseilbahn,  die  Möglich- 
keit an  die  Hand,  von  beliebig  entfernten 
Plätzen  ohne  Umladung  unmittelbar  auf  die  Gicht 
zu  fördern.  Mehrere  Oefen  lassen  sich  durch 
leichte  Brücken  verbinden,  wodurch  ein  Rück- 
halt geschaffen  wird  für  den  Fall,  daß  eine 
Drahtseilbahn  außer  Betrieb  gesetzt  werden 
müßte.  Auf  der  Gicht  werden  im  Gegensatz  zu 
der  selbsttätigen  Beschickung  durch  Schrägauf- 
züge allerdings  wieder  Leute  erforderlich,  um  die 
vom  Zugseile  losgekuppelten  Wagen  nach  der 
Gichtglocke  zu  schieben  und  zu  stürzen.  Bei 
großen  Entfernungen  werden  diese  Gichtseil- 
bahnen mit  Tragseil,  bei  kleineren  mit  tester, 
auf  einer  schrägen  Brücke  verlagerter  Schiene 
ausgeführt.  Die  erforderliche  Leistung  läßt  sich 
auch  für  mehrere  Oefen  mit  einer  einzigen  Bahn 
bewältigen,  da  die  Wagen  einander  ununter- 
brochen folgen. 

Vollständig  hatte  man  sich  aber  auch  mit 
dieser  Arbeitsweise  nicht  von  den  Platzverbalt- 
nissen freigemacht,  denn  eine  Drahtseilbahn 
sollte,  wenn  möglich,  in  gerader  Linie  ausge- 
führt werden,  da  ihr  Bau  mit  der  Zahl  der  Ab- 
zweigungen und  Krümmungen  verwickelter  und 
teurer  wird.  Am  günstigsten  liegen  die  Ver- 
hältnisse für  den  Transport  von  Koks,  weil  die 
Drahtseilbahn  an  der  Ofenreihe  entlang  und  von 
da  zur  Gicht  geführt  werden  kann.  Aber  auch 
für  die  Herbeischaffung  von  Erz  und  Kalkstein 
ist  von  Drahtseilbahnen  in  der  Weise  Gebrauch 
gemacht  worden,  daß  das  tranze  Lager  mit 
einer  Drahtseilbahn  umfahren  wurde  und  Quer- 
stränge, auf  denen  die  Wagen  beladen  werden, 
über  den  Platz  bezw.  unter  den  Behälterhöden 
her  geführt  wurden.    Auf  diesen  Quergeleisen 
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mußten  aber  die  Wagen  von  Hand 
geschoben  werden,  da  der  Einbau 
eines  derartig  vieltriitnmigen  Draht- 
seiles, von  dem  noch  dazu  an  jeder 
Behalteröffnung  die  Wagen  sieb  ab- 
kuppeln lassen  müßten,  in  den  mei- 
sten Fällen  eine  zu  weitgehende  Um- 
ständlichkeit der  Anlage  bedeuten 
würde.  Demnaeh  waren  hier  wieder 
sämtliche  beim  alten  Verfahren  zu 
leistenden  Arbeiten  notwendig,  aller- 
dings in  einer  weit  weniger  müh- 
seligen und  weit  weniger  Arbeiter 
beanspruchenden  Weise,  da  das  Fül- 
len wesentlich  erleichtert  und  der 
Weg  abgekürzt  ist. 

Die  diesem  System  anhaftenden 
Mängel  beseitigen  nun  die  Elektro- 
hängebahnen, die  für  den  Transport  in  wage- 
rechter Richtung  bei  schwieriger  Linienführung, 
auf  kurvenreichen  Strecken  mit  vielen  Abzwei- 
gungen, ein  unübertroffenes  Fördermittel  bilden. 
Den  Elektrohängebahnen  liegt  die  Idee  des  elek- 
trischen Einzelantriebes  zugrunde.  Bereits 
in  „Stahl  und  Eisen*  1906  Nr.  7  bis  9  ist 
ausführlich  über  das  von  der  Finna  Adolf 
Bleicher!  Ä,  Co.,  Leipzig-Gohlis,  durchgebil- 
dete Elektrohängebahnsystem  berichtet  worden. 
Hier  sei  aus  jenem  Berieht  zunächst  nur  wieder- 
holt, daß  das  Aufeinanderfahren  zweier  Wagen, 
das  Zusammenstoßen  von  Wagen  an  der  Ver- 
einigungsstelle zweier  Schienenstrange,  das  Be- 
fahren offener  Weicbenzungen  und  dergl.  voll- 
kommen selbsttätig  verhindert  wird.  Ein  Elektro- 
hängebahn wagen  ist  sogar  imstande,  nicht  nur 
sich  selbst  zu  entleeren,  sondern  auch  sieb  ohne 
fremde  Hilfe  zu  beladen,  eine  Einrichtung,  für 
die  im  Hüttenwerksbetriebe  allerdings  seltener 
ein  Bedürfnis  vorliegt. 

Eine  Verknüpfung  dieses  Förderverfahrens 
mit  der  Hochofenbegichtung  durch  Seilbahnen 
fand  ihre  praktische  Ausgestaltung  in  der 
Bleichertschen  Eick  trosei  Ibahn.*  Das  Prinzip 
dieser  Einrichtung  ist  wiederum  sehr  einfach. 
An  der  Stelle,  wo  die  Steigung  beginnt,  werden 
die  in  regelmäßigen  Zwischenräumen  ankommen- 
den Elektrohängebahnwagen  selbsttätig  an  das 
Zugseil  der  Gichtseilbahn  gekuppelt  und  so  die 
schräge  Strecke  hinaufgezogen,  wahrend  gleich- 
zeitig die  Stromzuleitung  aufhört.  Auf  der 
Gichtbühne  kuppeln  sie  sich  wieder  selbsttätig 
aus,  während  ihre  Schleifbügel  an  den  strom- 
führenden Fahrdraht  gelangen,  so  daß  sie  selbst- 
tätig weiterfahren,  um  an  der  Gicht  durch 
Kiiipen  entleert  zu  werden.  Die  Wagen  kehren 
dann  zur  schrägen  Strecke  zurück,  kuppeln  sich 
selbsttätig  an,  fahren  am  Zugseil  hinunter  und 
lauten    nach    Abkupplung    weiter   bis   zu  den 
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Yorratsbehältern.  Handarbeit  ist  nur  noch  nötig, 
um  die  Klappen  der  FüllrümptV  zum  Beladen 
der  Wagen  aufzuziehen  und  um  die  Wagen  in 
die  (Hebt  zu  kippen.  Ferner  Bind  noch  Leute 
erforderlich,  die  darüber  zu  wachen  haben,  daß 
die  richtigen  Mengen  gefördert  und  uach  Bedarf 
auf  die  Oefen  verteilt  werden. 

Mit  diesem  Elektroseilbahn  -  System  lassen 
sich  nun  auch  die  schwierigsten  Aufgaben  be- 
zwingen. Ob  die  Anlage  ursprünglich  zweck- 
mäßig angeordnet  war,  spielt  kaum  noch  eine 
Rolle,    die   Aufstapelung   und    der  Transport 


Eine  Elektrohängebahnanlage  für  die  Ver- 
teilung der  durch  eine  Drahtseilbahn  zugeführten 
Stoffe  auf  der  Gichtbühne  ist  bereits  im  Jahre 
1904  für  den  Schalker  Gruben-  und  Hütten- 
Verein  in  Gelsenkirchen  errichtet  worden.  AU  es 
sich  gezeigt  hatte,  daß  die  Elektrohängebahnen  sich 
für  diese  Arbeiten  mit  ihrem  rauhen  Betrieb  eigne- 
ten, wurden  in  den  Jahren  1905  bis  1907  auf  an- 
deren Hüttenwerken  vier  vollständige  Bcgiehtungs- 
anlagen  mit  Elektroseilbahnen  in  Betrieb  gesetzt. 

Wegen  ihrer  einfachen  Gcsaintanordnung 
besonders    charakteristisch    ist    die  Erztrans- 


der  Rohstoffe  kann  unter  allen  Umständen 
planmäßig  gestaltet  werden.  Die  Rohstoff- 
behftlter  dürfen  in  ganz  beliebiger  Entfernung 
von  den  Hochöfen  aufgestellt  werden  und  können 
von  ihnen  durch  andere  Werksanlagen,  wie 
Gießhallen,  Gebläsehaus  und  dergl.,  getrennt  sein. 
Mit  der  Vergrößerung  der  Entfernung  vermehrt 
sich  lediglich  die  Zahl  der  zur  Besetzung  der 
Strecke  nötigen  Wagen,  die  Förderleistung  und 
die  Löhne  für  die  Bedienungsmannschaft  aber 
bleiben  genau  dieselben.  Mau  kann  also  den 
Hauptnachdruck  auf  bequeme  Anordnung  der 
Gießhallen  und  des  Gebläsehauses  legen  und  den 
Transport  der  Rohstoffe,  der  eine  Zeitlang  im 
Vordergründe  des  Interesses  stand,  bei  den 
Erwägungen  wieder  in  zweite  Linie  rücken. 


portaulnge  der  Firma  Gebr.  Stumm,  G.  m.  b. 
H.,  in  Neunkirchen  a.  d.  Saar  (vergl.  Ab- 
bildung 1 ).  Zur  Aufnahme  der  verschiedenen 
Erze  und  des  Kalksteins  dient  hier  ein  in  ge- 
eigneter Weise  unterteilter  eiserner  Füllrumpf, 
dessen  Böden  mit  Schurren  versehen  sind,  aus 
denen  die  Wagenkästen  der  Elektrohängebahn 
unmittelbar  gefüllt  werden  können.  Es  sind 
drei  Reihen  von  Schurren  vorhanden,  denen  die 
Fiillgeleise  1,  2,  3  entsprechen.  Diese  setzen 
sich  horizontal  fort,  bis  sie  sich  an  der  Aut- 
stellgeleisanlage  vereinigen  (Abbild.  2).  Auf  den 
vier  Strängen  dieser  Station,  die  sich  von  dem 
äußeren  Zuführungsgeleis  abzweigen,  haben  die 
mit  verschiedenen  Erzsorten  gefüllten  Wa+ren  so 
lange  Aufstellung  zu  nehmen,  bis  sie  je  nach  Be- 
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darf  auf  die  Gicht  befördert  werden  können. 
Im  Zuge  des  Geleises  4,  das  nach  den  Aufstell- 
geleisen hinfährt  —  dieses  ZuführungsgeleiB 
stellt  den  äußersten  Strang  der  Aufstellungs- 
geleisanlage  dar  und  wird  von  sämtlichen  von 
den  Rümpfen  kommenden  Wagen  befahren  — , 
ist  eine  selbsttätig  wirkende  Hängebahnschnell- 
wage mit  Zählapparat  und  Selbstregistrierein- 
richtung eingebaut.  Unter  einem  stumpfen 
Winkel  zur  Achse  des  Füllrumpfgebäudes  liegt 
nun  die  Schrägbrücke  mit  der  Drahtseilbahn, 
die  Aufstellgeleise  und  Gichtbühne  verbindet. 
Um  eine  Betriebsreserve  zu  besitzen,  hat  man 
jedoch  nicht  eine  einfache  Bahn  mit  einem 
steigenden  und  einem  fallenden  Strang  ausge- 
führt, sondern  eine  Doppelbabn  mit  zwei  steigen- 
den und  zwei  fallenden  Geleisen,  da  bei  etwaiger 
Zugseilreparatur,  die  sich  doch  nie  ganz  ver- 
meiden läßt,  ein  Stillstehen  des  Betriebes  unter 
allen  Umständen  verhütet  werden  muß.  Hätte 
man  nun  die  beiden  über  die  Schrägbrücke  hin- 
ausgehenden Drahtseilbahnen  nebeneinander  an- 
geordnet, so  daß  neben  jedem  steigenden  Strang 
ein  fallendes  Geleis  liegt,  so  würde  sich  sowohl 
beim  Einlauf  der  beladenen  Wagen  in  die  Schräg- 
brücke, wie  beim  Auslauf  auf  dem  Gicbtplateau 
ein  Ueberkreuzen  von  Geleisen  notwendig  ge- 
macht haben.  Man  kam  deshalb  zu  dem  Aus- 
hilfsmittel, die  Zugseilanordnung  auf  der  Schräg- 
brücke derart  zu  treffen,  daß  je  zwei  neben- 
einanderliegende Geleise  zum  AuftranBport  der 
gefüllten  und  die  beiden  anderen  zum  Abtrans- 
port der  leeren  Wagen  benutzt  werden.  In- 
folgedessen fahren  je  nachdem,  welcher  Antrieb 
benutzt  wird,  die  Wagen  auf  den  beiden  äußer- 
sten Geleisen  5  und  6  oder  auf  den  beiden 
inneren  7  und  8.  Aus  dem  Lageplan  Abbild.  1 
ist  die  Anordnung  klar  zu  ersehen. 

Die  Wagen,  die  auf  dem  Aufstellgeleise 
stehen,  werden  von  eiuer  Zentralscbaltstelle  aus, 
die  am  Ende  der  Vereinigungsweichen  der  Auf- 
stellanlage liegt,  in  Bewegung  gesetzt  und 
fahren  selbsttätig  den  Kuppelstellen  der  Draht- 
seilbahn zu.  Als  Verbindungselement  zwischen 
Wagen  und  Zugseil  dient  die  bekannte  Blcichertsche 
Automatklemine  mit  untenliegendem  Zugseil  und 
tiefgelegten  Drehzapfen  des  Wagengehänges,* 
die  durch  das  Wagengewicht  betätigt  wird  und 
ein  sicheres  Anklemmen  des  Wagens  an  das 
Zugseil  gewährleistet.  Jeder  der  aufsteigenden 
Stränge  ist  am  unteren  Ende  mit  einer  Ankuppel- 
und  am  oberen  Ende  mit  einer  Entkuppelvor- 
riehtung  versehen,  während  jeder  der  abgehen- 
den Stränge  diese  Kuppelstellen  in  umgekehrter 
Lage  aufweist.  Kommt  ein  Wagen  aus  dem 
Aufstellgeleis  herausgefahren,  so  führt  er  je 
nach  der  Weichenstellung  in  das  erste  oder 
zweite  aufsteigende  (ieleis  hinein  und  passiert  die 
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KuppelsteUe,  woselbst  er  sich  an  das  Zugseil 
anschlägt,  während  gleichzeitig  der  Motor  aus- 
geschaltet wird.  Hat  der  Wagen  die  Schrfig- 
strecke  durchfahren,  so  kuppelt  er  sich  am 
oberen  Ende  selbsttätig  wieder  ab,  während 
gleichzeitig  der  Fahrmotor  wieder  eingeschaltet 
wird,  so  daß  der  Wagen  nun  je  nach  Stellung 
der  Welchen  einem  der  vier  Hochöfen  zufährt. 

Um  jede  Gichtglocke  herum  ist  ein  Ringgeleis 
angelegt,  auf  dem  der  Wagen  zum  Halten  kommt. 
Er  wird  hier  mit  der  Hand  entleert,  sofort 
wieder  eingeschaltet  und  fährt  nun  leer  der 
Schrägstrecke  zu,  fährt  diese  abwärts  und  über 
den  äußersten  vierten  Strang  9  des  Erzfull- 
rumpfgebäudes  bis  zu  dessen  Ende.  Hier  be- 
findet sich  ein  querllegendes  Vertellungsgelei*. 
das  mit  Weichen  an  die  drei  Füllgeleise  unter 
den  Rümpfen  angeschlossen  ist,  so  daß  der  hier 
aufgestellte  Arbeiter  sie  den  einzelnen  Strecken 
zuweisen  kann. 

Da  etwa  55  Wagen  auf  der  ganzen  Anlage 
in  Betrieb  sind,  die  sich  zum  Teil  in  unabhän- 
giger, zum  Teil  in  zwangläuflger  Bewegung, 
teilweise  aber  auch  in  Ruhe  befinden,  da  jedoch 
andererseits  die  Zuführung  an  den  Gichtglocken 
mit  großer  Regelmäßigkeit  geschehen  muß,  und 
da  außerdem  nicht  nur  die  Bewegung  eines  ein- 
zigen Stoffes,  sondern  mehrerer  Erzsorten  er- 
forderlich ist  (der  Kokstransport  zu  dieser  An- 
lage geschiebt  vorläufig  noch  mit  Hilfe  der  be- 
stehenden alten  Aufzüge  unabhängig  von  dem 
Eitransport),  so  leuchtet  die  Wichtigkeit  der 
oben  erwähnten  Sicherungsmaßregeln  ein.  Zu 
verhüten  Ist  namentlich,  daß  Zusammenstöße 
oder  allzu  große  Unterschiede  in  den  Wagen- 
entfernungen entstehen  können.  Die  ganze  An- 
lage wäre  daher  nicht  betriebssicher  ohne  die  Zug- 
deckungseinrichtung,* die  darauf  beruht,  daß 
die  Fahrleitung  in  einzelne  Blockstrecken  unter- 
teilt ist  und  durch  von  den  Wagen  selbsttätig 
verstellte  Schalter  die  gerade  durchfahrene  Block- 
strecke von  der  Speiseleitung  abgeschaltet  wird. 
Diese  Einrichtung  verhindert,  daß  Wagen  wäh- 
rend der  Fahrt  einander  zu  nahe  kommen,  und 
daß  auf  den  an  einer  Füllschnauze  haltenden 
Wagen  der  folgende  Wagen  auffährt.  Erst 
wenn  der  erste  Wagen  die  Füllstelle  verlassen 
hat,  rückt  der  zweite  selbsttätig  nach. 

In  ähnlicher  Weise  ist  eine  Sicherung  und 
Blockierung  der  Weichen  und  Kreuzungen  durch- 
geführt, die  derart  wirkt,  daß  niemals  zwei 
Wagen  gleichzeitig  eine  solche  Welche  befahren 
können.  Diese  Einrichtung  ist  namentlich  von 
Wichtigkeit  für  die  Aufstellgeleisanlage ,  auf 
deren  vier  Strängen  sich  Wagen  mit  verschie- 
denen Erzsorten  befinden.  Bei  ganz  regelmäßi- 
gem Füllen  der  Wagen  unter  den  Rümpfen 
durchfährt  jeder  Wagen  ohne  Anhalten  den  einen 
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Strang  des  Aufstellgeleise«  und  läuft  der  Sch  rag- 
strecke zu.  Tritt  durch  irgend  einen  Umstand 
eine  Beschleunigung  oder  Verzögerung  in  der 
Wagenzustellung  ein,  so  sammeln  sich  auf  einem 
Strang  der  Geleisanlage  mehrere  Wagen  mit 
derselben  Erzsorte  an.  Hat  nun  ein  die  Schrftg- 
brticke  befahrender  Wagen  auf  dieser  eine  ent- 
sprechende Strecke  durchlaufen,  so  schaltet  er 
rückwärts  mit  Hilfe  der  Blockschaltung  den 
vordersten  Teil  eines  Stranges  des  mit  Wagen 
besetzten  AufstellgeleiBes  ein.  Der  erste  Wagen 
läuft  dann  selbsttätig  der  Ankuppelstelle  der 
Schrägstrecke  zu,  schaltet  aber  gleichzeitig 
rückwärts  den  auf  ihn  folgenden  auf  dem  Auf- 
stellgeleise stehenden  Wagen  auf  Fahrt,  so  daß 
auch  dieser  sich  in  Bewegung  setzt.  Dieser 
Wagen  rückt  um  die  Länge  einer  Blockstrecke 
vor,  und  in  der  gleichen  Weise  rücken  die 
übrigen  auf  dem  Aufstellgeleise  stehenden 
Wagen  nach,  so  daß  die  hinterste  Strecke  des 
AufsteUgeleiseB  frei  wird.  Die  Wagen  warten 
so  lange,  bis  der  vorangefahrene  Wagen  von 
der  Schrägstrecke  aus  wieder  den  ersten  auf 
dem  Aufstellgeleise  nun  zur  Ruhe  gekommenen 
Wagen  zur  Fahrt  veranlaßt.  Durch  einfache 
Schaltung,  die  durch  einen  Mann  vor  den  Auf- 
stellgeleisen  geregelt  wird,  kann  jeder  einzelne 
Strang  auf  die  Schrägstrecke  eingestellt  werden. 

Wahrend  diese  Anlage  ausschließlich  zur 
Förderung  von  Erz  und  Kalkstein  dient,  ist  bei 
den  übrigen  Ausführungen  gleichzeitig  Kokstrans- 
port mit  Elektrohängebahnen  vorgesehen.  Falls 
der  Koks  im  Werke  selbst  erzeugt  wird,  kann 
die  Elektrohängebahn  bis  unmittelbar  vor  die 
Koksöfen  geführt  werden.  Ein  Beispiel  hierfür 
ist  die  Anlage  im  Werke  Trzynietz  der 
vorm.  Erzherzoglichen  Hütteninspek- 
tion Teschen.*  Die  Anordnung  ist  nament- 
lich insofern  interessant,  als  sie  zeigt,  daß  auch 
eine  scheinbar  sehr  ungünstige  Lage  der  Koksöfen, 
die  hier  durch  eine  Anzahl  anderer  Bauwerke 
von  den  Hochöfen  getrennt  sind,  dem  Transport 
mit  Elektrohängebahn  keinerlei  Schwierigkeiten 
bietet.  Statt  der  Entaschen  ist  in  Trzynietz 
ein  offener  Lagerplatz  mit  Hochgeleisen  ange- 
wandt, auf  dem  das  Erz  in  solcher  Weise  an- 
geschüttet wird,  daß  der  größere  Teil  in  eiserne 
Tunnels  abgezogen  werden  kann,  wahrend  der 
übrigbleibende  Bestand  erforderlichenfalls  durch 
Schaufelarbeit  zu  entfernen  ist. 

Eine  Dispositionszeichnung  der  Transport- 
einrichtungen der  Moselhütte  in  Maizieres 
bei  Metz  tot  schon  in  Nr.  9  S.  534  Jahrgang 
1906  dieser  Zeitschrift  enthalten.  Sämtliche 
Rohstoffe  kommen  hier  mit  der  Bahn  an  und 
werden  in  Hochbehälter  geschaufelt,  unter  denen 
Elektrohängebahngelelse  entlang  ziehen.  Die  An- 
fangsstation der  Gichtseilbahn  liegt  zwischen 
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den  Erz-  und  Koks-Füllrümpfen.  Die  Lade- 
geleise stehen  auch  mit  den  senkrechten  Gicht- 
aufzügen  in  Verbindung,  so  daß  für  den  Fall 
einer  Störung  an  der  Seilbahn  der  mechanische 
Betrieb  weitergeführt  werden  kann. 

Im  Gegensatz  hierzu  sind  bei  der  sehr  um- 
fangreichen Förderanlage  der  Maximilians- 
hütte in  Rosenberg  (Oberpfalz)  Hochgeleise 
für  Eisenbahnwagen  vollständig  vermieden  worden. 
Ein  großer  Erzfund,  der  den  Bedarf  der  Hütten 
auf  mehrere  hundert  Jahre  deckt,  gab  hier  den 
Anlaß  zu  einer  bedeutenden  Erweiterung  des 
ganzen  Werkes  und  Hand  in  Hand  damit  zur 
Schaffung  zeitgemäßer  Transporteinrichtungen. 
Die  neuen  Gruben  liegen  bei  dem  Orte  Auer- 
bach, nicht  weit  von  der  Linie  Nürnberg— Eger. 
Die  Erze  werden  von  dort  mit  der  Bahn  nach 
Rosenberg  befördert.  Wahrend  früher  der 
ganze  Bedarf  durch  die  von  Sulzbach  mittels 
einer  Seilbahn  herangeschafften  Erze  gedeckt 
wurde,  ist  jetzt  diese  Erzgewinnung  in  zweite 
Linie  gerückt. 

Wie  aus  dem  Plan  der  gesamten  Anlage 
(Abbildung  3)  ersichtlich,  gelangen  die  ankom- 
menden Eisenbahnwagen  auf  einen  Kipper,  der 
so  eingerichtet  ist,  daß  seine  Plattform  nach 
beiden  Seiten  schräg  gestellt  werden  kann,  und 
der  daher  auch  zwei  Füllrümpfe  besitzt.*  Wagen 
mit  Bremserhäuschen  können  daher  in  der  Stel- 
lung, in  welcher  sie  ankommen,  gekippt  werden, 
während  bei  gewöhnlichen  Wagenkippern  bei 
unrichtiger  Stellung  eine  Drehung  vorangehen 
muß.  Die  Ausläufe  der  beiden  Rümpfe  liegen  in 
einem  Tunnel,  Inden  eine  Elektroseilbahn  mündet. 
Die  Wagen  werden  hier  gefüllt,  die  Schrägstrecke 
hinaufgezogen  (Abbild.  4  und  5),  und  fahren  oben 
elektrisch  weiter,  bis  über  den  Hochbehälter. 
Die  mit  Erz  beladenen  Wagen  biegen  rechts  ab 
auf  Geleis  1,  um  über  Geleis  2  zur  Schräg- 
strecke zurückzukehren,  nachdem  sie  an  irgend 
einer  Stelle  selbsttätig  entleert  sind.  Die  Wagen, 
welche  Kalkstein  führen,  der  ebenfalls  zum 
größten  Teile  mit  der  Bahn  ankommt,  biegen 
nach  links  und  befahren  die  Geleise  6  und  7. 
Auf  den  Geleisen  4  und  5  werden  die  von  Sulz- 
bach kommenden  Rohstoffe  abgestürzt,  und  zwar 
werden  die  hier  ankommenden  Elektrohänge- 
bahnwagen aus  einem  Füllrumpfe  beladen, 
in  den  die  alte,  jetzt  nur  um  ein  Stück  ver- 
längerte Seilbahn  fördert.  Unter  den  Hoch- 
behältern liegen  quer  acht  Hängebahngeleise 
(punktiert  gezeichnet),  welche  zwei  Lflngsgeleise 
8  und  9  vorbinden,  auf  deren  einem  die  Wagen 
ankommen,  um  auf  dem  andern  nach  Durch- 
fahren einer  Wage  —  eine  zweite  Wage  ist  als 
Reserve  in  ein  Nebengeleis  eingebaut  —  über 
Gleis  10  oder  11  einer  der  beiden  Giehtbahnen 

*  Durch  eine  neue  Bleicherteche  Konstruktion 
wird  dos  Kippen  nach  iwei  Seiten  in  oinen  einzigen 
FaUrampf  von  mäßigen  Abmessungen  ermöglicht. 
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zuzufahren.  Für 
deu  Fall,  daß  eine 
Betriebsstörung  am 
Wagenkipper  ein- 
treten sollte ,  ist 
noch  ein  Reaerve- 
geleise  12  verlegt 
worden,  das  «.ine 
Strecke  weit  pa- 
rallel zum  Eisen- 
bnhngeleise  läuft, 
so  daß  die  Hänge- 
bahnwagen  unmit- 
telbar von  den 
Eisenbahnwagen 
aus  beladen  wer- 
den können. 

Der  Koks  kommt 
ebenfalls  mit  der 
Eisenbahn  an  und 
wird  in  einer  be- 
deckten Halle  auf- 
gestapelt. Zur  Be- 
schickung dcsKoks- 
atadels  dient  eine 
Elektrohängebahn 
mit  Windeuwagen. 
deren  Kasten  von 
einem  der  drei  pa- 
rallelen Langsire- 
leise  13,  14.  15  aus 
abgelassen  und  aus 
dem  Eisenbahnwa- 
gen gefüllt  werden 
(Abbildung  6).  Die 
vollen  Wagen  wer- 
den gehoben ,  auf 
das  innere  Längs- 
geleise 1 6  gefah- 
ren und  von  da 
aus  durch  entspre- 


der  Schiebe  weichen 
einer  der  Schleifen 
zugeführt,  die  sich 
quer  über  den  Koks- 
stadel erstrecken, 
wo  die  Entleerung 
erfolgt.  Der  Wagen 
kehrt  dann  zu  den 
Beladegeleisen  zu- 
rück. Zur  Ent- 
nahme des  Koks 
aus  dem  Schuppen 
dienen  zwei  in  ge- 
ringer Höhe  in  der 
Längsrichtung  ver- 
lagerte Geleise,  die 
bei  vollständiger 
Füllung  des  Lagers 
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Abbildung  4.  Tunnelstrecke  der  Elektro 
■eilbahn  zwischen  Wagenkipper  und  Fflll- 
rümpfen  der  Maximiliansbütte  in  Rodenberg. 

zugeschüttet  sind  und  erst  heim  Ausräumen  frei 
werden.  Auf  den  beiden  Längsgclciseu  bewegt 
sieh  eine  Briieke  mit  Schleppschiencn,  die  den 
zwischenlicgendcn  Raum  überspannt,  so  daß  die 
"\\  agen  nach  jeder  beliebigen 
Stelle  gelangen  können.  Die 
Langsschienen  sehließen  sieh 
an  die  langgestreckte  gerad- 
linige Koksbahn  an,  auf  der 
die  Watren  nach  der  Allfugt« 
Station  der  Gichtbahnen  ge- 
langen. Im  regelmäßigen  Be- 
trieb wird  übrigens  der  Koks 
nicht  vom  Lager  entnommen, 
sondern  mit  Hilfe  von  zwei 
an  der  Koksbahn  entlang 
fahrbaren  Bcladeweichen,  auf 
welche  nach  Bedarf  leere 
Wagen  fresehoben  werden 
können,  unmittelbar  aus  den 
Eisenbahnwagen  in  die  Gicht- 
wagen übergeladen. 

Die  zwei  Gichtseilbahnen 
sind,  abweichend  von  der  An- 
lage bei  Gebr.  Stumm,  auf 
getrennte  Schrflgbrücken  ver- 
lebt.   Bei  dieser  Anordnung 


waren  Kreuzungen  der  Strecke  auf  der  Gicht- 
bühne nicht  vollständig  zu  vermeiden. 

Die  Verschiebung  der  Wagen  geschieht  hier 
ebenso  wie  bei  der  Koksbahn  auf  der  Hütten- 
sohle durch  ein  Seil,  das  sich  in  einfache  Mit- 
nehmergabeln einlegt,  die  neben  der  auf  der 
Steigung  wirksamen  Seilklemme  an  jedem  Wagen 
angebracht  sind  (Abbildung  7).  Für  die  hori- 
zontale Hangebahnst recke  genügt  die  Klemm- 
kraft dieser  (iabcln,  die  ein  viel  einfacheres  Ab- 
und  Ankuppeln  an  den  einzelnen  Hochöfen  bezw. 
an  den  Reladeweichen  der  Koksbahn  gestatten, 
vollständig. 

Die  Ersparnis  an  Arbeitern  ist  bei  allen  An- 
lagen groß.  Wahrend  bei  Gebr.  Stumm  50  Leute 
in  jeder  Schicht  überflüssig  wurden,  belief  sich  auf 
der  Maximilianshütte  die  Ersparnis  auf  70  Arbeiter, 
da  jetzt  45  Mann  gegen  115  Mann  bei  der  früheren 
Begichtungsweise  beschäftigt  werden.  Dabei  ist 
noch  zu  bemerken,  daß  früher  nur  zwei,  jetzt 
drei  Ofen  in  Betrieb  sind,  die  Leistung  sich 
also  um  die  Hälfte  erhöht  hat. 

Der  Kraftverhraueh  fallt  bei  derartigen  An- 
lagen nicht  sehr  ins  Gewicht,  da  einerseits  die 
Seilbahn  sehr  wirtschattlich  arbeitet,  andrerseits 
auch  für  den  Einzelantrieb  sehr  wenig  Strom 
nötig  ist.  Bei  der  Stummschen  Anlage  ge- 
braucht ein  Wahren  wahrend  der  Fahrt  nicht 
mehr  als  3,5  Am»,  bei  120  Volt.  Der  mittlere 
Kraftbedart*  stellt  sich  beim  Betriebe  der  Bahn 
mit  55  Wagen,  von  denen  ja  nur  ein  Teil 
gleichzeitig  in  Bewegung  ist.  auf  etwa  10,  der 
der  Schragstrecke  auf  12  Kilowatt,  so  daß  für 
den  ganzen  Betrieb  nur  22  Kilowatt  nötig  sind. 
Diese  Zahl  erscheint  sehr  niedrig,  wenn  man 
sie  mit  den  Motorstarken  von  Schragaufzügen 
vergleicht.    Wenn  auch  hier  nicht  ständig  Kraft 


Abbildung  5.    Sehrägstrecke  der  Elektroseilbahn  zwischen  Wagenkipper 
und  FQllrümpfen  der  Maxitnilianshütte  in  Rosenberg. 
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Abbildung  C.  Elektrohängebahn 
zur  Beschickung  de«  KoksetadeU  der  Maximilians- 
hütte  in  Rosenberg. 

entnommen  wird,  so  ist  doch  die  Primaranlnge 
für  den  höchsten  Stromverbrauch  zu  bemessen, 
der  noch  dazu,  da  er  plötzlich  auftritt,  eine 
sehr  ungünstige  Rückwirkung  auf  das  Netz  ausübt. 

Wenn  zuweilen  den  Gichtseilbahnen  gegen- 
über das  Bedenken  geltend  gemacht  wird,  daß 
der  Seilverbrauch  sehr  groß  sei,  so  ist  dem 
einerseits  entgegenzuhalten,  daß  die  Seildauer 
im  Laufe  der  Zeit,  je  mehr  sich  das  Seil  in  die 
Rillen  einarbeitet,  zunimmt,  so  daß  tatsachlich 
nur  das  erste  und  vielleicht  auch 
das  zweite  Seil  wirklich  schneller 
verschleißt,  als  man  es  bei  an- 
deren maschinellen  Vorrichtungen 
mit  Seilbetrieb  gewöhnt  ist.  An- 
derseits aber  spielt  eine  solche  von 
Zeit  zu  Zeit  vorzunehmende  Seil- 
erneuerung überhaupt  nicht  mehr 
eine  so  wichtige  Rolle,  wenn  man 
die  dafür  zu  verwendenden  Aus- 
gaben nicht  unter  Anschaffungs- 
kosten,  sondern  unter  laufende 
Betriebsausgaben  rechnet,  ebenso 
wie  dio  Kosten  für  elektrischen 
Strom,  Putz-  und  Schmiermaterial 
oder  für  Arbeitslohn.  Auf  die 
Tonne  geförderten  Materiales  be- 
zogen, ist  der  Aufwand  für  Seil- 
erneuemng  ganz  gering,  so  bei 
dem  ersten  Zugseile  der  Stumin- 
schen  Anlage  nicht  mehr  als 
0,2  Pfg.  Die  Zeit  zum  Auflegen 
eines  neuen  Zugseiles  betragt  nur 
wenige  Stunden. 


II. 

Im  Anschluß  an  obenstehende  Mitteilungen 
sei  noch  Uber  eine  neue,  von  der  Gesellschaft 
für  Förderanlagen,  Ernst  Heckel  m.  b.  H. 
In  St.  Johann  -  Saarbrücken  gelieferte  Roh- 
eisentransportanlage der  Maximilianshütte 
berichtet.  Der  Abstich  der  vier  auf  der  Hütten- 
sohle stehenden  Hochöfen  erfolgt  in  einen  dar- 
unter liegenden  Kanal,  in  welchem  ein  30  t 
fassender  Roheisentransportwagen  verkehrt.  Aus 
diesem  Kanal  wurde  bisher  der  Wagen  durch 
einen  Haspel  auf  einer  schiefen  Ebene  bergan 
in  das  alte  Stahlwerk  gezogen.  Hinter  dem 
Stahlwerk  sollte  ein  neues  errichtet  und  damit 
zugleich  der  Roheisentransport  dorthin  verknüpft 
werden,  namentlich  da  in  Aussicht  genommen 
war,  außer  den  genannten  vier  Oefen  noch  einen 
fünften  in  Betrieb  zu  nehmen,  um  die  Gesamt- 
produktion zu  vergrößern. 

Es  war  nun  zunächst  beabsichtigt  worden, 
den  Roheisentran8portwagen  auf  einer  Wage- 
rechten aus  dem  Gießereigebflude  herauazubeför- 
dern,  dann  durch  einen  Kran  zu  heben  und  auf 
einer  zweiten  Ebene  zu  dem  neuen  Stahlwerk 
zu  bringen.  Diese  Anlage  würde  aber  außer- 
ordentlich teuer  geworden  Bein  und  hatte  wegen 
des  unterbrochenen  Transportes  auch  sehr  große 
laufende  Betriebskosten  ergeben.  Es  wurde  des- 
halb in  Erwägung  gezogen,  die  alte  Arbeits- 
weise, den  Wagen  durch  ein  Seil  auf  einer 
schiefen  Ebene  zu  befördern,  beizubehalten,  und 
diese  Anlage  nur  den  neuen  Verhaltnissen  ent- 
sprechend starker  auszubilden.  Besondere  Schwie- 
rigkeiten bestanden  auch  darin,  daß  der  Einbau 
der  Anlage  erfolgen  mußte,  wahrend  das  alte 


Abbildung  7.    Seilbahn  aul  dem  Oichtplateau  der 
Maximilianshutte  in  Heisenberg. 
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Stahlwerk  noch  im  Betrieb  war,  und  daß  wah- 
rend dieser  Zeit  auch  Rechts-  und  Linkskurven 
sich  in  der  Strecke  befanden.  Ein  weiteres  Er- 
fordernis war,  das  Seil  außerhalb  der  Geleise- 
mitte zu  fähren  und  auch  hier  noch  in  einer 
gewissen  Höhe  über  dem  Boden,  um  es  vor  dem 
Roheisenstrahl  und  vordem  verspritzenden  glühen- 
den Roheisen  zu  schützen. 

Die  Aufgabe  ist  von  der  genannten  Firma  in 
der  Weise  gelöst  worden,  daß  ein  Vorder-  und 


fahren,  so  daß  der  Wagen  beliebig  auf  der  Strecke 
hin  und  her  gefahren  werden  kann.  Die  Geschwin- 
digkeit des  Seiles  betragt  ungefähr  1  m; Sekunde. 
Da  der  Wagen  zwischen  Stollen  und  Stahlwerk 
eine  Steigung  von  8  °/»  heraufgezogen  wird,  ist. 
ein  Antrieb  von  etwa  60  P.  S.  erforderlich. 

Die  Bewegung  des  Wagens  wird  durch  einen 
Zeigerapparat  registriert,  welcher  gerade  so  wie 
ein  Teufenanzeiger  bei  Schachtfördermaschinen 
konstruiert  ist.  und  genau  anzeigt,  auf  welcher 


Abbildung  8.    Roheisentransportwagen  der  Maximilianehutte. 


Hinterseil  genommen  wurde  (siehe  Abbildung  8). 
Das  Seil  ist  am  Wagen  seitlich  befestigt  und 
befindet  sich  in  stetiger  Verbindung  mit  diesem. 
Es  führt  vom  Wagen  Uber  das  eine  Ende  der 
Förderung  im  neuen  Stahlwerk  zurück  zur  An- 
triebsstelle, welche  unmittelbar  über  dem  Tunnel- 
eingang aufgestellt  ist.  Es  passiert  hier  eine 
besonders  geartete  Antriebscheibe  und  kehrt 
dann  über  das  Tunnelende,  wo  zugleich  die 
Spannstation  steht,  zum  Wagen  zurück,  mit 
welchem  es  wiederum  verbunden  ist.  Die  An- 
triebstation  erlaubt  ein  Vor-  und  Rtickwarts- 


Stelle  der  Strecke  sich  der  Wagen  befindet. 
Außerdem  ist  eine  Signalleitung  vorhanden,  so 
daß  man  leicht  den  Wagen  auf  jede  gewünscht« 
Stelle  leiten  kann.  In  der  Strecke  ist  das  Seil 
auf  besonderen  Tragrollcn  geführt.  In  den 
Kurven  sind  besonders  gestaltete  Kurvenrollen 
angebracht,  welche  das  Seil  aus  der  Geraden 
ablenken.  Die  Befestigung  des  Seiles  am  Wagen 
ist  so  getroffen,  daß  diese  selbst  das  Seil  beim 
Passieren  der  Trag-  und  Kurvenrollen  abhebt 
und  es  nach  gewisser  Entfernung  von  der  Rolle 
wieder  langsam  anlegen  läßt. 


Zur  Ueberwachung  maschineller  Anlagen. 


I  n  Würdigung  der  großen  Wichtigkeit  einer 
■  laufend  wirklich  ausgeübten  Ueberwachung 
der  Betriebsmittel  industrieller  Werke  hat 
Hr.  Fontius  in  dieser  Zeitschrift*  den  Vor- 


•  „Suhl  und  Eieen"  1908  Nr.  27  8.  955. 


schlag  gemacht,  diese  Ueberwachung  nach  dem 
Kartensystem  einzurichten. 

Eine  Bolche  muß  so  einfach  wie  möglich 
und  ohne  viel  Schreibwerk  zu  handhaben  sein, 
wenn  sie  sich  dauernd  bewahren  soll,  und  sie 
muß  in  allererster  Linie  so  Ubersichtlich  sein, 
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daß  ihr  jeweiliger  Stand  gewissermaßen  mit 
einem  Blick  zu  erkennen  ist. 

Nach  meiner  Ansicht  dürfte  jedoch  das  Karten- 
system in  der  vorgeschlagenen  Gestalt  den  ge- 
nannten zu  stellenden  Anforderungen  nur  unvoll- 
kommen entsprechen,  weil  es  aus  zu  vielen  zu 
bedienenden  Einzelteilen  liesteilt  und  nicht  über- 
sichtlich genug  ist. 

Als  Einzelteile  werden  genannt:  Führerkarte, 
Hauptkarte  und  Nebenkarte  zur  Aufnahme  der 
laufenden  Betriebsnotizen.in  den  verschiedenen  Ab- 
teilungen regelmäßig  wiederkehrend,  und  schließ- 
lich noch  eine  Reparaturkostenkarte;  das  ergibt 
z.  B.  für  eine  Maschinengruppe  von  sechs  ver- 
schiedenen Maschinengrößen  nicht  weniger  als 


Abbildung  1.  Kontrolltafel. 


14  Karten 
schrankten 


zu  denen  sehr  bald  infolge  des  be- 
Kaumes  der  einzelnen  Karten  noch 
weitere  hinzukommen  werden.  Doch  damit  ist 
das  Material  dieser  sechs  Maschinen  noch  nicht 
erschöpft,  denn  der  Abnahmeberichte  bei  Neuan- 
lagen, der  Retriebshericbte  über  Sehaden,  über 
Untersuchungen  bezüglich  inneren  Zustandes, 
Wirkungsweise,  der  Zusammenstellungen  von 
Diagrammsatz en  und  Wflrmeverbrauuh  usw..  wie. 
solches  alles  der  laufende  Betrieb  liefert,  ist 
noch  gar  keine  Erwähnung  getan.  Dieses  Ma- 
terial muß  auch  irgendwo  bleiben,  sei  es  in  den 
allgemeinen  Geschäftsakten,  sei  es  in  besonderen 
Sammelheften;  es  gehört  zur  Ueberwachung, 
deren  Gesamtmaterial  sich  also  aus  den  Karten 
und  diesen  Teilen  zusammensetzen  würde.  Man 
kann  also  kaum  sagen,  daß  das  Kartensystem 
einheitlich  sei,  dessen  laufende  Instandhaltung 
durch  das  Ausfüllen  der  Karten  viel  Aufmerk- 
samkeit und  Mühe  verursacht,  wobei  im  Laufe 


der  Zeit  die  einzelnen  Karten  sieh  zu  kleinen 
Büchern  auswachsen  müssen. 

Die  Karten  sollen  nun  in  Küsten  hinterein- 
ander stehen,  nur  die  Gruppenbezeicbnungen  und 
die  sogenannten  Reiter  bleiben  sichtbar,  die  Karte 
der  einzelnen  Maschine  Hegt  verdeckt  in  der 
Gruppe;  welche  von  den  Reitern  zu  ihr  gehören, 
ist  überhaupt  nicht  zu  erkennen,  so  daß  man. 
wenn  ein  Reiter  eine  Revision  meldet,  erst  di<- 
Karte  herausziehen  muß,  um  zu  sehen,  welche 
Maschine  in  Frage  kommt. 

Eine  schnelle,  sofortige  Uebersicht  ergibt  das 
alles  nicht ,  so  wie  sie  der  Betriebsleiter  braurht.  der 
mit  einem  Blick  den  Stand  seiner  Revisionen  sehen 
will,  ohne  erst  in  vielen  Karlen  henimzusucb>n. 

leb  möchte  nachstehend  ein 
Kontrollsystem  beschreiben,  das 
einfacher  und  übersichtlicher 
ist  als  das  erwähnte  Karten- 
system und  dabei  mindestens 
ebenso  wirksam  als  dieses.  Es 
besteht  darin,  daß  die  eigent- 
liche Ueberwachung  —  darunter 
analog  der  Aufgabe  des  Karten- 
systems Ablegung  der  Rechen- 
schaft über  den  Betriebszu- 
stand  verstanden  —  von  den 
schriftlichen  Notizen,  ich  will 
sie  mal  Text  nennen,  grund- 
sätzlich getrennt  ist;  es  ent- 
halt demgemäß  nur  zwei  Teile : 
die  Kontrolltafel  und  den  so- 
genannten Text. 

Letzterer  besteht  aus  den 
Hauptdaten  der  einzelnen  Ma- 
schinen und  allen  überhaupt  vor- 
kommenden Schriftstücken,  die 
auf  sie  Bezug  haben,  seien  es 
Abnahme-,  Prüfungs-,  Repara- 
tur- oder  Revision«  -  Berichte 
usw.,  die  in  mit  laufenden  Nummern  versehenen 
Aktenmappen  nach  Art   der  bekannten  Brief- 
ordner chronologisch  eingeheftet  werden,  wobei 
man  den  wichtigsten  Maschinen  je  eine  eigen«- 
Mappe  gibt,  die  weniger  wichtigen  in  Gruppen 
zusammenfaßt. 

Alle  Schreibarbeit  außer  der  Abfassung  der 
Schriftstücke  unterbleibt  ebenso  wie  alles  Ueber- 
tragen;  mit  deren  Abfassen  ist  alle  Arbeit  er- 
ledigt und  das  Schriftstück  wandert  als  neuer 
Textteil  in  seine  Mappe,  in  der  es  dauernd  bereit 
Hegt,  Aufschluß  zu  geben. 

Zur  eigentlichen  Ueberwachung  des  Betriebs- 
zustandes bezw.  zur  Rechenschaftslegung  dient 
nun  die  Kontrolltafel,*  in  der  Abbildung  1 
in  vereinfachter  Gestalt  beispielsweise  für  eine 
Schachtanlage   zugeschnitten   dargesteUt.  Sie 
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besteht  aus  einer  mit  Papier  überzogenen  Holz- 
platte, welche  in  beliebigen  Abschnitten  da« 
Kontrolljahr,  ferner  jede  einzelne  Maschine  in 
knapper  Charakteristik  und  die  Nummer  der  zu- 
gehörigen Text- Aktenmappe  tragt ;  die  Kontroll- 
felder sind  mit  kleinen  Löchern  versehen,  in  die 
verschiedenfarbige  Stifte  eingesteckt  werden. 
Die  Tafel  wird  an  der  Wand  in  einem  nur  dem 
Betriebsleiter  zugänglichen  Glaskasten  aufge- 
hängt. An  Hand  der  dargestellten  Tafel  ergibt 
sich  ohne  weiteres  ihre  Wirkungsweise. 

Die  Felder  der  regelmäßigen  Revisionen 
werden  durch  Farbe  besonders  kenntlich  ge- 
macht, in  der  Abbildung  sind  sie  umrändert  und 
schraffiert.  Zu  Beginn  eine»  jeden  Jahres 
werden  nun  sämtliche  farbig  gezeichneten  Felder 
mit  den  zugehörigen  Stiften  besteckt.  Für  letztere 
nehme  ich  Messingstifte  mit  großen  farbigen 
Glasköpfen,  weil  diese  im  Gehrauch  ihre  Farbe 
unverändert  am  besten  beibehalten. 

Wir  stellen  uns  nun  beispielsweise  vor,  daß 
wir  uns  in  der  Mitte  des  Monats  Februar  befinden. 
Man  sieht  die  Zeit-Felder  3  und  6  ohne  Stifte, 
•las  besagt,  die  Pflichtrevisionen  haben  ordnungs- 
mäßig stattgefunden,  bei  Maschine  3  und  5  haben 
sich  aber  Mängel  ergeben,  die  bis  zur  neunten 
Woche  zu  beseitigen  sind,  wie  die  beiden  Sonder- 
stifte in  Zelt- Feld  9  anzeigen,  die  so  lange 
sitzen  bleiben,  bis  die  Arbeiten  ausgeführt  sind. 
Die  übrigen  Revisionsfehler  sind  um  diese  Zeit 
noch  ordnungsgemäß  besteckt,  deren  Stifte  von 
Fall  zu  Fall  der  Erledigung  gezogen  werden. 
Das  Neueinfügen  von  Sonderstiften  tritt  ein,  so- 
bald sich  Mangel  zeigen. 


Im  Zeitfeld  17  sieht  man  einen  Garantiestift, 
er  besagt  beispielsweise,  daß  die  Garantiezeit 
der  Turbodynamos  am  ersten  Mai  abläuft,  daß 
also  eine  Revision  zur  Feststellung  etwaiger, 
dem  Lieferanten  noch  zur  Last  zu  legender 
Mängel  in  der  siebzehnten  Woche  vorzunehmen  ist. 

Mit  diesem  höchst  einfachen  und  übersicht- 
lichen Kontrollsystem  bezügl.  des  jeweiligen 
Standes  der  Maschinenüberwacbung  ist  außer- 
dem noch  eine  Sonderkontrollo  des  Textes  und 
damit  Uber  die  Art  der  Ueberwachung  der  An- 
lagen verbunden,  wenn  der  Betriebsleiter  es  sich 
zur  Regel  macht,  keinen  Stift  eher  zu  entfernen, 
bis  ihm  nicht  der  über  die  vorgenommene  Re- 
vision Auskunft  gebende  Bericht  in  ordnungs- 
mäßiger Ausfüllung  vorgelegen  hat.  Es  enthält 
damit  dieses  System  an  keiner  Stelle  eine  Lücke, 
durch  die  sich  Mangel  einschleichen  können. 

Die  Größe  der  Tafel  ist  eine  im  Verhältnis 
zu  ihrem  Inhalt  recht  bescheidene;  für  50 
Maschinen,  also  einen  schon  recht  ansehnlichen 
Betrieb,  genügt  eine  solche  von  56  cm  Höhe 
bei  65  cm  Länge  vollauf,  was  der  Uebersicht 
sehr  zugute  kommt. 

Es  dürfte  mit  dem  von  mir  erwähnten  ücber- 
wachungssystem  wohl  allen  Anforderungen  an 
Uebersichtllchkeit,  Einfachheit  und  Zuverlässig- 
keit Genüge  geleistet  werden,  und  es  dürfte 
durch  seine  besondere  Einfachheit  erübrigen, 
viel  Arbeit  und  Mühe  erfordernde  Vereinbarungen 
für  Einführung  eines  einheitlichen  Systems,  wie 
vorgeschlagen,  zu  treffen,  das  doch  sehr  schwer 
einzuführen  sein  würde. 

M.  Kaufhold. 
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Die  Explosionen  beim  Stürzen  der  Gichten. 


Das  Erkennen  der  wirklichen  Ursache  eines 
Hebels  führt  häufig  zu  dessen  Vermeidung  oder 
Beseitigung. 

Wie  mehr  oder  weniger  jeder  Hochöfner  kann 
auch  ich  aus  meiner  Praxis  ein  Klagelied  singen 
Uber  das  Gichtenhängen  in  Deutsehland,  Belgien 
und  Spanien.  In  Malaga  kann  man  heute  noch 
einen  Parry  auf  dorn  Huttenplatz  liegen  selten, 
wohin  ihn  eine  Explosion  infolge  Hängens  oder 
vielmehr  StUrzens  des  Hoohofons  beförderte.  Kurze 
Zeit  vorher  warf  eine  ähnliche  Explosion  einen 
großen  Teil  des  Schachtmauerwerks  heraus,  fUr 
dessen  Reparatur  Wochen  erforderlich  waren. 

Jeder  Beitrag  Uber  die  mutmaßliohe  Ent- 
stehung von  Explosionen  beim  Stürzen  derGicbten 
im  Hochofen  dürfte  praktischen  Wert  haben, 
und  deshalb  möchte  ich  mir  erlauben,  im  An- 
schluß an  den  interessanten  Aufsatz  von 
Hrn.  van  Vloton  in  Nr. 39  S.  415  meine  bezüg- 
liche Ansicht  zu  geben,  obwohl  ich  zurzeit  nicht 


das  manchmal  recht  zweifelhafte  Vergnügen 
habe,  mich  mit  Hochöfen  herumzuschlagen. 

Das  Stürzen  der  Gichten  ist  eine  Folge  des 
Zusammenbruches  des  Gewölbes,  welches  während 
dos  Hängens  den  Niedergang  der  Beschickung 
in  den  darunter  gebildeten  Hohlraum  verhindert. 
Das  Stürzen  nimmt  also  seinen  Anfang  natür- 
licherweise am  untersten  Teil  des  hängenden 
Ofeninhaltes  und  pflanzt  sich  von  da  nach  oben 
zu  fort.  Kommt  dabei  der  ganze  Ofeninhalt  ohne 
Verzug  in  Bewegung,  so  geht  das  Stürzen  ruhig 
vor  sich  und  hat  keine  Explosion  im  Gofolge. 
Es  kann  aber  auoh  passieren,  daß  dem  zerbrochenen 
Gewölbe  nicht  die  ganze  Beschickung  nach  unten 
folgt,  sondern  daß  der  oberste  Teil  dos  Ofen- 
inhaltes hängen  bleibt,  wie  es  Abbildung  2  zeigt. 
In  diesem  Falle  sind  dann  alle  Bedingungen 
für  eine  Kxplosion  gegeben.  Dio  stürzenden 
Massen  I  pressen  das  unter  ihnen  in  dem  Kaum  A 
(Abbild.  1)  befindliehe  brennbare  Gas 
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und  gleichzeitig  suoht  eich  unter  den  hängen- 
bleibenden Massen  II  in  dem  daselbst  entstehen- 
den Hohlraum  eine  Oaaleere  zu  bilden.  Die  Folge 
davon  ist,  daß  duroh  II  hinduroh  von  oben  her 
atmosphärische  Luft  angesaugt  wird.  Kaum  daß 
sich  die  Massen  I  an  den  in  Abbildung  2  ange- 
gebenen Platz  begeben  haben,  so  haben  die  bienn- 
baren  Gase,  die  in  A  zusammengepreßt  wurden, 
sich  in  B  eingefunden  und  erzeugen  daselbst  mit 
der  angesaugten  Luft  zusammen  die  Explosion 
mit  ihren  bekannten  Wirkungen. 


Abbildung  1.  Abbildung  2. 


Auf  diese  Weise  erklärt  es  sich,  daß  die  Ex- 
plosion erst  eine  gewisse  Zeit  nach  dem  Stürzen 
der  Gichten  stattfindet. 

Das  zwischen  dem  Stürzen  und  der  Explosion 
hörbare  blasende  Geräusch  wird  wohl  dem  er- 
wähnten Ansaugen  von  atmosphärischer  Luft 
durch  die  Oeffnung  des  Gasfanges  und  die  beim 
Hängen  des  Ofens  mit  Luft  erfüllte  Gasleitung 
zuzuschreiben  Bein. 

Ist  meine  vorstehende  Ansicht  richtig,  dann 
müßten  sich  solche  Explosionen  dadurch  ver- 
meiden oder  wenigstens  abschwächen  lassen,  daß 
Uber  II  eine  sauerstofffreie  Atmosphäre  gehalten 
wird.  Der  Gasfang  müßte  dann  also  geschlossen 
bleiben,  bis  der  Giohtensturz  ganz  vorUber  ist 
Hat  man  nur  einen  Hoohofen,  so  könnte  man 
Brennstoffe  auf  der  Oberfläche  aa  der  Beschickung 
in  Brand  halten;  hat  man  mehrere  Hochöfen, 
so  würde  man  die  Gichtgase  der  anderen  Öfen 
bonutzen  können,  beides,  um  den  Zutritt  von 
Sauerstoff  durch  II  zu  B  zu  verhindern. 

Qarrueha  (Provinz  Almeria),  im  Juli  1908. 

Ttichgräber. 

• 

In  Nr.  29  der  Zeitschrift  hat  van  V loten 
einen  interessanten  Aufsatz  Uber  die  Explosionen 
beim  Stürzen  der  Giobten  im  Hoohofen*  gebracht. 
Er  erklärt  die  mehrfach  (nioht  immer)  in  Er- 
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soheinung  tretenden  zerstörenden  Wirkungen 
duroh  ein  Zusammentreffen  hocherhitzten  Erz- 
staubes mit  Koksstaub.  Er  denkt  die  Erzma**en 
bei  dem  Zubruohegehen  von  Ansätzen  in  Be- 
wegung gesetzt  und  dabei  mit  dem  Koksstaub  in 
inniger  Berührung,  so  wie  er  es  innerhalb  eine« 
geschlossenen  Rohres  experimentell  ausgeführt 
hat,  das  in  einem  Schmiedefeuer  erhitzt  wurde. 
Ein  aufgesetztes  Manometer  zeigte  einen  Druck 
von  4  at  und  beim  Oeffnen  des  Verschlusses  ent- 
stand eine  schwarze  Staubwolke. 

lob  stimme  nioht  mit  van  Vloten  Uberein 
und  bin  auch  nicht  durch  sein  Experiment  über- 
zeugt, und  zwar  deshalb  nioht,  weil  die  gedachte 
Reaktion 

FwOe  +  3C  =  2Fe+3CO  oder 
FeO  +  C  =  Fe  +  CO 

endothermisoh,  d.  h.  unter  Wärmevorlust  verläuft. 

Wänneetnnahme :  3  X  U  =  36  kg  C  tu  w*.  - 

CO  verbrennend  =  86  X  2478  ....  89  000 

Wärmeaasgabe:    Fei Oi  su  112  kg  Fe 

reduiiert  =  112  X  1876   210  100 

Wänneverloet  für  112  kg  Eisen  121  100 
,  •       1   •       •         1  080 

Bei  FeO  an  Stelle  Fe»Oi  entsteht  ebenso  ein  Verlust. 

Wenn  nun  ein  chemischer  Vorgang  mit 
Wärmeverlust  stattfindet,  also  nur  unter  künst- 
licher Wärmezufuhr  durchgeführt  werden  kann, 
so  kann  er  nie  und  nimmer  explosionsartig  ver- 
laufen. Im  Sinne  des  Verlaufs  einer  Explosion 
liegt  es,  daß  das  erste  Molektil  verbrennt  und 
das  zweite  erhitzt,  dieses,  nunmehr  mit  höherer 
Temperatur  verbrennend,  das  dritte  beeinflußt 
usf.  Es  tritt  also  potentiale  Wirkung  ein,  da- 
durch eine  solche  Verkürzung  der  Verbrennungs- 
dauer und  eine  solche  Vermehrung  der  Gas- 
mengen für  die  Zeiteinheit,  daß  die  Erschei- 
nungen der  Explosion  gegeben  sind. 

Wenn  das  genannte  Experiment  beweiskräftig 
sein  sollte,  so  müßte  das  Rohr  nach  seiner  Ent- 
fernung aus  dem  Schmiedefeuer  immer  heißer 
werden  und  der  Druck  immerfort  wachsen,  bis 
alles  Eisenoxyd  reduziert  ist.  Dies  tritt  aber 
nioht  ein. 

Seinerzeit  hatte  Sohilling  in  einem  Vor- 
trage ,  *  unmittelbar  nach  dem  Hattinger  Unglück, 
von  Kohlenstaubexplosionen  im  Hochofen  ge- 
sprochen. Der  feine  schwane,  aus  dem  Kohlen- 
oxyd abgeschiedene  Staub  sollte  mit  dem  Kohlen- 
dioxyd, im  Sinne  der  Gleichung  COt  +  C  =  2  CO, 
verbrennen  und  derartige  Zerstörungen  bewirken 
wie  sie  damals  in  frischer  Erinnerung  waren. 
Sohilling  hatte  denselben  Fehler  gemacht,  denn 
auch  diese  Reaktion  verläuft  endotherm  und  kann 
nicht  explosiv  auftreten.  Wenn  in  Kohlengruben 
und  Mühlen  solche  Staubexplosionen  vorkommen, 
so  geschieht  dies  unter  völlig  anderer  Sachlage, 
welohe  durch  den  unbeschränkten  Zutritt  des 
LuftsauerstoffB  gekennzeichnet  wird.  Ich  erwähne 

•  „8t.hl  und  Eisen-  1908  Nr.  10  8.  623. 


Digitized  by  LiOOQle 


2.  Dezember  J908. 


Zuschriften  an  die  Redaktion. 


Stadl  ond  Eisen.  1785 


dies  nur,  um  auf  meine  damalige  Erwiderung* 
hinzuweisen,  in  der  ich  die  Vorbedingungen  einer 
Explosion  erörtert  habe,  auch  die  Explosions- 
geschwindigkeiten  und  anderes  mehr.  Alles 
dieses  könnte  ich  hier  wiederholen.  Auoh  aus 
bergmännischen  Kreieen  (Borgasseasor  Müller) 
war  auf  Grund  desselben  Gedankenganges,  un- 
abhängig von  mir,  den  Schillingschen  Ansichten 
widersprochen. 

Ich  frage  auch  hier  wieder:  Warum  in  die 
Ferne  schweifen?  Warum  begnügt  man  sich 
nicht  mit  der  einfachen  Erklärung  auf  rein  physi- 
kalischer Grundlage?  Stürzt  ein  Gewölbe  ein, 
nicht  bruchstückweise,  sondern  in  voller  Aus- 
dehnung, so  daß  es  wie  ein  Kolben  in  einem 
Zylinder  niederfällt,  so  muß  es  boi  dem  großen 
Gewicht  der  stürzenden  Massen  zu  einer  starken 
Kompression  der  Gase  kommen,  auch  wenn  die 
Sturzhöhe  verhältnismäßig  klein  ist.  Es  kann 
dann  unmittelbar  zu  einer  Sprengung  des  Hoch- 
ofens kommen,  besonders  wenn  das  Sohaoht- 
mauerwerk  geschwächt  ist  So  wird  es  wohl  in 
Hattingen  gewesen  sein.  Hält  aber  das  Hoch- 
ofenmauerwerk stand,  so  muß  folgerichtig  eine 
Expansionspenode  folgen.  Dieselbe  Arbeit,  welche 
beim  Sturz  des  Kolbens  entwickelt  ist,  wird,  ab- 
gesehen von  Reibungsverlusten,  sioh  in  dem 
Heben  und  Emporschleudern  von  Beschickung»- 
teilen  äußern  müssen.  loh  verweise  auch  hier 
wieder  auf  die  oben  angeführte  frühere  Ver- 
öffentlichung aus  meiner  Feder.  So  kommen  die 
Zerstörungen  und  Verletzungen  auf  der  Gicht 
zustande. 

Diese  Wirkung  muß  aber  etwas  später  ein- 
treten als  das  Stürzen  der  Gichten,  was  mit 
van  Vlotens  Beobachtungen  Ubereinstimmt  und 
auch  in  einfacher  Weise  die  Zeitunterschiede 
zwischen  der  Entwiokelung  der  schwarzen  Staub- 
säule und  der  eigentlichen  Katastrophe  erklärt. 
Van  Vloten  nennt  ja  auch  das  infernalische  Ge- 
töse, mit  dem  die  gepreßten  Gase  beim  Stürzen 
der  Gichten  aus  den  Düsenstöcken  entweichen. 
Sollte  dieses  Geräusoh  nicht  eine  Vorstellung  von 
dem  gewaltigen  Drucke  geben,  der  infolge  des 
btürzens  im  Hochofen  herrscht? 

Glücklicherweise  sind  Unglücksfälle  selten, 
meist  verläuft  das  Stürzen  harmlos.  Ich  fand  in 
amerikanischen  Hochofenwerken  die  sogenannten 
„slips*  als  sich  täglich  wiederholende  Erschei- 
nungen, oft  mehrmals  täglich.  Dabei  konnte  man 
unglaublich  schmutzig  werden,  wenn  man  in  die 
schwarze  Staubwolke  geriet,  auch  hie  und  da  von 
einem  herausgeschleuderten  Koks-  oder  Erzstück 
getroffen  werden,  wenn  man  sich  nicht  recht- 
zeitig in  Sicherheit  brachte;  sonst  äber  passierte 
nicht«.  (Neuerdings  ist  allerdings  ein  Pittsburger 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1903  Nr.  13  8.  773. 
Vergl.  auch  Schillings  Zuschrift  ebenda  1903 
Nr.  U  8.  838  und  Naths  Auf  sau  ebenda  190H 
Nr.  16  8.  »22. 

XLIX.« 


Hochofen  wahrscheinlich  in  dorselbon  Woiso  wio 
in  Hattingen  zerstört  worden.) 

Daraus  folgere  ich,  daß  bei  einem  unheilvollen 
Verlauf  mehrere  unglückliche  Umstände  gleich- 
zeitig auftreten  müssen,  und  komme  nunmehr  der 
van  Vlotenschen  Ansicht  näher,  indem  ich  ebenso 
wie  er  die  Ansätze  im  Hochofen  verantwortlich 
mache,  nur  in  anderer  Weise,  Ich  denke  mir  die 
Sache  so :  Der  Hoohofen  ist  ins  Hängen  gekommen, 
d.  h.  es  hat  sich  ein  Gewölbe  gebildet,  das  natur- 
gemäß die  Ansätze  als  Widerlager  benutzt.  Nun 
kommen  die  Massen  wieder  in  Bewegung,  indem 
sie  durch  das  Losbröckeln  eines  Stückes  der 
Widerlager  oder  auch  durch  eine  Volumenver- 
minderung infolge  der  Kohlonstoffvorbrennung 
(C  +  CO»  =  2  CO)  einen  Anstoß  erfahren  haben. 
Unter  gewöhnlichen  Umständen  ist  die  Reibung 
groß  genug,  um  die  Sturzwirkung  abzuschwächen. 
Auch  zerbröckelnde  Ansätze  entziehen  die  zu 
ihrer  Zerstörung  nötige  Arbeitamonge  der  Fall- 
arbeit. Nur  dann,  wenn  am  ganzen  Umfange 
gleichzeitig  die  Ansätze  losbrechen,  wird  das  Bild 
des  niederstürzenden  Kolbens  gegoben.  Um  dies 
aber  eintreten  zu  lassen,  müssen  ein  oder  mehrere 
Stöße  lange  oder  kurze  Zeit  vorher  vorausgegangen 
sein,  die  es  fertiggebracht  haben,  die  Ansätze  zum 
Bersten  zu  bringen  und  zu  lockern.  Es  folgt  ein 
weiterer  StoU,  und  das  Unglück  tritt  ein.  Dabei 
ist  auch  zu  berücksichtigen,  daß  Ansätze,  die  so 
gewachsen  sind,  daß  sie  woit  in  den  Hochofen 
hineinragen,  einen  großen  Hebelarm  zum  Ab- 
brechen darbieten. 

Schlechter  Koks  vermehrt  die  Gefahr.  Auch 
insofern  stimme  ich  mit  van  Vloten  Uborein.  Er 
liefert  Baustoff  zu  Ansätzen  und  wirkt  auf 
Oberfeuer.  Mit  diesen  Ansätzen,  die  van  Vloten 
treffend  konnzeichnet,  muß  ich  mich  noch  be- 
schäftigen. Sie  entstehen  aus  Staubablagerungen, 
die  im  Kohlensack  ihren  Anfang  nehmen;  also 
da,  wo  beim  Niedergehen  der  Beschickung  die 
geringste  Bewegung  herrscht.  Weil  nun  alle 
Stücke  das  Bestreben  haben,  nach  der  Mitte  des 
Hochofens  hin  vorzueilen,  bleibt  schließlich  nur 
Staub  im  Kohlensack  übrig,  der  sich  aus  Erzstaub, 
Kalkstaub,  Koksstaub  und  nicht  zu  vergessen  aus 
dem  feinen  aus  den  Gasen  abgeschiedenen  Kohlen- 
stoff zusammensetzt.  Diese  Staubmasson  werden 
nun  immerfort  wachsend  in  steinartige  Massen 
umgewandelt  indem  mechanischer  Druck,  Hitze 
und  die  Klebekraft  von  Alkaliverbindungen  zu- 
sammenwirken. (Man  denke  an  die  Vorgänge 
beim  Erzbrikettieren.) 

Es  handelt  sich,  wie  gesagt,  um  zusammen- 
gepreßte Staubmassen,  die  für  die  Einleitung 
chemischer  Reaktionen  schlecht  zugänglich  sind, 
selbst  wenn  man  sie  bis  aufs  feinste  zerkleinert 
und  innig  mischt.  Dies  bestätigt  die  Mitteilung 
van  Vlotens,  dem  die  eingangs  erwähnte  Reaktion 
im  Rohre  nicht  glücken  wollte,  bis  dann  oin  be- 
sonderer Kunstgriff  zum  Erfolg  führte.  Dabei 
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hatte  er  nur  Er/staub  und  Koksstaub  genommen, 
also  keinen  Kalkstaub  und  auch  nicht  den  ge- 
nannten Kohlenstaub,  der  im  Hochofen  bekannt- 
lich geradezu  feuerfestes  Material  bildet,  mit  ein- 
bezogen. Nun  soll  das  Zerbrochen  und  Nieder- 
stürzen von  Ansätzen  eine  so  innige  Mischung 
der  staubförmigen  Massen  bewirken,  daß  die 
Reaktionen  rapide  verlaufen.  Das  kann  ich  mir 
beim  besten  Willen  nicht  vorstellen.  Auch  auf 
diesem  Wege  komme  ich  zur  Verneinung  des  Er. 
kliirung8ver8uchs  van  Vlotens. 

Es  stellt  van  Vloten  am  Schlüsse  eine  sehr 
interessante  Frage:  Wie  kommt  es,  daß  das 
Hängen  und  Stürzen  häufiger  eintritt,  wenn  zu 
viel  Erze  bei  der  Begichtung  in  die  Mitte  ge- 
worfen werden  ?  Ich  glaube,  eine  Antwort  geben 
zu  können :  Wenn  kohlenoxydroiche  Oase  durch 
Eisenerz  streichen,  bo  scheidet  sich  bekanntlich 
Kohlenstaub  ab  (2  CO  =  C  +  COt).  Dies  geschieht 
in  ganz  eigenartiger  Weise.  Die  Wirkung  be- 
ginnt damit,  daß  die  ErzstUoke  Risse  erhalten, 
welche  dadurch  entstehen,  daß  sich  der  feine 
Kohlenstaub  einzulagern  sucht.*  Dabei  quellen 
die  ErzetUcko  unter  fort  währender  Ablagorung  von 
Kohlenstaub  in  starkem  Maße  auf,  so  daß  es  sich 
auf  diese  WeiBO  leioht  erklären  läßt,  daß  Stockungen 
beim  Niedergehen  der  Gichten  eintreten. 

Ganz  besonders  sind  reiche,  leicht  reduzier- 
bare Erze  von  geringer  Korngröße  für  diesen 
Vorgang  empfänglioh;  daher  auch  die  zahlreichen 
„slips"  bei  den  mit  Mesabi-Krzon  geführten  Hoch- 
öfen der  Vereinigten  Staaten. 

Handelt  es  sich  nun  um  die  Krage  der  Be- 
gichtungsvorrichtung,  so  hat  jeder  Hochofen- 
mann seine  eigene  Ansicht.  Das,  was  mir  einst 
Dr.-Ing.  h.  c.  Fritz  W.  Lürmann  sagte,  war  mir 
sehr  einleuchtend.  Er  sagte:  .Wie  man  in  einen 
Hochofen  die  Beschickung  einfuhren  soll,  weiß 
zunächst  niemand.  Das  ergibt  allein  die  Er- 
fahrung unter  den  jeweilig  geltenden  Verhält 
nissen.  Aendern  sich  diese,  so  muß  auoh  viel- 
fach der  Begichtungsapparat  geändert  werden- 
Das  aber  kann  man  von  einer  vorsichtigen  Bau- 
leitung erwarten,  daß  sie  alle  Vorkehrungen 
trifft,  um  eine  Aenderung  der  Sohüttungsart 
ohne  große  Betriebsstörung  ausführen  zu  können." 
Die  gefährliche  Zone  diesor  Kohlenstoffausschei- 
dung bestoht  nur  für  eine  kurze  Raumstrecke 
unterhalb  der  Gicht.  Gelingt  es,  bis  zu  dieser 
Grenze  dafür  zu  sorgen,  daß  die  Gase  mehr  oder 
weniger  von  den  Erzen  abgelenkt  werden  und 
zwischen  den  KoksstUcken  aufsteigen  können, 
■o  wird  dieser  Uebelstand  bekämpft. 

So  denke  ich  mir  manche  Erfolge  begründet, 
die  man  durch  Einbau  einer  sogenannten  Schürze 

•  Die  Erklärung  diese«  Vorganges  auf  chemischer 
Ornndlage  findet  der  Leser  in  dem  Aufsatz  des  Ver- 
fassers: »Der  experimentelle  Nachweis  der  Schacht- 
Zerstörung  im  Hochofen  durch  auM^cHchiedenen  Kohlen- 
.toff« ;  „*tabl  und  Eisen«  1907  Ni.  45  8.  1626. 


oder  eine  sonstige  Umgestaltung  des  Gicht  ver- 
schlusses erzielt  hat.  Ebenso  wird  die  günstige 
Einwirkung  des  Zentralrohres  und  auch  der  Um- 
stand erklärt,  daß  die  Erze  nicht  zu  sehr  nach 
der  Mitte  geworfen  werden  dürfen.  Auch  in  be- 
zug  auf  diese  Erscheinung  übt  schlechter  Koks 
seine  unheilvolle  Wirkung  aus.  Das  Koksklein 
verstopft  die  Zwischenräume  und  wirkt  vor  allem 
auf  Oberfeuer.  Dies  ist  um  so  schlimmer,  als 
diese  Reaktion  (2  CO  =  C  -f-  CO*)  exot  hermisch, 
also  mit  WärmeUberschuß  verläuft,  und  demnach 
die  hoho  Temperatur  im  oberen  Teil  des  Ofen« 
immer  höher  wird,  bis  dann  die  Kohleauaschei- 
dung derart  rapide  vor  sich  geht,  daß  es  eben 
zum  Hängen  kommt.  Solche  Störungen  lassen 
sich  meist  durch  bloßes  Windwegnehmen  be- 
seitigen; allerdings  können  auch  Stunden,  ja 
sogar  Tage  vergehen,  bis  wieder  Bewegung  in 
die  Massen  kommt.  Dann  bestehen  eben  starke 
Ansätze,  welche  den  Ofen  bis  auf  eine  kleine 
OotTnung  verengen,  in  der  die  Massen  festgekeilt 
worden.  Wann  und  unter  welchen  Umständen 
dann  das  Hängen  gelöst  wird,  kann  der  Leser  aus 
meinem  Aufsatze:  „Ueber  Störungen  im  Hoch- 
ofengang4 in  »Stahl  und  Eisen*  1901  Nr.  23 
S.  12S4  ersehen. 

Diese  Betrachtungsweise  läßt  auch  unmittel- 
bar den  Zusammenhang  zwischen  hoher  Gieht- 
tomperatur  und  dem  Hängen  erkennen. 

Prof.  Bernhard  Osann  in  Clausthal. 
*  • 

Auf  die  Mitteilungen  der  HH.  Teichgräber 
und  Osann  erlaube  ich  mir  folgendes  zu  er- 
widern: 

Es  scheint  mir,  daß  die  Erklärung,  welche 
Teichgräber  für  die  Explosionen  gibt,  mit 
den  beobachteten  Erscheinungen  nicht  zu  ver- 
einigen ist.  Die  Explosionen  finden,  soweit  meine 
F.rfahruugen  reichen,  naob  dem  Stürzen  der 
Beschickung  an  der  Gicht  des  Ofens  statt,  und 
«war  mehrore  Sekunden  später;  wäre  dio  Teich- 
gräbereche  Erklärung  richtig,  so  müßte  erst  die 
Explosion  stattlinden  und  dann  die  Beschickung 
fallen;  das  Stürzen  der  Gichten  wäre  nicht  der 
Vorbote,  sondern  eine  Folge  der  Explosion.  F"> 
können  ferner  Explosionen  eintreten,  gleichgültig 
ob  die  Gicht  des  Ofens  geschlossen  oder  offen 
ist.  gleichgültig  ob  der  Ofen  allein  steht,  oder  ob 
er  einen  Teil  einer  durch  eine  Gasleitung  ver- 
bundenen Anlage  von  mehreren  Hochöfen  bildet, 
also  gleichgültig  ob  Luft  oder  Hochofengas  Uber 
der  Beschickung  an  dor  Gicht  steht.  Ich  halte 
aus  diesen  Gründen  die  Erklärung  für  unwahr- 
scheinlich. 

Osann  verwirft  meine  Erklärung,  weil  die 
Reduktion  von  Eisenoxyd  durch  Kohlenstoff  eine 
endothormische  Reaktion  ist.  Darüber,  daß  dieses 
der  Fall  ist.  wird  sich  wohl  jeder  Hochofen- 
ingenieur  klar  sein;  ich  bin  mir  jedenfalls  darüber 
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stet«  klar  gewesen,  denn  wenn  dioso  Reaktion 
mit  einer  Wärmeentwicklung  verbunden  wäre, 
so  wäre  der  Hochofenprozeß  unmöglich,  os  wäre 
ebenso  gefahrlich  einen  Hochofen  anzublasen, 
wio  ein  brennendes  Streichholz  in  ein  gefülltes 
Pulverfaß  zu  werfen.  Ich  bin  mir  abor  auch  klar 
darüber,  daß,  wenti  sehr  hoch  erhitzter  Kohlen- 
staub mit  hellglUhendom  Erz  zusammenkommt, 
sich  Kohlenoxyd  bilden  muH,  und  zwar  so  lange, 
bis  dio  Überschüssige  Wärme  des  Erzes,  des  Kohlen- 
stoßes und  der  umgebenden  Matorialien  ver- 
braucht ist.  Ich  habo  mich  durch  meinen  Versuch 
davon  Uberzeugt,  daß  unter  Umständen,  die  dio 
Reaktion  begünstigen,  diese  Kohlenoxydentwiek- 
lung  in  erheblichem  Umfange  und  plötzlich  statt- 
finden kann.  Ich  habe  nicht 
behauptet,  wie  Osann  an- 
nimmt, daß  das  Erz  hierbei 
zu  Eisen  reduziert  wird,  son- 
dern ich  glaubo,  daß  ihm  nur 
ein  Teil  des  Sauerstoffs  ent- 
zogen wird;  es  scheint  mir, 
daß,  um  Foj  Os  zu  Fet  Ot  zu 
reduzieren,  für  die  entzogene 
Einheit  Sauerstoff  weniger 
Wärme  verbraucht  wird,  als 
um  Fes  Oi  zu  Fe  zu  redu- 
zieren.* 

Nunmehr  habe  ich  das  Ver- 
gnügen, eine  alte  Freundin 
zu  bogrüßon,  die  ich  längst 
tot  glaubte.    Osann  gibt  als 
einfacho  physikalische  Erklä- 
rung des    Auswerfeus  eino 
Theorie,   die   ich   schon  in 
meinem    Aufsatz    (Iber  das 
Hängen  i  .Stahl  und  Eison" 
1898  Nr.  3  S.  114),  allerdings 
unter  Vorbehalt  aufstellte.  Ich  habe  diase  Theorie 
fallen  gelassen,  als  ich  später  hörte,  daß  bei  Kx- 
plosionen  ein  sehr  großer  Teil  des  Ofeninhaltes 
zur  Gicht  hinausgoschleudert  war:  oin  solcher 
Fall  gonügt,  um  sie  zu  töton,  denn  es  ist  klar 
daß  der  Kolben  niemals  höher  steigen  kann,  als 
bis  zu  dem  Punkt,  von  dem  er  herunterfiel. 

Wir  kommen  nun  zu  den  Ansätzen;  hier 
muß  ich  zunächst  darauf  hinweisen,  daß  ich  aus- 
drücklich erklärt  habo,  daß  ich  dio  festen,  kohlen- 
stoffhaltigen, steinartigen  Ansätze,  die  sich  in 
der  Rast  bilden,  nicht  gemeint  habe,  sondern  ich 
behaupte  folgendes:  Beim  Hochofenbetrieb  bleiben 
sehr  häutig  durch  irgend  einen  Grund  größere 
oder  kleinero  Massen  dor  Beschickung  ohne  Be- 
wegung, sei  es  nur  stunden-,  oder  aber  tage-, 
wochen-  oder  monatelang,  während  der  Ofen- 
inhalt an  dor  Gicht  dabei  trotzdorn  rogolmäßig 
sinken  kann.    Diese  Massen,  die  ich  auch,  viel- 


leicht nicht  ganz  richtig,  Ansätze  nannte,  sind 
für  Gas  durchlässig,  sie  müssen  sehr  heiß  werden, 
da  der  sehr  hoch  erhitzte  Gasstrom  durchgeht, 
ohne  daß  viel  Wärme  vorbraucht  wird.  Das  Gas 
wird  aus  dem  oberen  Teil  dieser  Ansätze,  meistens 
nicht  weit  von  dor  Gicht,  mit  hoher  Temperatur 
abströmen,  es  gibt  Veranlassung  zu  Oberfeuer. 
Die  Gichtflamme,  eins  der  ältesten  Merkzeichen 
für  den  Ofengang,  das  dem  Hochofenmann  zur 
Verfügung  steht,  wird  rot  oder  gelb  und  sehr  heiß. 
Wenn  solche  Ansätze  zusammenfallen,  ist  eine 
Kohlonoxydbildung  unvermoidlich  und  sie  dürfte 
häufig  sehr  stark  werden  können. 

Zum  Schluß  kommt  mir  die  zweite  alte  Be- 
kannte entgegen:  ich  hatte  in  dem  oben  erwähn- 


Abhildung  A.    Auswerfender  Hochofen. 

ten  Aufsatz  die  KohlenstofTauKscheidung  aus 
Kohlenoxyd  in  Verbindung  mit  dem  Anschwellen 
dor  Erze  für  das  Hängon  verantwortlich  gemacht: 
Osann  tut  hier  nochmals  dasselbe.  Ich  bin  immer 
noch  dor  Ansicht,  daß  diese  Kohlenstoffausschei- 
dung  eine  große  Rolle  beim  Hochofenbetrieb 
spielt;  ich  möchte  aber  doch  davor  warnen,  sie 
zu  Uborschätzon,  und  zwar  deshalb,  weil  hei  etwas 
höherer  Temperatur  die  Ausscheidung  aufhört 
und  der  ausgeschiedene  Kohlenstoff  wiedor  ver- 
seht windot. 

In  den  .Trausact  ions  of  the  Amorican  In- 
stitute of  Mining  Engineers"  Jahrgang  IHfW  S.  MKi 
findet  man  eine  photographischo  Abbildung  eines 
auswerfenden  Hochofens  (siehe  Abbildung  3);  ich 
glaube,  daß  man  hoi  Betrachtung  dieses  inter- 
essanten Bildes  zu  der  Ansicht  kommen  muß,  daß 
nur  eine  Gasentwicklung  eine  solche  Wolke 
bilden  kann. 


*  Ledebur:  Handbuch  der  KisenliUttenkunde, 
5.  Auflage  1.  Abteilung  8.  67. 


Hörde,  im  Oktober  liKM. 
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Deutsche  Patentanmeldungen.  * 

1».  November  1908.  Kl.  21h,  W  -'9  380.  Vor- 
fahren zur  Herstellung  einer  Faaaung  für  nichtmetal- 
liscbe  Elektroden  von  elektrischen  Oefen  und  Ähn- 
lichen Apparaten.  Westdeutsche  Thomaspbosphat- 
Werke  G.  m.  b.  H.,  Berlin. 

Kl.  31  b,  E  18  532.  Maschine  zur  Herstellung  der 
Mantelformhälfte  für  den  Gull  bauchiger  Hohlgegen- 
stände,  insbesondere  Töpfe,  bei  der  da«  Modell  durch 
eine  senkrechte  Durchzugplatte  aus  der  Form  ge- 
zogen wird.  Eisenhütten-  und  Emaillierwerk,  Neu- 
salz a.  0. 

23.  November  1908.  Kl.  7  a,  V  7210.  Kehrwalz- 
werk zur  Herstellung  von  nahtlosen  Kohren.  Ver- 
einigte Königs-  und  Laurahütte,  Akt. -Ges.  für  Berg- 
hau und  Hüttenbetrieb,  Herlin. 

Kl.  7  b,  O  5810.  Vorrichtung  zum  Rütteln  und 
Waschen  von  Drahtbunden.  Oberschlesiache  Eisen- 
Industrie  Akt.-Ge«.  für  Borgbau  und  Hüttenbetrieb 
(Abteilung  für  Drahtwaren),  Gleiwitz. 

Kl.  10  a,  P  20  705.  Koksofen.  Wilhelm  Port- 
mann,  Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  24  e,  B  46  597.  Gasgenerator,  dessen  Ver- 
dampfangskammcr  durch  ein  um  den  oberen  Teil  des 
(reneratormantele  angeordnetes  Gehäuse  gebildet  wird. 
Henry  Nield  Bickerton,  Philip  Warwick  Robson  und 
Tbe  National  Gas  Engine  Company  Ltd.,  Ashton-under- 
Lyne,  Engl;  Priorität  der  Anmeldung  in  Eugland. 

Kl.  24  g,  K  35  128.  Generatorfeuerung  mit  unter 
dem  Roste  liegendem  Wasserbehälter.  Heinrich  Kauf- 
mann, Beiseförth,  Bez.  Kassel. 

Kl.  24  b,  Q  538.  Verfahren  zum  Beschicken  von 
Retorten,  Muffeln  und  Oofen  mit  feinkörnigen  oder 
staubförmigen  Stoffen,  die  durch  Schlagflügel  ge- 
fördert werden.  Augustin  l.eon  Jean  Queneau,  South 
Bethlehem,  Penns.,  V.  8t.  A. 

Kl.  24  h,  S  2»!  669.  Selbsttätige  Beecbiekungsvor- 
richtung  für  um  eine  wagoreebte  Achse  drehbare 
Trommolrodte  nach  Patent  202  513;  Zus.  z.  Patent 
202  513.  (iuido  Satlow,  Dresden-Blasewitz,  Seid- 
nitzerstraßo  4. 

Kl.  Sie,  R  25  656.  Verfahren  zum  GieUcn  von 
Blöcken  aus  zwei  oder  mehr  .Metallen  oder  Legie- 
rungen durch  Eingießen  flüssigen  Motalls  einer  An 
in  einen  Hohlraum  erstarrten  Metalls  einer  anderen 
Art.    Heinrich  Remv,  G.  m.  b.  H.,  Hagen,  Westf. 

Kl.  49  f,  H  44  Ö46.  Vorrichtung  zum  Halten  der 
Werkstücke  für  Einrichtungen  zum  selbsttätigen 
autogenen  Schweißen.    Christian  Haefncr,  Bayreuth. 

Kl.  72  g,  G  24  323.  Panzerplatten  mit  l.ftng»- 
und  Querrippen.  Knill  Liathmann,  Bethlehom,  North- 
ampton,  V.  St.  A. 

Kl.  80  c,  Seh  26  675.  Schachtofen  mit  üenerator- 
gaafeuerung;  Zus.  z.  Pat.  189  784.  Ernst  Scbmatolla, 
Berlin,  Bärwaldetr.  6. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

23.  November  1908.  Kl.  7  a,  Nr.  350  481.  Walz- 
werk mit  unter  45  0  gelagerten  Kaliberwalzen.  Wittoner 
Stahlröhren-Werke,  Witten  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  19a,  Nr.  356  172.  Unterlagsplatte  mit  einer 
an  der  unteren  Seite  befindlichen  Rippe  als  Schutz 
gegen  Spurorweiterungen  in  Kurven.  Leopold  Nöller, 
Schleswig. 


Kl.  24  f,  Nr.  35C45t».  Auf  Hohlzupfen  gelagerter 
Drehschieber  mit  Durchflußkühlung  zur  Keirelune  der 
Brennstoffhöhe  bei  Kettenrosten.  Berlin-Anbaltiocbe 
Masehinenbau-Akt.-Ges.,  Dessau. 

Kl.  49  b,  Nr.  356255.  Hebelse  here  mit  hinter 
dem  Manl  liegendem  Hebel,  ('lernen«  Linzen.  l'nnai.  W 

Kl.  49  b,  Nr.  356  418.  Vorrichtung  an  Scheren. 
Stanzen  u.  dg!.,  um  den  Werkzeugscblitton  unabh&nci* 
von  dem  Hauptantrieb  betätigen  zu  können.  Ma- 
schinenfabrik Weingarten  vorm.  Heb.  Schatz,  A.-U  . 
Weingarten,  Württ. 

Kl.  81  e,  Nr.  356  274.  Krciselwipper  mit  kon- 
tinuierlichem Antrieb.  Franz  Meguin  &  Co.,  A.-G.. 
Dillingen-Saar. 

Oesterreichische  Patente.* 

15.  November  1908.  Kl.  24  d,  A  6970  05.  Be- 
schickungsvorrichtung für  Feuerungen.  Heinrich  Stier. 
Dresden. 

Kl.  24  e,  A  3141/07.  Unterteil  für  Oasgeneratoren. 
Hugo  Rohmann,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 

Kl.  31a,  A  51*6/07.  Verfahren  zum  Gießen  von 
Robren.    Edgar  Alan  Custer,  Philadelphia,  V.  St.  A 

Kl.  31b.  A  272*  OK.  Fahrbare  Forinmusc hin«-. 
Badische  Maschinenfabrik  und  Kiseugieüerei  vortn 
G.  Sebold  nnd  Sebold  »*  Neff,  Durlacb  (Baden». 

Deutsche  Reichspatente. 

KL  21h,  Nr.  197  $83,  vom  19.  Dezemb.  r  190,V 
Zusatz  zu  Nr.  148  253;  vergl.  .Stahl  und  Eisen-  \'*H 
Nr.  16  S.  85i.  Uustave  Gin  in  Paris.  Elel- 
tritcher  Ofen  zum  Schmelzen  ron  Metall*  n,  iU*»rn 
Sohle  ,/em<ifi  Patct  //n  ?.*..*  eine  mehrfach  hi«  <»*■! 

her  geiruwient  liinn*  zur 
Aufnahme  <U-  S<hm*l:- 
guten  enih'ilt. 

Die  zwischen  zwei  Metall- 
elektroden hin  und  her  ge- 
wundene Rinne  dos  elektrischen  Ofens  nach  Patent 
148  253  ist  ersetzt  durch  eine  in  sieli  geaebl>>*».  n? 
Rinne  <i  und  mit  Einrichtungen  b  zur  Erzeugung  von 
Induktionsströmen  in  dem  in  der  Kinne  befindlichen 
MetAllbade  versehen. 

KL  12  e,  Nr.  197  S9i. 

vom  9.  Juli  1901. 
Eduard  Tb  eisen  iu 
München.  l'urr„k- 
tung,  FWf">'ikeitfn  »»'i 
(ia*e  oiler  Lhimpf'  m 
Wechneluirkunii  tr-tti\ 
zu  lasten. 

Das  Gehäuse  n  ist  mit 
Leisten  >•  besetzt,  die 
bis  dicht  an  die  Flöirel  r 
der  rotierenden  Trom- 
melt/ heran  reichen.  Beim 
Vorbeipassieren  der  Flü- 
gel an  den  Leisten 
durch  das  in  seiner  normalen  Bewegung  aufgehalten? 
Gas  eine  Stoßwirknng  auf  die  Waschflüssigkeit  au.- 
geübt  wordon,  durch  die  diese  zerstäubt  wird  uni 
gegen  den  nächstfolgenden  Flügel  spritzt. 


*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebe 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Eineprucheerhcbung  im  l'ateutainte  zu 
Berlin  aus. 


*  Dio  Anmaldungen  liegen  i 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jeden 
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StatistiMchet. 


Sulit  und  Eisen.  1789 


Statistisches. 

Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-Oktober  1908. 


Bio  fahr 

Ausfuhr 



Eisenerze;  eisen-  oder  mangauhaltige  Uaareinigungsroasse;  Konverterschlacken; 

t 

6  560  734 

2  604  143 

277  049 

1  873 

218  482 

213  239 

121  378 

132  02!) 

Röhren  and  RöhrenformatQcke  aus  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hfthne,  Ventile  usw. 

1  822 

51  283 

Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  Goß  (780a  u.  b)  

503 

9  846 

Maschinenteile  roh  n.  bearbeitet**  ans  nicht  schmiedb.  Guß  (782a,  783a — d) 

7  357 

23  710 

Sonstige  Eisengnßwaren  roh  nnd  bearbeitet  (781a  u.  b,  782b,  783F  n.  g.)  .  .  . 

7  80.1 

54  230 

Hohlappen ;  Rohschienen ;  Konblocke  ;  Brammen;  vorgewatzte  Blöcke ;  Platinen; 

7  338 

378  514 

Schmiedbare»  Eisen  in  8tfben:    Träger  (J-,  !_!-  und  _TT_-Eieen)  (785a)  . 

749 

236  827 

2  771 

53  079 

2  975 

52  241 

2  327 

85  066 

Anderes  nicht  geformtes  Staboison;  Eisen  in  Stäben  zum  UniHchmelzon  <785o) 

14  844 

826  287 

14471 

171  403 

4  278 

91  396 

27  792 

197 

Verzinkte  Bleche  (788b)  

13 

14  533 

III 

3  135 

Wellblech ;  Dehn-  (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ; andere  Bleche (789a  u.  b,  790) 

97 

16  991 

5  607 

292  623 

Schlangenröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  Rahrenformstucke  (793a  u.  b)  ... 

164 

2  745 

1 1  038 

94  862 

282 

285  249 

Eisenbahnschwellen,  Eisenbahnlaschon  und  Unterlagaplatten  (796c  u.  d)  .  .  .  . 

78 

100  759 

Eisenbahnachsen,  -radeisen,  -räder,  -radsitze  (797)  

495 

66  365 

6  372 

4 1  355 

2  805 

27  141 

425 

51  394 

Anker,  Ambosse,  Schraubstöcke,  Brecheisen,  Hämmer,  Kloben  und  Rollen  zu 

684 

5  748 

1  555 

31  050 

Werkzeuge  1811  a  u.  b,  812a  n.  b,  8I3a— o,  8I4a  u.  b,  815a— d,  836a)    .  .  . 

1  274 

15617 

58 

4  575 

IHK 

6  421 

1  382 

14  247 

70 

1  399 

\Vniri>nfn(lnrn  (824  h) 

94 

825 

200 

3  62C 

520 

28  086 

1  976 

64  352 

35(1 

20  857 

\f  . a ^ _   .  o  o  o  _   _    l     i  "t,  [ 

.1  U34 

•5  ö  4  5f 

86 

2  923 

Näh-,  Strick-,  Stick-  usw.  Nadeln  (841a — c)  

145 

2  313 

Alle  übrigen  Eisenwaren  (816c  u.  d— 819,  828a,  832—835,  836d  o.  e— 840, 

1  776 

36  861 

704 

1  192 

23  727 

Einen  nnd  Eisenwaren  in  den  Monaten  Januar-Oktober  1908 

476  967 

3  145  409 

Maschinen           „    ,                      ,  , 

67  237 

301  877 

Snmmo 

544  204 

3  447  286 

Januar-Oktober  1907  :  Eisen  und  Eisenwaren  . 

675  864 

2  H58  176 

77  557 

271  785 

Summe 

753  421 

3  129  961 

*  Dio  in  Klammern  stehenden  Ziffern  bedeuten  die  Nummern  des  statistischen  Warenverzeichnisses. 
**  Die  Ausfuhr  an  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
**  Die  Ausfuhr  an  Schmiedestacken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
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Bergwerks-  and  Else u Industrie  Italiens 
Im  Jahre  1907.* 


Dem  kürzlich  vom  italienischen  .Corpo 
Minier©"  TeröffenUicbten  Statiatiachen  Jahrbor-he" 
entnehmen  wir  die  nachatehenden  Angaben  Aber  die 
Ergebnisse  des  Bergbau-  und  Eiaenhflttenbetriebea  in 
Italien  während  der  letztTerfloaaenen  Jahre. 

Danach  wurden,  verglichen  mit  dem  Jahre  1906, 
gefördert  bezw.  hergestellt: 

1907  I9U6 
ma  t  ImWerKfon  %        in  Wert»  toe 

Ur»  Lir«- 

Eigenen    .  .517  962  9  085  007    384  217   6  855  776 
RiHeniniitigan- 
erz  .... 
Manganerz  . 
Wolframer/.  . 


20  600 
3  ntiO 


213  000 
1 16  950 
25  000 
2  080  970 


478  293  4  191  876 
38  000    1  254  000 


18  874      189  124 
3  654      130  184 

16       15  200  25 
Schwefelkies  .  126  925  |2  128  450    122  364 
Stein-,  Braun- 
kohlen uaw.  453  137   4  208  262 
Huttenkoke   .    35  000  1  830  000 

Die  Zahl  der  Betriebe,  in  denen  Eisenerze  ge- 
wonnen wurden,  betrug  im  Berichtsjahre  39  gegen  29 
im  Jahre  zuvor,  die  Anzahl  der  Mangan  er  zgruben 
blieb  in  beiden  Jahren  mit  7  unverändert,  während 
die  Zahl  der  Kohlenbergwerke  sich  auf  42  belief  und 
»omit  um  1  geringer  war  als  im  Jahre  1906.  —  Von 
den  geförderten  Eisenerzen,  deren  Menge,  wie  die 
obige  Zusammenstellung  erkennen  läßt,  im  letzten 
Jahre  wesentlich  zunahm,  stammten  allein  443  474 
(1.  V.  866  724)  t  von  der  Insel  Elba.  Für  den  Hoch- 
ofenbetrieb fanden  291 989  (i.  V.  201  448)  t  dieser 
Eisenerze  Vorwendung,  und  zwar  zum  größten  Teil« 
in  Portoferraio,  also  auf  der  Insel  Elba  selbst,  zom 
kleineren  Teile  im  Übrigen  Italien,  insbesondere  in 
Piombino. 

Die  Erzeugung  der  Eisenhüttenwerke  ge- 


euKui'K 
folgend 


1SKP7 


190« 


Bohelaen  .  .  .  112  282  12151  850  135  296  117*6  685 
Qnßeisen 

II.  Schmelzung  36  764    7  740  583    45644    9  247  749 

Eiaenfabrikate  .  248157  54  937  544  236  946  51  494  061 

Stahlfabrikate  .  346  749  83  307  627  332  924  78  094  295 

Weißblech    .  .  24  423  12746  721    16  360    8  010150 

Somit  hat  die  Roheisenerzeugung  des  Berichtsjahres 
gegenüber  dem  Jahre  1906  um  23  064  t  nachgelassen, 
und  zwar  hat  dieaer  Rückgang  seinen  Grund  in  einem 
Unfälle,  der  sich  im  Auguat  1907  auf  dem  Hochofso- 
werke  in  Portoferraio  ereignete  und  dazu  nötigt«,  des 
Betrieb  des  zweiten  Hochofens  zn  unterbrechen.  Di« 
Zahl  der  Hochofenwerke  gibt  die  Statistik  für  1907 
mit  7  (i.V.  4),  die  Anzahl  der  im  Feuer  befindlichen  Hoch- 
öfen mit  8  an,  während  an  aonatigon  Eisen-  nnd  Stahl- 
werken im  Berichtsjahre  78  (i.V.  80)  vorhanden  waren. 

Die  oben  aufgeführten  Gesamtmengen  der  Eiaen- 
und  Stahlfabrikate  verteilten  aich  im  einzelnen  wie  folgt: 

1B07  1904 

a)  E ise n f abr i kate :  t  i 

Bleche,  Stab-  und  Profileisen  228  340  218  985 
handw.  Geräte  und  Hammer- 
ware   4  269  4  565 

Draht,  Nägel,  Nieten     ...  7500  6000 

Haken,  Riegol  usw   3  200  3  722 

Schmiedestücke   4  840  3  569 

Verschiedenes   8  105 

Insgesamt  (wie  oben)    248  157      236  94<> 

'  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  51  S.  1854. 
„Rivista    del    8ervizio    Minerario   nel  190T-. 
Rom  1908. 
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Aus  Fachvereinen. 


Stahl  und  Eisen.  1791 


b)  Stahl:  l™ 

Bleche,  Stab-  und  Profilstahl  189  740  200  640 

Köhren   4  000  4  000 

Eisenbahnschienen   75  000  52  750 

Haken,  Riegel  usw.    ...  1 1  660  8  680 
Stahlguß  für  die  Marine  und 

für  Kisenbahnen     ....  7  890  9  678 

Federn    2  00<>  1  600 

Ooschm.  und  gew.  Blocke    .  49  859  41  722 

Verschiedenes    6  600  14  159 

Insgesamt  (wie  oben)    346  74!»     332  »24 

Welchen  Anteil  die  verschiedenen  Eisenindustrie- 
bezirke  Italiens  an  der  Herstellung  der  vorgenannten 
Eisen-  nnd  Stahlfabrikate  hatten,  zeigt  die  nächste 
Zahlenreihe  : 

KUenfcbrlUt»  8i»l.lf«brih.u- 
Bolirk  1907  IM»  1SW7  I»« 

l  i  i  l 

Bologna  .  .  515  435  — 

C'altanissetta  3  000  610  — 

Carrara  .  .  54  800  55  355  261  800  243  44H 

Klorenz   .   .  29  800  32  800  - 

Mailand  .  .  99  074  91  626  7  138  5  777 

Neapel    .  .  13  885  10  590  22  715  22  066 

Korn    ...  250  279  6  507  9  687 

Turin  ...  26  550  24  800  33  400  36  970 

Vicenza  .  .  20  7H3_  20  551  15  1«9  15  177 

Insgesamt 

(wie  oben)    248  167    236  94«   346  749  332  924 

Zum  Schlüsse  geben  wir  noch  die  nachstehenden 
Ziffern  des  Au  Ben  band  eis  für  das   letzte  Jabr 

wieder :  Einfuhr  A«»fuhr 

«  t 

Eisenerz  and  Eisen mangauerz       22  046  26  000 

Schwefelkies                            116  90«  1616 

Kohlen  und  Koks                    8  300  439  40  769 

  231  042  121 


Elsenerzrerschlffungen  Tom  Oberen  See. 

Die  Verfrachtung  von  Eisenerz  über  den  Oberen 
See,  die  für  das  laufende  Jahr  auf  20  Millionen 
Tonnen  geschätzt  worden  war,  bat  nach  neueren  Mit- 


teilungen* nunmehr  bereits  25  Millionen  Tonnen  Über- 
schritten. Die  Gesamt- Verschiffungen  botrugen  da- 
gegen im  vorigen  Jahre  rnnd  42  und  im  Jahre  190« 
annähernd  .18,15  Millionen  Tonnen. 

Eisenerz-Förderung  and  -Anflfnhr  Norwegens 
In  den  Jahren  1901  bis  1907. 

Wie  wir  dem  „Teknisk  Ugeblad"**  entnehmen, 
betrug  die  Eisenerzförderung  Norwegens 


1901 
1902 
1903 
1904 


42  250 
53  675 
53  475 
45  350 


In  Jahre 

1905  . 

1906  . 

1907  . 


61  500 
99  000 
130  000 


Die  Eisenerzausfuhr  gestaltete  sich  wie  folgt: 
Im  Jahn-  t  im  Jahr«  t 

1901  ....    89  173       1905  ....  60558 

1902  ....    48775       1906  ....      81  398 

1903  ....    41  573        1907  ....    137  593 

1904  ....  45434 

Bergbau-  nnd  Httttenersengnlese  Griechenlands 
Im  Jahre  1907. 

Nach  dem  „Echo  des  Mines  et  de  la  Metallurgie" f 
hatten  die  griechischen  Bergwerke  und  Hatten  im 
Jahre  1907,  verglichen  mit  1906,  nachstehende  Er- 
gebnisse, soweit  sie  für  die  Eisenindustrie  von  Be- 
deutung sind,  zu  verzeichnen: 

1*17  1*06 

im  Wert*       Qewla-      in  Wi-rw 


Braunkohle  . 
Eisenerz  .    .  . 
Manganerz  .  . 
Mangancisener* 
Chromerz    .  . 


Fr. 

11  719  160910 
768  863  5  724  128 
11  139  238  806 
92  970  1  170  389 
11  730  429  660 
60  248  1  867  557 


Fr. 

11  582  168  883 
680  620  4  910  217 

10  040  168  672 
96  382  1  161  792 

11  530  432  375 
64  424  1  465  528 


•  „The  Iron  Age*  1908.  12.  Nov.,  8.  1373. 

1908,  20.  November,  8.  284 
t  1908,  23.  November,  8.  1176. 


Aus  Fachvereinen. 


Iron  and  Steel  Institute. 

i. 

Anläßlich  der  diesjährigen  Herbstversammlung 
des  Iron  and  Steel  Institutes*  wurde  durch  die  Teil- 
nehmer eino  Reibe  von  Eisenhatten  des  Clevelander 
Bezirks  besichtigt,  deren  Einrichtungen  in  mancher 
Hinsicht  nicht  ohne  Interesse  sein  dürften.  Wir  werden 
über  die  bemerkenswertesten  Anlagen  kurz  berichten 
und  beginnen  mit  Mitteilungen  aber  die 

Nevrport-KiHenwerke  von  Sir  B.  Namnelson  Jfc  Co.** 

Diese  Hatte  liegt  am  Flusse  Tees  im  äußersten  Westen 
von  Middlesbrough  und  besteht  aus  Koksofen-  und 
Hochofenanlage.  Ferner  gehören  zu  dem  Worke  noch 
eine  ältere,  nur  für  kleine  Schiffe  ausreichende,  und 
eine  neue  Werft.  In  den  130  „Otto-Hilgenstock*-  und 
70  aSimon-<  'arves*-Oofen  worden  wöchentlich  4500  t 
Koks  fOr  die  Hochöfen  gebrannt.  Als  Nebenerzeug- 
nisse sind  schwefelsaures  Amnion,  Teer  und  Kohnaphtba 
genannt.    In  einer  eigenen  Anlage  werden  jährlich 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  41  8.  1477, 
Nr.  42  8.  1513,  Nr.  43  S.  1552.  Nr.  44  S.  1588. 

**  „The  Iron  and  Coal  Trade  Review"  1908, 
2.  Oktober,  8.  1464. 


3300  t  Schwefelsäure  für  die  Darstellung  von  schwefel- 
saurem Ammon  gewonnen. 

Die  Hochofenanlage  umfaßt  acht  Hochöfen 
von  25,9  m  Höhe  nnd  verschiedenem  l'rofil,  indem 
man  die  neueren  Oofen  ziemlich  schlanker  als  die 
älteren  gebaut  hat.  Doch  sind  stets  nur  fOnf  Oefen 
in  Betrieb,  da  die  Gebläsemaschinen  und  sonstigen 
Einrichtungen  unter  modernen  Bedingungen  nicht  für 
den  Betrieb  von  mehr  Oefen  ausreichen.  Wöchentlich 
werden  rund  6000  t  Roheisen  erblasen  und  zwar  gehen 
gewöhnlich  drei  Oefen  auf  Cleveland-Eisen  und  zwei 
auf  HAmatit.  Zur  Lagerung  der  für  letzteres  Eisen 
benötigten  Erze  meist  spanischer  Herkunft  werden 
gegenwärtig  mächtige  Vorratstaschen  für  40  000  t  Erze 
aus  Hochofenstfickschlacke  und  Zement  erbaut.  Die 
Röstöfen  für  die  Clevolander  Eisensteine  zeigen  die 
gewohnte  Hauweise. 

Den  Wind  liefern  sieben  stehende  Dampfgebläse- 
maschinen, fttr  einen  der  Hämatitöfeu  ist  ein  Turbo- 
gebläse, System  „l'arsons*,  vorhanden.  Die  Erhitzung 
deB  Windes  findet  in  17  Cowper-Apparaten  von  16,45 
bis  24,00  in  Höhe  und  7,00  m  Durchmesser,  sowie  in 
drei  Apparaten,  System  „Ford  «fc  Moucur",  von  16,45  m 
Höhe  und  7,92  m  Durchmesser  statt.  Ausgedehnte 
Kranenanlagen   und   sonstige  Beförderungsmittel  er- 
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leichtern  den  Transport  von  Rohstoffen  und  Hochofen- 
erzcugniseen. 

Den  interessantesten  Teil  der  Anlage  bildet  ein 
Hochofen  mit  elliptischem  Querschnitt. 

Der  Konstrukteur  ließ  sich  ton  dem  Gedanken  leiten, 
darch  Aenderung  des  Ofen<|uerschnitts  die  hohen  Kosten 
für  die  kraftigen  Geblasemaschinen  moderner,  nament- 
lich amerikanischer,  Werke  zu  umgehen.  Es  wird  in  der 
Quelle  •  des  näheren  ausgeführt,  daß  die  Entwicklung 


2. 


nll  «IllptUchiim 
Qucnchnltt. 


ü  q,  o 


al 


AbblldUDf  1. 

und  die  großen  Erfolge  der  amerikanischen  Eisen- 
industrie nur  durch  die  Anlage  gewaltiger  «Summen 
in  Neuerungen  erreicht  worden  sei.  Insbesondere 
seien  zu  letzteren  die  modernen,  riesenhaften  (lebläse- 
maschinen  zu  rechnen,  wie  sie  infolge  der  zunehmen- 
den (»röße  der  Hochöfen  und  der  dadurch  gesteigerten 
WindpresHung  nötig  geworden  seien. 

Mit  diesem  Plan  scheint  man  sich  echon  langer« 
Zeit  beschäftigt  zu  haben,  denn  bereits  vor  einigen 
•lahren  wurde  in  dieser  Zeitschrift  Ober  einen  Hoch- 
ofen mit  ovalem  Herd  von  Francis  Samueleon  und 
William  Hawdon  kurz  borichtet**    Nunmehr  ist  seit 

*  Vergl.  auch  »The  Enginecr"  1 908.  28.  A  ug.  H.  225. 
•*  „Stahl  und  Eisen-  1905  Nr.  3  S.  184. 


einigen  Monaten  ein  Hochofen  im  Betrieb,  von  dem 
in  Abbild.  1  und  2  einige  Schnitte  wiedergegeben 
Die  Hauptabmessungen  des  Ofens  sind: 


Uesamthöhe.  24,76 
Hchachthöhe  21,13 
üootellhöhe  .  1,98 


Gichtdurchmesser  .  5,64  X  '.2** 
Kohlonsackweite .  .  7,01  X  4,57 
Gestellweit«  ....  5,48  X  «,05 


Die  GichtbQhne  wird  entgegen  den  sonstigen  eng- 
lischen Hochofen  von  einer  besonderen  Eisenkonstruk- 

tion  getragen,  welche 
gleichzeitig  zur  Ver- 
steifung der  ovalen 
Form  des  Scbacht- 
mantels  dient,  der 
infolge  des  Drucke» 

der  Beschickung 
leicht  zu  einer  Quer- 

BchnituSnderang 
neigt.  Auch  die 
Gicht  sowie  dieGieht- 
glocke  ist  elliptisch 
gehalten ;  es  soll  sich 
bei  dieser  Gestaltung 
eine  gleichmäßige 
Verteilung  der  Be- 
schickong  sowie  ein 
günstiges  Nieder- 
gehen der  Gichten 
leicht  erreichen  las- 
sen. Der  Ofen  wird 
mittels  einer  Ge- 
hlisemaschine  älte- 
rer Konstruktion  be- 
trieben und  geht  bei 
6  ff  Pressung  (0,42  at) 
sehr  gleichmäßig  und 
zufriedenstellend.  Er 
machte  ans  Cleve- 
lander Eisenstein 
wahrend  dreier  Mo- 
nate durchschnitt- 
lich 1365  t  in  der 
Woche  und  erreichte 
wahrend  vier  Wochen 
im  Durchschnitt  wö- 
chentlich 1470  t  — 
210  t  täglich.  Diese 
Leistung  wird  der 
durch  die  elliptische 
Form  gegebenen  ge- 
ringeren Entfernung 
mehrerer  Düsen  von 
der  Ofenmitte  zu- 
geschrieben, welche 
es  dem  Wind  ermög- 
licht, auch  ohne  stär- 
kere Pressung  bi* 
zur  Ofenmitte  vor- 
zudringen. 

Soweit  der  englische  Boricht.  In  Deutschland 
wurden  bereits  in  den  sechziger  Jahren  vorigen  Jahr- 
hunderts auf  der  Mulheimer  Eisenhütte  zu  Mülheim 
a.  Kh.  Versuche  mit  einem  ovalen  Hochofen,  System 
Kaschette,  unternommen,  die  jedoch  mit  einem 
Mißerfolg  endigten.  Dagegen  berichtet  in  einer  vor 
annähernd  20  Jahren  in  dieser  Zeitschrift  erschienenen 
Arbeit»  Carl  Frölich  aber  günstige  Resolute,  die 
mit  von  ihm  etwas  abgeänderten,  allerdings  kleinen 
Kaschette- Hochöfen  am  Ural  erreicht  wurden. 

Wie  nun  Frölich  selbst  zugesteht,  hatten  seine 
Oefen  auch  ihre  Schattenseiten,  und  zwar  zeigten  sich 
dieselben  im  Gegensatz  zu  den  englischen  Antrabte 

•  „Stahl  und  Eisen"  1889  Nr.  2  S.  ».». 


Abbildung  2. 
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in  der  Schwierigkeit  des  gleichmäßigen  Begichtens, 
einer  guten  Gasentnahme  and  eines  schnell  and  sicher 
abschließenden  Gicht  verschlusses,  welche  Nachteile  ja 
anscheinend  bei  der  englischen  Konstraktion  über- 
wunden Bind.  Immerhin  sind  drei  Monate,  welche  der 
Ofon  im  Betrieb  ist,  für  den  Beweis  der  durch  die 
Konstruktion  erreichten  Verbesserungen  eine  etwa* 
kurz«  Zeit.  Der  Inhalt  des  englischen  HochofenB  be- 
rechnet sich  auf  annähernd  470  cbm.  Demnach  sind 
für  1000  kg  in  24  8td.  erblasenes  Roheisen  S,4  cbm 
nutzbaren  Ofeninhalts  erforderlich.  Ohne  Angaben 
über  die  Zusammensetzung  bezw.  den  Eisengehalt  deB 
Möllers  ist  ein  weiterer  Vergleich  nicht  möglich. 

In  Verbindung  mit  dem  Hochofenwerk  steht  die 
Kraftanlage  der  Cleveland  and  Durhain  Electric  Power, 
Ltd.  Die  Gesellschaft  gewinnt  zurzeit  8000  Kilowatt 
in  zwei  Niederdruckturbinen,  welche  durch  den  Ab- 
dampf der  Qebläsemaschinen  betrieben  werden.  Nur 
ein  etwaiger  Ueborschuß  an  hochgespanntem  Dampf 
wird  in  einer  Hochdruckturbine  verwendet.  Eine 
Erweiterung  dieser  Kraftanlage  ist  geplant. 

C.  Geiger. 

Verein  deutscher  Brücken-  und  Eisenbau- 
Fabriken. 

Wer  als  Laie  die  Fortschritte  in  der  Anwendung 
von  Eisenkonstruktionen  bei  Brucken-  und  Hochbauten 
verfolgt  hat,  wird  sicher  annehmen,  daß  er  es  hier 
mit  einem  lückenlos  hochentwickelten  8ondergebiete 
der  Technik  zu  tun  hat.  Das  Wachsen  des  Könnens 
auf  diesem  Gebiete  stoht  auch  außor  Zweifel.  Es 
erstreckt  sich  sowohl  auf  Entwurf  und  Berechnung, 
als  auch  auf  die  bauliche  Durchbildung,  auf  die  Aus- 
führung in  der  Werkstatt  und  den  Zusammenbau  auf 
der  Baustelle.  Insbesondere  hat  sich  im  Laufe  der 
Jahre  die  Ermittelung  der  reinen  Stabkräfte  derart 
Obersichtlich  und  einfach  gestaltet,  daß  die  Auf- 
stellung der  Festigkeitsberechnungen  auch  bei  ver- 
wickeiteren Tragergebilden  allen  Ingenieuren,  die 
■ich  mit  der  Berechnung  von  Eisenkonstruktionen 
beschäftigt  haben,  möglich  sein  sollte.  Hand  in 
Hand  mit  dem  besseren  Rechnen  ging  ein  besseres 
Konstruieren.  Man  strebte  nach  übersichtlicher,  klarer 
Kräfteübertragung  and  berücksichtigte  mehr  und  mehr 
iia»  bedeutsame  elastische  Verhalten  des  Baustoffos. 

Bei  diesem  tieferen  Eindringen  in  das  Wesen 
einer  guten  Konstruktion  wurde  nun  offenkundig,  daß 
es  im  Eisenbau  doch  noch  manches  gibt,  worüber  selbst 
der  beste  Sozialist  nicht  so  ohne  weiteres  Rechenschaft 
ablegen  kann.  Die  Erfahrung  und  das  praktische 
Gefühl  behalten  nach  wie  vor,  trotz  aller  Rechen- 
künste, einen  großen  Spielraum  im  Eisenkonstruktions- 
fache. Dan  führt  häufig  zu  unwirtschaftlichen  Ma- 
terial- und  Arbeitsaufwendungen,  anderseits  aber  auch 
—  bei  übertriebener  Sparsamkeit  —  zu  einer  unge- 
Sicherheit  der  Eisenbauworke.  Gerade  der 
und  gewissenhafteste  Konstrukteur  stößt 
bei  schwierigen  Arbeiten  sehr  häufig  auf  Zweifel,  bei 
deren  Hebung  ihn  Rechnung  and  Erfahrung  im  Stiche 
latoten.  Viele  Fragen  nach  Wirkung  und  Verteilung 
der  Kräfte  im  Inneren  der  Eisenkonstruktionen  können 
nicht  durch  reine  Ueberlegung,  sondern  nur  durch 
umfangreiche  Versuche  entschieden  werden,  deren 
Ausführung  die  Mittel  und  die  Kräfte  eines  Einzelnen 
übersteigt. 

Hierher  gehören,  unter  vielen  anderen,  die  Fragen 
nach  der  Kräfteverteilung  in  StabanschlDsBen  und 
stoudeckungen,  ferner  nach  den  Verschwächungen 
durch  Nietlöeher  und  der  Stärke  der  Vergitterung 
von  Druckstäben  usw.  Zur  Klärung  dieser  und  vieler 
anderen  Fragen  bleibt  nur  der  Weg  des  Versuches 
offen  und  dieser  Weg  ist  auch  schon  oft  beschritten 
worden.  MeiBt  handelte  es  sich  dabei  aber  nur  um 
einzelne,  eng  begrenzte,  brennende  Fragen.  Für  plan- 
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mäßige  Versuche  in  großem  Maßstabe  fehlte  es  bisher 
den  meisten  an  Zeit  und  Geld. 
Die  Möglichkeit, 

Festigkeltsrersuche  an  Eiaenbaaten 

in  erschöpfender  WeiBe  durchzuführen  und  ihrer  Aus- 
wertung auch  die  notwendige  allgemeine  Beachtung 
und  Einführung  zu  sichern,  ergab  sich  durch  die  im 
Jahre  1904  erfolgte  Bildung  des  „Vereins  deutscher 
Brücken-  und  Eisenbaufabrikon",  im  Folgenden  kurz 
„ Brückenbau- Verein"  genannt.  Nach  der  Durchführung 
der  bei  solchen  Verbandsbildungen  naturgemäß  schwie- 
rigen inneren  Organisation  konnte  bald  an  eino  Arbeit 
von  durchaus  allgemeinem  Interesse  gedacht  werden. 
Auf  Anregung  des  Hrn.  Direktors  Seifert,  der  mitt- 
lerweile zum  Vorsitzenden  des  Brückenbau  •  Vereins 
gewählt  worden  war,  wurdo  unter  freudiger  Zustimmung 
aller  Mitglieder  die  Vornahme  planmäßiger  Versuche 
mit  Eisenkonstruktionen  beschlossen  und  eine  nam- 
hafto  Snmme  dafür  ausgeworfen.  Weitor  wurde  dann 
ein  Ausschuß  eingesetzt,  der  die  Versuche  in  die  Wege 
leiten  und  überwachen  sollte.  Außerdem  beschloß 
man,  für  die  Versuche  das  Interesse  und  die  Mitarbeit 
hober  Behörden  und  anerkannter  Männer  der  Wissen- 
schaft zu  gewinnen,  um  die  Durchführung  und  Aus- 
wertung der  Versuchsarbeiten  so  nutzbringend  als 
möglich  zu  gestalten.  Der  Brückenbau- Verein  fand  in  den 
preußischen  Ministerien  der  öffentlichen  Arbeiten  und 
des  KultuB  volles  Verständnis  für  das  Unternehmen, 
und  es  gelang  daher  auch,  Vertretor  aus  diesen 
Aemtern  für  die  Mitarbeit  im  VersuchsauBschusse  zu 
gewinnen.  Dieser  Ausschuß  setzt  sich  nun  wie  folgt 
zusammen : 

1.  Vertreter  des  Ministeriums  der  öffentlich«]  n 
Arbeiten :  die  HH.  Wirklicher  Geheimer  Oberbaurat 
Dr.-Ing.  Dr.  H.  Zimmermann;  Königlicher  Re- 
gierung«- und  Baurat  Schnapp;  Königlicher  Eisen- 
bahnbau-  und  Betriebsinspektor  O.  Schaper. 

2.  Vertretor  des  Kultusministeriums:  die  HH. 
Geheimrat  Dr.-Ing.  A.  Martens  und  Professor 
M.  Rudeloff,  Direktoren  der  Königlichen  Material- 
prüfungsanstalt in  Groß-Lichterfoldo-Wost,  in  der  die 
Konstruktionsteile  untersucht  werden  sollen. 

3.  Vertreter  des  Brückenbau  •  Vereins :  die  HH. 
Direktor  L.  Seifert  von  der  Gesellschaft  Harkort 
in  Duisburg ;  Direktor  I'.  R  e  u  s  c  h  und  Direktor 
R.  Bosse  von  der  (iutehoffnungshütte  in  Sterkrade; 
Direktor  A.  Böllinger  von  der  Brflckenbananstalt 
Gustavsburg;  Dipl.-Ing.  H.  Jucho,  Fabrikbesitzer 
in  Dortmund. 

Mit  don  Vorbereitungen  der  Versuche  wurde  der 
Unterzeichnete,  von  der  Gesellschaft  Harkort  in  Duis- 
burg, beauftragt. 

Die  erste  Aufgabe  dos  Ausschusses  bestand  in  der 
Festlegung  eines  Arbeitsplanes.  Hierbei  waren  frühere 
Versuche  möglichst  dahingehend  zu  berücksichtigen, 
daß  unnötige  Wiederholungen  vermieden  werden. 
Ferner  sollton  dio  Fragen,  die  in  einfachor  Weise  und 
mit  verhältnismäßig  geringen  Koston  beantwortet 
werden  können,  and  die  erklärend  und  vereinfachend 
auf  die  weiteren  Versuche  wirken,  zuerst  als  Vor- 
versuche  in  Angriff  genommen  werden. 

Die  in  früheren  Jahren  abgeführten  Versuche, 
die  für  unsere  heutigen  Konstruktion-  und  Arbeits- 
weisen grundlegend  sind,  haben  zum  Teil  nur  noch 
deshalb  eine  bedingte  Gültigkeit,  weil  statt  des  früher 
allgemein  gebräuchlichen  Schweißeisens  heute  für  die 
Konstruktionsteile  wie  auch  für  die  Niete  durchweg 
das  ganz  anders  geartote  Flußoisen  verwendet  wird. 
Von  solchen  älteren  Versuchen  Heien  kurz  aufgeführt : 

1.  Die  Versuche  über  die  Nietkopfformen,  angestellt 
beim  Bau  der  alton  Weichselbrücke  bei  Dirschau. 

2.  Versuche  der  Gesellschaft  liarkort  in  Duisburg 
über  die  Bruchfestigkeit  großer  Brückeni|ucrträger, 
ausgeführt  für  die  holländischen  Staatsbehörden. 
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3.  Versuche  Ober  die  Festigkeit  von  Nietverbindungen 
von  Dr.  H.  Zimmermann. 

4.  Versuche  von  Hertz,  Weyrauch,  Winklcr  u.  a. 
Ober  Köllen-  und  Kugellager. 

5.  Versuche  von  C.  v.  Mach  Ober  Uleitwiderstand  von 
Nietverbindungen. 

<!.  Versuche  von  Tetmajer  ttbor  die  Knickfestigkeit 
gegliederter  Drucketäbe. 

Der  von  dem  AusBchusse  aufgestellte  Arbeitsplan 
umfaßt : 

1.  Versuche  mit  Konstruktionselementen 

a)  aber  den  Gleitwideratsnd  von  Nietverbindungen 
bei  verschiedenartiger  Anordnung  der  Niet- 
bilder; 

b)  zur  Ermittlung  der  durch  die  Nietteilung  be- 
dingten Querecbnittsschwächung. 

2.  Versuche  mit  fertigen  Bauteilen  des  Brücken- 
und  Eisenbaues  Ober 

ai  Anschlüsse  steifer  Stabe  unter  Berücksichtigung 
der  exzentrischen  Kraftangriffes; 

b)  das  Ausknicken  von  Druckstaben  bei  verschieden- 
artiger Anordnung  der  Vergitterung; 

c)  die  Seitensteiflgkeit  der  oberen  Gurtung  von 
oben  offenen  Brücken,  sowie  von  Kranträgern ; 

d)  die  8eitensteifigkeit  der  Ecken  an  Portalrahmen. 

3.  Versuche  über  Abbiegen  von  Winkelschenkeln 
(z.  B.  bei  Längs-  und  (juerträgeranschlüssen). 

4.  Versuche  über  die  Zweckmäßigkeit  der  konstruk- 
tiven Ausbildung  von  Querträgern,  sowie  von  An- 
schlüssen und  Verlascbungen  von  Knotenpunkten. 

5.  Versuche  über  den  Einfluß  des  Winddruckes  auf 
gegliederte  Eisonbauwerke,  sowie  über  den  Wert 
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und  die  Haltbarkeit  von  Karbanstrichen  an  Ei««n- 

Die  Vorversuche  erstrecken  sich  auf  die  Fest- 
legung 

1.  des  Einflusses  der  verschiedenen  Nietverfahren 
(Handnietang,  Preßluftnietung,  sowohl  mit  Flsvinmer 
als  mit  Kniehebelpresse), 

2.  des  Wertes  oder  Unwertes  des  kleinen  kegel- 
förmigen Ansatzes  unter  dem  Nietkopf, 

8.  des  Einflusses  der  Oberflächenbeichaffenheit  der 
zusammengenieteten   Eisenteile    auf    den  Uleit- 
widerstand, wobei  die  Berührungsflächen 
e)  roh  gelassen,  nur  mit  Drahtbürste  gereinigt 
wurden, 

b)  gebeizt  und  geölt  wurden, 

c)  gebeizt,  geölt  and  einmal  mit  Mennigeanstrich 
versehen  worden. 

Diese  Vorversuche  sind  zum  Teil  schon  abge- 
schlossen, zum  Teil  noch  im  Gange.  Für  die  Ver- 
suche im  größeren  Maßstab  sind  die  Vorbereitungen 
weit  vorgeschritten.  Die  Anschaffung  einer  Ma- 
schine für  8000  t  Druck  und  Zag  ist  ins  Auge  gefaßt. 

Der  Brückenbau-Verein  und  der  von  ihm  einge- 
setzte Ausschuß  wird  die  Versuche  auf  streng  wissen- 
schaftlicher Grundlage  durchführen  und  die  gewon- 
nenen Ergebnisse  allen  Interessenten  in  den  ange- 
seheneren technischen  Zeitschriften  zuganglich  machen. 
Er  hat  eich  eine  große  Aufgabe  gestellt,  deren  Durch- 
führung viel  Zeit  und  Geld  kosten,  aber  auch,  wie 
zu  hoffen  ist,  reiche  Früchte  tragen  wird. 

Ad.  Seydtl,  Dipl.-Ingenienr. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Das  Grubenunglück  auf  Zeche  Radbod 
In  englischer  AuffaRsang. 

Wir  haben  schon  früher  in  diesor  Zeitschrift 
darauf  hingewiesen,  wie  gewisse  Kreise  in  England, 
denen  die  Fortschritte  in  der  deutschen  Fabrikation 
unbequem  sind,  den  Versuch  machen,  diesen  dadurch 
entgegen  zu  treten,  daß  sie  die  deutschen  Fabrikate 
systematisch  schlecht  machen.  Der  biedere  Heraus- 
geber des  „African  Engineering*  halt,  bisher  freilich 
vergeblich,  schon  seit  Monaten  Ausschau  nach  Denun- 
zianten, die  mangelhafte  deutsche  Maschinenlieferungen 
nach  Afrika  nachweisen*;  ein  besonders  findiger  Mit- 
arbeiter dieser  Zeitschrift  hat  sogar  herausgeklügelt, 
daß  schlechte  Maschinen,  die  auf  der  Franco-Britischen 
Ausstellung  im  letzten  Sommer  zu  sehen  waren,  solohe 
deutschen  Ursprungs  waren,  die  unter  falscher  Flagge 
segelten!  Unter  allen  britischen  Angriffen,  die  die 
deutsche  Industrie  in  den  letzten  Jahrzehnten  erfahren 
hat,  dürfte  wohl  der  niederträchtigste  eine  Veröffent- 
lichung in  der  Londoner  Zeitung  »The  Standard*  vom 
Ii».  November  d.  J.  sein,  die  das  beklagenswerte  Un- 
glück von  Kadbod  geschäftlich  auszubeuten  sucht. 
Zur  Charakteristik  der  Denkungsart  dieser  Sorte 
Presse  geben  wir  nachstehend  das  Machwerk,  das 
sich  selbst  richtet,  in  der  Uebersetzung  wieder: 

„Die  kürzlich  auf  der  Zeche  Radbod  in  West- 
falen stattgefundene  Katastrophe  steht  in  einem  Zu- 
sammenhang mit  dem  internationalen  Ingenieurwesen, 
der  fast  gänzlich  von  der  Tagesprosse  übersehen 
worden  ist  Obwohl  das  Unglück  in  orster  Linie  auf 
eine  ExploBion  zurückzuführen  ist,  einen  Unfall,  der  in 
jeder  Grube  sich  zutragen  kann,  so  besteht  doch  kein 
Zweifel  darüber,  daß  die  meisten  deutschen  Gruben- 
unglücksfälle zurückzuführen  sind  auf  die  Minder- 
wertigkeit dor  in  Deutschland  hergestellten  bergbau- 
lichen Anlagen  und  die  Nachlässigkeit  der  deutschen 
Bergwerksleiter  hinsichtlich  des  Schutzes  des  Lebens 
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der  ihnen  unterstellten  Arbeiter.  Diese  Naclilä«eigk?it 
entspringt  natürlich  den  unwirksamen  Oosetzen,  welche 
für  den  Bergbau  in  Deutschland  gelten.  E«  ist 
eigentümlich,  daß  in  einem  Lande,  wo  die  Bevor- 
mundung seitens  der  Regierung  einmal  fast  kindisch, 
[ig.»  andere  Mal  fast  gefährlich  ist,  der  Sicherheit  des 
Arbeiters  in  gefährlichen  Betrieben  nur  so  gering« 
Wichtigkeit  beigelegt  wird.  Noch  eigentümlicher  er- 
scheint es,  daß  der  deutsche  Arbeiter  bis  heute  noch 
nicht  in  der  Lage  gewesen  sein  sollte,  dahin  rn 
wirken,  daß  die  Verhältninse,  unter  denen  er  arbeitet, 
mehr  auf  das  Niveau  der  in  zivilisierten  Ländern  an- 
genommenen Bedingungen  hinaufgeschraubt  werden. 
Schließlich  aber  ist  das  Maß  voll  geworden  ttbe 
mining  worra  haa  turned),  da  die  westfälischen  Berg- 
leute, verzweifelt  über  den  fortgesetzten  und  oft 
gänzlioh  unnötigen  Vorlust  von  Kameraden,  ea  ermög- 
lichen konnten,  einen  direkten  Appell  an  den  Kaiser 
zu  richten  durch  den  Mund  seines  Sohnes,  des  Prinzen 
Eitel-Fritz,  am  ihre  Arbeitsbedingungen  zu  verbessern. 
Durch  einen  reinen  Zufall  ist  der  dafür  gewählte 
Augenblick  außerordentlich  günstig,  denn  was  immer 
einom  populären  Appoll  an  den  Kaiser  gleichsieht 
wird  gerade  in  dieser  Zeit  mehr  Aufmerksamkeit  er- 
regen, als  es  sonst  gewöhnlich  der  Fall  gewesen  ist. 
da  dem  Kaiser  damit  eine  günstige  Gelegenheit  ge- 
boten ist,  ein  wonig  von  dor  Popularität  wiederzu- 
gewinnen, die  er  letzthin  verloren  hatte.  Vom  hu- 
manen Gesichtspunkte  würden  wir  es  gern  sehen, 
wenn  Wilhelm  II.  in  die  Breeehe  träte  und  dem 
deutschen  Bergarbeiter  hülfe.  Als  englische  In- 
genieure aber  glauben  wir  nicht,  daß  ein  solches 
Eintreten  oin  reiner  Segen  sein  wird.  Heutzutage  ist 
der  Ruf  der  in  Deutsehland  hergestellten  Bergwerks- 
anlagen  ungefähr  so  schlecht,  wie  er  nur  sein  kann, 
und  obwohl  dieses  auf  dürftiges  (shoddy)  Material, 
schlechte  Ausführung  und  minderwertige  Entwürfe 
zurückzuführen  ist,  so  haben  gerade  diese  Faktoren, 
die  so  ernstlich  gegen  das  deutsche  Fabrikat  im  Ah»- 
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land  gesprochen  haben,  zumeist  ihren  Ursprung  in 
dem  erbärmlichen  Niveau  der  idealen  Vorstellungen, 
die  man  in  Deutschland  Tom  Bergbau  hat  (the  low 
Standards  of  German  mining  ideale).  Diese  erbärm- 
lichen Vorbilder  sind  gefordert  worden  durch  die 
mangelhaften  Verhältnisse,  anter  welchen  es  deutschen 
Firmen  gestattot  ist,  ihren  Bergbau  su  betreiben.  Wenn 
daher  der  Kaiser  beabsichtigt,  diese  Verhältnisse  zu 
bessern,  so  wird  er  größtenteils  die  Grundursache  be- 
heben, die  bis  heute  die  Düte  der  deutschen  Anlagen 
so  erfolgreich  auf  einem  tiefen  Niveau  gehalten  hat." 

Gasokklasioeen  in  eine«  NlckelsUhl. 

Anschließend  an  eine  frühere  Arbeit  Ober  Gaa- 
okklusionen  im  Stahl,  aber  welche  an  dieser  Stelle 
bereits  berichtet  wurde,*  hat  O.  Belloc  inzwischen 
neue  Erfahrungen  gesammelt**  Er  bat  eine  Eisen- 
Nickel- Kohlenstoff- Legierung,  enthaltend  45  */•  Ni 
und  0,15  */•  C,  auf  Art  und  Menge  der  okkludiorten 
Oase  untersucht,  und  zwar  lag  ihm  sein  Versuchs- 
material, welches  aus  einem  und  demselben  Qußblock 
stammte,  in  zwei  verschiedenen  Formen  vor,  als  Draht 
und  als  Späno.  Wie  bei  weichem  Stahl,  bestanden 
auch  hier  die  entzogenen  C.lasi<  au»  COt,  CO,  H  und  N. 
Die  Dauer  der  Gasabgabe  ist  etwa  3  mal  geringer  als 
beim  gewöhnlichen  Stahl.  Interessant  ist  der  Ver- 
gleich «wischen  Draht  und  Splnen.  Letztere  liefern  Oase, 
deren  Volumen  B'/<  mal  großer  ist  als  das  Volumen 
des  Versochsmaterials,  und  zwar  ist  das  bei  verschie- 
denen Temperaturon  entzogene  (iaevolumen  ziemlich 
konstant;  die  Zusammensetzung  ändert  sich  allmählich, 
ohne  schroffe  Uebergänge.  Bei  den  Drahten  dagegen 
steigt  das  Oasvolumen  bis  auf  das  Zehnfache  des  Ver- 
suchsmaterials ;  es  ist  nicht  bei  allen  Temperaturen 
nahezu  gleich,  sondern  weist  zwei  scharf  ausgesprochene 
Maxiraa,  bei  540  und  880«,  auf.  Auch  Ändert  sich  die 
Zusammensetzung  nicht  allmählich,  sondern  sprung- 
weise. Belloc  sucht  diese  auffallenden  Unterschiede 
folgendermaßen  zu  erklären :  Das  Versucbsmaterial 
gehört  zu  den  sogenannten  reversiblen  NickeUtahlen. 
Die  Umwandlungstemperatur  iBt  350  bezw.  400°,  je 
nachdem  die  Temperatur  fallt  oder  steigt.    Die  Oe- 
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winnung  der  Okklusionsgase  geschiebt  also  zum  größten 
Teil  bei  einer  Temperatur,  bei  welcher  sich  das  Eisen 
im  y-,  das  Nickel  im  ß-Zustande  befindet  Es  wäre 
demnach  zu  erwarten,  daß  die  Gssabgabe  einen  regel- 
mäßigen Oang  aufwiese.  Dieses  trifft  für  die  Späne 
auch  tatsächlich  zu.  Daß  es  beim  Draht  anders  ist, 
hat  vielleicht  seine  Ursache  in  einer  durch  die  Kalt- 
besrbeitung  hervorgerufenen  molekularen  Umwandlung. 
Zur  Erklärung  dcB  Unterschiedes  in  den  absoluten 
Msngen   erblickt  Verfasser  mehrere  Möglichkeiten : 

1.  ungleichmäßige  Verteilung  der  Oase  im  Qußblock; 

2.  mechanischer  Verlust  bei  der  Herstellung  der 
8päno;  3.  Oasaufnahmo  während  der  beim  Ziehen 
notwendigen  Verrichtungen.  Das  kritische  und  ex- 
perimentelle Studium  dieser  verschiedenen  Hypothesen 
wird  violleicht  einiges  Licht  in  die  uns  bisher  nooh 
dunklen  Vorgänge  der  Gasokklusion  bringen.   —  ler. 

Sohlesische  Elsen«  und  SUhl-Berofagenossonschaft. 

Unter  dem  Vorsitze  des  Generaldirektors  Justiz- 
rats Bitte  aus  Neudeck  (0.-8. >  wurde  am  17.  v.  Mts. 
im  Breslauer  Konzerthause  die  diesjährige  ordentliche 
Qenossenschaftsversammlung  abgehalten.  U.  a.  nahm 
die  Versammlung  auch  zu  der  Frage  der  Reform  der 
Arbeitervorsiohorung  Stellung  und  sprach  die 
Erwartung  aus,  daß  die  bewährte  Selbstverwaltung 
der  BerufsgeiHiMHyimcbaften  nicht  beeinträchtigt,  ins- 
besondere das  wichtigste  Recht  der  Berufsgenossen- 
Nchafton,  das  der  Feststellung  dor  Unfallentschädi- 
gungen, in  keiner  Woise  beschränkt  sowie  Oberhaupt 
alles  vermieden  werde,  was  geeignet  sei,  den  nach 
wiederholten  Erklärungen  der  Reichsregierung  durch- 
aus bewährten  ehrenamtlichen  Organen  der  Berufs- 
genossenschaften  die  Mitarbeit  an  dem  großen  sozialen 
Werke  zu  verleiden. 

Aus  den  Verhandlungen  übor  die  sonstigen  Punkte 
der  Tagesordnung  ist  noch  hervorzuheben,  daß  Aber 
eineu  neuen  vom  Jahre  1909  ab  gültigen  Gefahren- 
tarif Beschluß  gefaßt  werde  und  daß  der  Verband  der 
deutschen  Schlosserinnungen  seinen  Antrag  auf  Er- 
richtung einer  besonderen  Schlosserei-Berufsgenossen- 
schaft  zurückgezogen  hat.  Kerner  wies  der  Vorsitzende 
auf  die  günstige  Entwicklung  des  Haftpflichtverbandei 
dor  deutschen  Eisen-  und  Stahl-Industrie  hin*. 

*  Vergl.  .Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  34  K.  1232, 
Nr.  45  8.  1637. 


Bücherschau. 


Kind,  Dr.  rar.  pol. :  Entwicklung  und  Ausdehnung 
der  Eiaenbahngesellschaften  im  niederrheinixch- 
westf Mischen  Kohlengebitte.  1.  Auflage.  Leipzig 
1908,  A.  Hoffmann. 
Wie  wonig  historischer  Sinn  in  der  Mitte  des 
vorigen  Jahrhunderts  unsere  großen  Verwaltungen 
beherrscht  bat,  zeigt  die  betrübende  Tatsache,  daß 
die  Akten  und  sonstigen  internen  Aufzeichnungen  der 
verschiedenen  Eisenbahngesellschaften  Rheinlands  und 
Westfalens,  die  namentlich  Ober  die  versrhiedonen 
damals  herrschenden  Tarifsyeteme  Aufschluß  geben 
könnten,  scheinbar  ohne  Ausnahme  der  Vernichtung 
anheimgefallen  sind  und  ein  bereits  1885  diesen  Uebel- 
stand  vermerkender  Warnruf  des  Eisenbahndirektions- 
präsidenten Ulrich  allem  Anschein  nach  angehört  ver- 
hallt ist  Heute  wäre  angesichts  der  erfreulicherweise 
ins  Leben  gerufenen  Wirtechaftsarehive  so  etwas  rein 
unmöglich.  Um  so  dankenswerter  ist  das  vorliegende 
verdienstvolle  Buch,  in  dem  Dr.  rer.  pol.  Kind  mit 
rastlosem  Fleiß  alles  zusammengetragen  hat,  was  aus 
einzelnen  Schriften  über  Entstehen  und  Werden  un- 
seres rheinisch-westfälischen  Eisenbahnnetzes  zu  er- 


langen war.  Insbesondere  haben  ihm  dabei  Veröffent- 
lichungen der  Eisenbahndirektionen  Essen,  Elberfeld 
und  Münster,  die  Schriften  und  Akton  dos  Bergbau- 
lichen Vereins,  des  Dortmunder  Oberbergamts  und 
des  Vereins  zur  Wahrung  der  gemeinsamen  wirtschaft- 
lichen Interessen  in  Rheinland  und  Westfalen  gedient, 
und  so  ist  eine  bedeutsame  Arboit  entstanden,  die 
auf  das  Interesse  der  weitesten  Kreise  Anspruch  bat. 
Daß  der  Verfasser  Tarifsätze  der  Köln  -  Mindener 
Eisonbahngesellschaft  aus  den  Jahren  1845  bis  1870 
zusammenstellen  konnte,  ist  den  I'rivataufzeicbnungen 
eines  früheren  Verkehrsbeamten  dieser  Gesellschaft  zu 
verdanken.  In  zwölf  Kapiteln  behandelt  der  Verfasser 
die  allgemeinen  Bestrebungen  zur  Erlangung  von 
Eisenbahnen,  das  Vorhaben  zur  Verbindung  des  Rheines 
mit  dor  Weser,  das  Rhein- Weser- Vorhaben  der  Hhei- 
nischen  Eisenbahngesellschaft,  die  verschiedenen  rhei- 
nisch-westfälischen Eisenbahnen  und  die  Zechen-  und 
Anschlußbahnen.  Außerordentlich  interessant  ist  die 
Zusammenstellung  dor  geldlichen  Ergebnisse  der  Eisen- 
bahngesellschaften zwischen  1850  und  18  TM.  Kin 
statistischer  Anhang  und  eine  geographische  Karte 
schließen  das  Buch  des  jungen  Nationalökonomen  ab, 
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das  wir  als  oine  erfreuliche  Frucht  eingehender  ver- 
kehrspolititch-hietorischer  Studien  unseren  Lesern  auf« 
wärmste  empfehlen.  I>>:  W.  Beumer. 

Captain.  Kursbuch  der  Passagier  •  Dampfer' 
Hnien  aller  Meere.  Nach  offiziellem  Material 
herausgegeben  von  Erwin  Volckmann  und 
Paul  Rechenbach.  Ausgabe:  Oktober- 
Dezember  1908.  Mit  zahlreiclien  Karten  und 
Planen.  PerUn  (W.  9.  Potsdamerstr.  134ai 
1908,  Maritima,  Verlagsgesellschaft  m.  b.  H. 
1 

Wie  schon  der  Titel  andeutet,  soll  das  vorliegende 
Werk  ein  Hand-  und  Nachscblagebuch  für  den  See- 


—  Industrielle  Kund  schau.  28.  Jahr?.  Nr.  4'J 

und  Uehcrseovorkohr  bilden.  Es  umfaßt  834  Fahr- 
pläne, die  nach  Meeren  und  Ozeanen  in  zehn  Ab- 
teilungen eingeordnet  und  mit  zahlreichen  Ueber- 
sichtskarton.  Hafenplänen  usw.  verBeben  sind.  Ein 
am  Schlüsse  beigegebenes  Verzeichnis  der  Häfen  und 
Ueedereion  ermöglicht  dem  Benutzer  des  Buches, 
sich  in  dem  umfangreichen  Material  schnell  zurecht- 
zufinden. Die  einzelnen  Fahrpläne  sind  in  der  Original- 
spracbe  der  betr.  Schiffahrtslinien  angegeben,  .um  dem 
Buche  eine  internationale  Verwendbarkeit  zu  sichern*. 
Indessen  wird  diese  Vielsprachigkeit  der  Benutzung 
aller  Fahrplane  des  Buches  in  zahlreichen  Fällen 
binderlich  sein.  Besser  wäre  es  daher  unseres  Kr- 
achtens,  wenn  die  Herausgeber  sich  auf  die  drei 
ziemlich  allgemein  bekannten  Sprachen  Deutsch. 
Englisch  und  Französisch  beschränken  wurden. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Vom  englischen  Hoheisengeschiifte  »ird  uiu 
unter  dem  28.  v.  Mts.  aus  Middlesbrough  folgende»« 
berichtet:  Roheison -Warrants  schwankten  in  dieser 
Woche  um  sli  1/ —  f.  d.  ton  und  schließen  ab  zu 
ah  41»/4'/t  d  Käufer,  sb  49/5  V»  d  Abgeber  für  Kasse, 
3  Penco  mehr  bei  Lieferung  in  einem,  7'/t  Pencc 
mehr  desgleichen  in  drei  Monaten.  Eisen  ab  Werk 
besserte  sich  ebenfalls,  jedoch  ohne  so  starke  Schwan- 
kungen. Die  Nachfrage  für  nächstes  Jahr  ixt  leb- 
hafter, aber  das  Geschäft  bleibt  gering,  da  die  Käufer 
wenig  Neigung  haben,  höhere  Forderungen  für  spätere 
Lieferung  zu  bewilligen.  Die  Abladungen  nach 
Deutschland  und  Holland  versprechen  endlich,  leb- 
hafter zu  werden,  da  Elbe  und  Rhein  steigen.  Die 
heutigen  Werte  sind  für  Gießerei-Eisen  G.  M.  B.  Nr.  I 
ab  51/9  d  bis  sb  52/-,  Nr.  3  sh  49/3  d  bis  sb  4!»  ü  d, 
für  Frühjahr  6  Fence  mehr,  Hämatit  in  gleichen 
Mengen  Nr.  1,  2  und  H  sh  56/6  d  und  sh  57/6  d  für 
1909.  Die  Verschiffungen  bleiben  ungefähr  obonso 
groß  wie  im  Oktober.  Die  Warrantslagor  enthalten 
104075  tons,  davon  lOHOüO  tons  Nr.  :i. 

Siegerl iinder  Eisensteinrerein,  0.  m.  b.  H., 
Siegen.  —  Nach  einem  den  Mitgliedern  des  lloirates 
von  der  Geschäftsstelle  de»  Vereins  erstatteten  Berichte 
hat,  wie  wir  der  „K.  Z."  entnehmen,  das  Eisenstein- 
geschäft in  letzter  Zeit  sich  günstiger  angelassen.  Der 
Versand  der  Vereinsgruben  boliof  sich  im  September 
auf  107396  t  und  im  Oktober  auf  149854  t,  Die  ein- 
geschränkte monatliche  Anteilziffer  von  107 269 1  wurde 
danach  um  42585  t  <:t9,7O0/ol  überschritten.  Der  stär- 
kere Abruf  der  Hütten  hat  sich  im  November  nicht 
verringert.  Im  genannten  Monate  wurden  zur  Lie- 
ferung bis  Jahresschluß  noch  08000 1  hinzugekauft. 
Daß  die  Wondung  zum  Bessern  gerade  in  den  Winter- 
monaten eingetreten  ist,  ist  für  den  Siegerländer  Borg- 
werksbetrieb  besonders  erfreulieb. 

Stahlwerks- Verband,  Aktiengesellschaft  zu 
Dflsseidorf.  —  In  der  am  27.  vor.  Mts.  abgehaltenen 
Hauptversammlung  des  Verbandes  wurde  der 
Verkauf  von  Halbzeug  für  das  erste  Vierteljahr  P.»09 
zu  den  bisherigen  Freisen  und  Bedingungen,  der  Ver- 
kauf von  Formeisen  für  das  erste  Halbjahr  1909  zu 
einem  um  5  Jt  ermäßigten  Preise  freigegeben;  außer- 
dem kann  den  Abnehmern  eine  Mindestmenge  von 
200  000  t  Formeisen  zu  einem  um  weitere  5  «  billi- 
geren Preise  für  den  Wintorbezug  angeboten  worden. 
Die  Einzelbestimmungen  Uber  die  Freigabe  den  Ver- 
kaufes von  Formeisen  werden  erst  festgestellt,  wenn 
über  das  Wiederzustandekommen  der  Trägerbändler- 
vereinigungen entschieden  worden  ist. 

Wie  die  Verbandsleitung  in  ihrem  Berichte  über 
die  Sitzung  ferner  ausführt,  müsse  man  sich  gegen- 
über den  in  der  Generalversammlung  des  Hundes  der 
Industriellen  vom  Zaun  gelirocheneu  Angriffen  gegen 


den  Stahlwerke-Verband  leider  klar  darüber  sein,  daß 
die  Industrie  von  einer  geschlossenen,  in  den  allge- 
meinen handelspolitischen  Fragen  einiggehenden  Ver- 
tretung, wie  sie  z.  B.  trotz  mindestens  ebenso  schwie- 
riger interner  Differenzpunkte  die  Landwirtschaft  be- 
sitze, weiter  als  je  entfernt  sei.  Sonst  hätte  man 
wenigstens  «ich  ein  sachliches  Urteil  darüber  zu  bilden 
gesucht,  ob  die  Preisstellung  des  Stahlwerks- Verbände* 
für  Halbzeug  heute  in  Wirklichkeit  eine  »so  schroffe 
öffentliche  Bekämpfung  rechtfertige.  Tatsache  sei 
aber,  daß  der  Verband  heute  bereits  mit  seinen  Halb- 
zeugpreisen  für  die  inländischen  Abnehmer  teilweise 
bis  unter  die  Selbstkosten  der  Werke  heruntergegangen 
sei,  und  von  eiuer  Schädigung  der  märkischen  Fertig- 
werke, wie  sie  von  seiner  angeblichen  Halbzeug- 
schleuderoi  nach  Dänemark  behauptet  werde,  erst 
recht  keine  Hede  sein  könne,  da  die  ganze  Ausfuhr 
dos  Verbandes  nach  Dänemark  in  den  verflossenen 
drei  Vierteljahren  1908  sich  nur  auf  UM  t  belaufen 
habe,  ein  Quantum,  das  hier  nicht  ernstlich  in  die 
Wagschale  falle.  Solche  unsachlichen,  geographische 
Differenzpunkte  bis  ins  Ungemessene  aufbauschenden 
Angriffe  auf  die  schwere  Eisenindustrie  könnten  nur 
den  Spott  der  ludustriegegner  herausfordern,  abse- 
sehen  von  dem  großen  Schaden,  den  die  Eb-cn- 
indutitrie  infolge  dor  Bedrohung  ihrer  Zollpolitiken 
Grundlagen  erleiden  müsse. 

Im  einzelnen  wurde  über  die  <ieschäftsla<ro 
folgendes  berichtet:  In  Halbzeug  ist  eine  Aende- 
rnng  seit  dem  letzten  Berichte  nicht  eingetreten.  Dte 
inländische  Kundschaft  ist  für  das  laufende  Viertel- 
jahr im  großen  und  ganzen  eingedockt,  einige  Zu- 
kaufsmengen  dürften  noch  hereinkommen.  Das  Aus- 
landsgeschäft liegt  weiter  ruhig.  —  In  schwerem 
Fisenbnhnmaterial  wurden  von  Staatsbahnen 
weitere  Bedarfsmengen  für  das  nächste  Jahr  aufge- 
geben, die  jedoch  durchweg  weit  hinter  dem  vor- 
jährigen Bedarfe  zurückbleiben.  Das  Hillen-  und 
Feldbahnschienengoschäft  ist  bei  der  vorgeschrittenen 
Jahreszeit  im  ganzen  ruhig;  wegen  größerer  Ab- 
schlüsse in  Hillen-  und  Grubensebienen  für  nächst- 
jährigen Bedarf  schweben  Unterhandlungen.  —  Vom 
Auslände  wurden  mehrere  größere  Aufträge  in 
Vignolschieuen  hereingenommen,  wobei  verschiedent- 
lich mit  dem  Wettbewerbe  der  russischen  Werke  zu 
rechneu  war.  Im  Hillen-  und  Grubenschieneugesruäft 
tritt  im  Auslände  der  belgische  Wettbewerb  mit 
starken  Preisunterbietungen  auf.  —  Das  Formeisen- 
geBchaft  bewegt  sich  in  engen  Grenzen,  da  infolge 
der  immer  noch  bestehenden  Unübersichtlichkeit  der 
Marktlage  und  wogen  der  vorgerückten  Jahreszeit 
der  Handel  Zurückhaltung  beobachtet.  Aus  den 
gloichen  Gründen  dauert  auch  die  Zurückhaltung  der 
ausländischen  Abnehmer  weiter  an,  und  die  Kauflust 
beschränkt  sich  auf  die  notwendigsten  Mengen. 
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Rheinisch  •  Westf&llsches  Kolilensyndlkat.  — 

In  der  am  23.  November  abgehaltenen  Sitzung  des 
Beiräten  wurde  zu  l'unkt  1  der  Tagesordnung 
beschlossen,  die  Richtpreise  für  Hochofenkoks  für 
die  Zeit  vom  I.  April  bis  30.  September  1909  am 
2  *  f.  d.  t.  far  Kokakohlen  um  1/25  .*  f.  d.  t  zu 
ermäßigen,  und  die  Ermäßigung  in  Anbetracht  der 
heutigen  ungünstigen  Lage  der  Hochofenioduetrie 
boroita  am  I.  Januar  1909  in  Kraft  treten  zu  lassen, 
lieber  die  Richtpreise  für  die  verschiedenen  Sorten 
Hochofenkoks.  verglichen  mit  den  letzten  Jahren,  gibt 
folgende  Zusammenstellung  Aufschluß : 

1909       1907,0*  ISÜS.'tO 
.4  Jt  .A 

Hochofenkoks  1.  Sorte     16,50    1  li,50  18,60 
„  2.     „       15.50    15,50  17,50 

„  3.     .        14,50    14,50  16,50 

Die  Preise  für  die  gröberen  Kohlensorten  bleiben  un- 
verändert. —  In  der  sich  anschließenden  Zechen- 
bcsitzerversammlung  stimmte  die  Versammlung 
den  mit  den  Hüttenzechen  wogen  Begrenzung 
ihres  umlagefreien  .Selbstverbrauches  zu  treffenden 
Vereinbarongen  in  ihrer  Mehrheit  zu,  und  nahm 
in  Anasicht,  die  Bestimmungen  demnächst  als  Nach- 
trag zum  Syndikatsvertrage  notariell  zu  beurkun- 
den. Zu  Punkt  2  beschloß  die  Versammlung  die  Auf- 
nahme der  Gewerkschaft  Gottfried  Wilhelm 
in  da«  Rnhlensyndikat  mit  einer  steigenden  Beteili- 
gungsziffer  bis'  zu  360000  t.  Aus  dem  weiterhin 
vom  Vorstände  erstatteten  Bericht  ist  zu  ersehen, 
daß  sich  die  Förderungs-  und  Absatzverhältnisse  der 
Symlikatnzechen  im  Oktober  d.  J.,  verglichen  mit 
dem  vorhergehenden  Monate  und  dem  Oktober  1907, 
folgendermaßen  gestalteten : 
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Wie  der  Vorstand  zu  diesen  Ziffern  bemerkte,  haben 
seine  Ausführungen  im  Tormonarigen  Berichte'  über  die 
im  Oktober  d.  J.  auffallend  starke  Abxchwächung 
des  Brennstotrbedarfes  und  Uber  den  infolgedessen  zu 
gcwärtigciidoii  weiteren  Rückgang  des  Absatzes  durch 
die  vorliegenden  Zahlen  ihre  volle  Bestätigung  ge- 
funden. Der  arheitstaglii-.he  rechnungsmäßige  Absatz 
ist  auf  einen  so  tiefen  Stand  gesunken,  wie  er  seit 
November  1905  nicht  mehr  zu  verzeichnen  gewesen 
ist.  Er  weist  im  Vergleich  zu  dem  schon  recht  un- 
günstigen Ergebnisse  den  Vormonats  eine  Abnahme 
von  5.9°/«  und  gegen  denselben  Monat  des  Vorjahres 
von  «,9ft*/o  auf.  Auf  die  Beteiligung  der  Mitglieder 
wurden  80,19  "  »  gegen  85,25  <>'o  im  Vormonat  abgesetzt. 
Ebeuso  ungünstig  hüben  sich  die  Verhältnisse  im 
Absatz  für  iiuchuuiig  des  Syndikates  gestaltet.  Dieser 
ist  hinter  dem  Ergebnis  des  Vormonats  arbeitstSglich 
in  Kohlen  um  8,0*  "  o<  Koks  um  1,4:!°/*  und  in 
Briketts  um  1,2«  ">  zurückgeblieben.  Wegen  des 
herrschenden,  sich  auf  alle  Sorten,  insbesondere  aber 
auf  Feinkolilen  erstreckenden  Absatzmangels  war  das 
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Syndikat  wiederum  genötigt,  größero  Mengen  der  von 
ihm  abgenommenen  Kohlen  und  Briketts  zu  lagern. 
Auch  die  Koksbestände  auf  den  Zechen  haben  infolge 
der  anhaltend  schwachen  Anforderungen  der  Hütten- 
werke wiederum  eine  Erhöhung  erfahren.  Dor  Absatz 
in  Brechkoks  war  nach  Lage  der  allgemeinen  wirt- 
schaftlichen Verbältnisse  befriedigend.  Die  angünstigen 
Absatzvorhältnisse  dauerten  nach  dem  Berichte  im 
Monat  November  ungeschwächt  fort;  sie  haben  zeit- 
weise sogar  noch  eine  Verschlechterung  durch  die 
Behinderung  erfahren,  die  der  Wasseramschlagsverkehr 
über  die  Rhein-Ruhrhäfen  infolge  des  niedrigen  Wasser- 
standes und  vorübergehend  auch  durch  Frostwettor 
erlitten  hat.  Im  Monat  Oktober  hat  sich  der  Um- 
schlagBvorkehr  in  den  vorgenannten  Häfen  wie  folgt 
gestaltet:  «)  dl«  Bahn-  b)  dl«  ScblnV 

tvfobr  aseh  d«a       «Mahr  tob  den 
ibarg-Rahr-  genannten 
ter  IHfrn  den  Zcebcn 
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Kokspreise  In  Belgien.*  —  Wie  die  .Köln.  Ztg." 
mitteilt,  hat  das  belgischo  Kokssyndikat  die  schon 
seit  einiger  Zeit  erwartete  Herabsetzung  einiger  Koks- 
preiso  für  das  erste  Halbjahr  1909,  and  zwar  um 
2,50  Fr.  für  die  Tonne,  nunmehr  endgültig  beschlossen. 
Gewöhnlicher  Koke  notiert  also  jetzt  19,50  (22)  Fr., 
halbgewaschener  23,50  (26)  Fr. 

Zur  Feinblechfabrikation  In  Rußland.**  — 

Einem  Berichte  des  Kaiserl.  Konsulates  in  Moskau  ent- 
nehmen wir  folgendes :  Bis  vor  wenigen  Jahren 
wurde  Feinblech  (anter  ','»  mm)  in  Rußland  garnicht 
hergestellt,  sondorn  der  ganze  Bedarf  wurde  aas  dem 
Auslande,  insbesondere  aus  England,  eingeführt  und 
in  Rußland  verzinnt.  Im  Jahre  1905  betrug  die  Ge- 
samteinfuhr dieses  Artikels  22031  100  kg  im  Werte 
von  rd.  3  713  040  ,4.  Davon  entfielon  auf  England 
17K705M)kg  im  Werte  von  rd.  3012208  .4  and  auf 
Deutschland  3  472  560  kg  im  Werte  von  rd.  585  860  JI. 
Die  Vorsuche,  die  Foinblecbfabrikation  in  Rullland  einzu- 
bürgern, erhielten  letzthin  einen  neuen  Antrieb.  Es 
haben  nun  in  den  letzten  Jahren  verschiedene 
russische  Fabriken,  z.  B.  HutaBankowa  in  Dombrowo, 
die  Gräflich  Schuwalowschen  Werke  in  Lysswa  im 
Ural  und  eine  Fabrik  in  Jekaterinoslaw  sich  an  dieser 
Fabrikation  versucht.  Die  Versuche  haben,  soweit  be- 
kannt, keine  ganz  befriedigenden  Ergebnisse  gezeitigt, 
insbesondere  ermangelte  das  uraliscbe  Erzeugnis  der 
Oleichmäßigkeit  infolge  angenauer  Walzung.  Einige 
der  genannten  Fabriken  sollen  daher  die  Herstellung 
von  Feinblechen  bereits  wieder  aufgegeben  haben.  — 
In  diesem  Herbst  aber  hat  die  Moskauer  Metall- 
fabrik eine  mit  einem  Aufwand  von  etwa  1  Million 
Rubel  (=  rd.  2,1 1»  Millionen  Mark)  errichtete  neue 
Anlage  in  Betrieb  genommen,  die  sich  neben  der 
Fabrikation  von  Dachblech  insbesondere  mit  der  Aus- 
walzung von  feinem  Schwarzblech  und  der  weiteren 
Verarbeitung  (Verzinnung)  befassen  wird.  Das  neue 
Werk  ist  unter  Leitung  eines  englischen  In- 
genieurs eingerichtet,  nnd  es  sind  etwa  30  aus  Eng- 
land (Wales)  berufene  Meister  angestellt,  welche  dio 
russischen  Arbeiter  für  diese  schwierige  Fabrikation 
anlernen  sollen.  Die  Fabrik  rechnet,  daß  das  feine 
Schwarzblech  auf  etwa  20  Jt  für  100  kg  zu  stehen 
kommen  wird,  während  der  hiesige  Marktpreis  für 
eingeführtes  Feinblech  (einschließlich  Zoll  und  Fracht) 
durchschnittlich  44,H0  JI  bis  4«.10  Ji  für  100  kg  be- 
trägt. Sie  wird  daher  in  der  Lage  sein,  bei  dem  be- 
stehenden Schutzzoll  den  ausländischen  Wettbewerb 
stark  zu  unterbieten  und,  falls  ihr  Erzeugnis  dem 
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englischen  und  deutschen  qualitativ  gewachsen  ist, 
die  ausländische  Einfuhr  vom  russischen  Markte  zu 
verdrängen.  Im  ersten  Jahre  gedenkt  diese  Metall- 
fabrik allerdings  nur  etwa  7  300000  kg  herzustellen, 
im  nächsten  Jahr  aber  hofft  sie  mit  einer  Erzeugung 
von  rd.  16  400000  kg  auf  den  Markt  zu  kommen, 
eine  Menge,  die  ungefähr  dem  rassischen  Oesamtbedarf 
entsprechen  dürfte;  denn  die  Einfuhr  betrug  im  Jahre 
100»  rd.  18411000kg,  im  Jahre  1907  rd.  15348  000  kg 
und  in  den  ersten  sechs  Monaten  1008  rd.  8  288300  kg, 
wobei  auf  die  Verminderung  der  Einfuhr  gegen  1906 
schon  der  beginnende  einheimische  Wettbewerb  ge- 
wirkt haben  dürfte. 

„Arcfaimedes".  Actlen-Uesellschaft  für  Stahl« 
and  Elsen -Industrie  In  Berlin  nnd  Breslau.  — 

Wie  aus  dem  Berichte  des  Vorstandes  zu  ersehen  ist, 
erzielte  das  Unternehmen  im  letzten  Geschäftsjahre 
bei  einem  Umsätze  von  5  383  677,85  (5  236  466,92)  Jt 
und  16  211,69  Jt  Vortrag  einen  Rohgewinn  von 
928  158,47  .*.  Die  nach  Abzug  von  441006,43  .4 
Unkosten,  19  800 .4  Obligationszinsen  und  143  446,26  Jt 
Abschreibungen  verbleibenden  323  905,78  .4  sollen  in 
folgender  Weise  verteilt  werden:  Ueberweisung  an 
das  Delkrederekonto  14  300,65  Jt,  an  daa  Beamten- 
und  Arbeiter  -  Unterstützungsfondskonto  14  384,85  .4, 
an  das  Bau-  nnd  Ernoueruugskonto  30000  .4,  Tan- 
tiemen 67  209,80  .4,  Dividende  189000.4  (9  •/•)  und 
Vortrag  auf  neue  Rechnung  9010,48  .*.  Um  größere 
bauliche  Veränderungen  durchführen  zu  können,  soll 
das  Aktienkapital  um  500000  Jt  erhöht  werden. 

Blamarckhlltte  zn  Bismarckhütte,  0.-8.  - 
Wie  verlautet,  beabsichtigt  die  Gesellschaft,  ihr  Aktien- 
kapital um  6-  bis  7  000  000  Jt  zu  erhöhen.  Der  größte 
Teil  dos  Erlöses  aas  der  neuen  Aktienausgabe  wird 
für  die  technische  Verjüngung  dcB  Werkes  verwendet 
werden ,  für  die  bereits  im  letzten  Geschäftsjahre 
etwa  4  Millionen  Mark  aufgewandt  worden  sind,  und 
/.war  sollen  die  beiden  Werke  der  Gesellschaft,  die 
Hismarckbütte  und  die  Falvahütte,  von  den  Hochöfen 
bis  zu  den  Walzwerken  einer  gründlichen  Ernuuerung 
untorzogen  worden.  Hauptzweck  der  Neu-  und  Um- 
bauten ist  laut  „B.  B.  V."  in  geldlicher  Hinsicht  natur- 
gemäß die  Ermäßigung  der  Selbstkosten 

Vom  „Berl.  T."  wird  ferner  mitgeteilt,  daß  die 
Bismarckhütte  mit  ihren  Werken  Bismarck-  und 
Falvahütte  der  Oberscblesischen  Stahlwerks  -  Gesell- 
schaft endgültig,*  und  zwar  mit  Rückwirkung  vom 
1.  Januar  1908,  als  Gesellschafter  beigetreten  ist.  Die 
Bismarckhütte  hatte  schon  früher  als  Mitglied  dem 
Oberscblesischen  Stahlwerkeverbende  angohört,  war 
jedoch  nach  Auflösung  desselben  der  neu  errichteten 
Oberscblesischen  Stablwerksgesellschaft  nicht  beige- 
treten. 

(»utehflfl'niiiiirshUtte,  Aktien  rerein  ftfr  Bergbau 
and  Bflttenbetrieb  zu  Oberhausen  2  (Rheinland). 

—  Das  Unternehmen  erzielte,  wie  aus  dem  in  der 
Hauptversammlung  vom  28.  November  vorgelegten 
Berichte  des  Vorstandes  zu  ersehen  ist,  für  das  Ge- 
schäftsjahr 1907/08  ein  günstiges  Ergebnis,  das  beste 
seit  dem  Bestehen  des  Vereins.  Dor  gegen  das  Vor- 
jahr erzielte  höhere  Gewinn  ist  in  der  Hauptsache 
dem  Kohlenbergbau  zu  verdanken,  dem  neben  der 
Steigerung  der  Förderung  die  höheren  Kohlenpreise 
zugute  kamen,  während  die  Hüttenwerke  unter  dem 
Rückgänge  der  Preise  zu  leiden  hatten.  Vorgleicht 
man  die  beiden  letzten  Betriebsjahre  miteinander,  so 
ergibt  «ich,  daß  für  1907  08  an  Kohlen  3,49'/*  und 
an  Kalksteinen  0,43  oj0  mehr  gewonnen  und  an  Roh- 
eisen 3,50  o  o  mehr  hergestellt  wurden,  dagegen  die 
Gewinnung  von  Eisenerzen  um  3,34°/»  und  von  Dolo- 
mit um  5,90*/»  zurückging,  während  an  Walzwerks- 
er/eujrnissen  0,314;«  und  an  Erzeugnissen  der  Abtei- 

*  Vergt.  „Stahl  und  Eisen"  1!K>7  Nr.  44  8.  1599. 
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lung  Sterkrade  0,90  o/0  weniger  hergestellt  wurden. 
Weiter  geht  der  Bericht  auf  die  letxtjäbrige  Ent- 
wicklung der  Lage  des  Eisenmarktee  ein,  über  die 
unsere  Leser  bereits  hinreichend  unterrichtet  sein 
dürften.  —  Ueber  die  einzelnen  Betriebsabteilungen 
entnehmen  wir  dem  Berichte  folgendes:  Die  Stein- 
kohlenförderung sämtlicher  8cbächte  der  Zeche 
Oberhausen  -  Osterfeld  belief  sich  auf  2  753  532 
(2  660270)  t,  diejenige  der  Zeche  Ludwig  auf  196  4*0 
(189  393)  t,  im  ganzen  also  auf  2949012  (2  849  663m. 
Der  Eisonsteinbergbau  lieferte  aus  den  eigenen 
und  den  in  Gemeinschaft  mit  anderen  Werken  be- 
triebenen Gruben  394  641  (377  508)  t  Minette  uud 
30621  (61  971)  t  Rasenerz.  Betreffs  der  Gerechtsame 
Üustav  Wiesner,  an  der  die  Aktiengesellschaft  Phönix 
mitbeteiligt  ist,  teilt  der  Bericht  mit,  daß  die  Ver- 
handlungen über  den  Bau  der  Anschlußbahn  von  der 
Station  Oettingen-Rümelingen  fortgesetzt  sind  und 
aller  Voraussicht  nach  bald  zu  einem  befriedigenden 
Abschlüsse  gelangen  werden.  Auf  der  Grube  Karl 
Lueg  wurde  die  elektrische  Zentrale  durch  Auf- 
stellung einer  Dampfdynamo  von  200  KW.  erweitert 
und  der  Umbau  der  Schaltanlage  in  Angriff  genom- 
men. Der  Betrieb  der  Kalkstein-  und  Dolomit- 
brüche ergab  107  455  (106  990)  t  Kalkstein  und 
19  140  (20  840)  t  Dolomit  Auf  der  Eisenhütte 
Oberhausen  I,  die  in  ihren  Betrieben  durchschnitt- 
lich 2690  Arbeiter  und  Beamte  beschäftigte,  standen 
von  den  vorhandenen  9  Hochöfen  durchschnittlich 
7,72  Ocfen  im  Feuer.  Die  Gesamt-Roheisenerzeogung 
betrug  480  607  (464  318)  t.  Verschmolzen  wurden 
1060  422  t  t  Erze  und  107  534  t  Kalksteine.  Von  den 
vorhandenen  Koksöfen  waren  durchschnittlich  365 
Oefen  im  Betriebe;  sie  verkokten  399540 1  gewaschene 
Kohlen  aus  den  eigenen  Zechen  des  Vereins.  Ofen  Nr.  I 
der  genannten  Abteilung  wurdo  vollständig  umgebaut 
und  am  21.  Juli  d.  J.  in  Betrieb  genommen.  Im  Anschluß 
hieran  wurde  mit  dem  Umbau  des  Ofens  Xr.  5  begonnen. 
Vom  Walzwerk  Oberhausen  wurden  bei  einer 
Gesamtzahl  von  1492  Arbeitern  und  Beamten  17257t 
(169  232)  t  fertiger  Walzware  erzeugt.  Außerdem 
wurden  auf  dem  Walzwerk  Neu-Ober h aueen 
weitere  250306  (254  964)  t  fertige  Walzware  und 
208  427  (204166)  t  Halbzeug  hergestellt;  letzteres 
wurde  nach  dem  Walzwerke  Oberhausen  geliefert. 
Die  Gesamt  -  Rohstahlerzeugung  in  Neu  -  Oberhausen, 
berechnet  nach  den  Einsatzziffern  des  Stahlwerks- 
verbandes,  betrug  521  867 1,  darunter  376  603  t  Thoroas- 
und  154  264  t  Martinstabl.  Walz-  und  Stahlwerk  Neo- 
Oberhausen  beschäftigten  durchschnittlich  2542  Ar- 
beiter und  Beamte.  Von  der  Abteilung  Hammer 
Nen-Esaen  wurden  im  Berichtsjahre  1 1  390  (11  342)  t 
feuerfeste  Steine,  von  den  Ringofenziegeleien  der  Zeche 
Oberhausen-Osterfeld  13  991  586  (9  039  430t 
und  vou  der  Ziegelei  Walsum  5018590  (462|.'<62> 
Ziegelsteine  angefertigt  Die  Abteilung  Sterkrade 
verrechnete  an  fertiger  Arbeit  (Maschinen,  Eisen-  und 
Metallgußwaren,  Schmiedestücken,  Stahlguß,  Kessele 
und  Brückenbaumaterial)  77062  (77  765)  t:  sie  be- 
schäftigte durchschnittlich  3358  (3(07)  Arbeiter  und 
Beamte  und  auf  den  auswärtigen  Baustellen  außerdem 
618  (339)  fremde  Leute.  Die  neue  Turbinenbauwerk- 
stätte  wurde  gegen  Mitte  des  Berichtsjahres  dem  Be- 
triebe übergeben.  Der  Oosamt-Güterumschlag  (Ein- 
und  Ausgang)  im  Rheinhafen  Walsum  stieg  von 
1  280  289  t  im  Jahre  1906/07  auf  1  341  093  t  im  Be- 
richtsjahre, nahm  also  um  4,75°/»  zu.  Der  stärkere 
Verkehr  ergab  die  Notwendigkeit  der  Beschaffung 
weiterer  Eisenbahnwagen.  —  Die  Einnahme  für  ver- 
kaufte Erzeugnisse  betrug  90  925  388,81  *  oder 
4  416  565,70  Jt  mehr  als  im  Vorjahre.  Am  HO.  Juni 
1908  beschäftigte  der  Verein  insgesamt  22  297  Ar- 
beiter und  Beamte  gegen  21657  am  Schlüsse  des 
vorigen  Geschäftsjahres;  außerdem  standen  auswärts 
noch  693  (402)  fremde  Arbeiter  in  seinen  Diensten. 
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An  Löhnen  and  Gebaltern  wurden  im  ganzen 
34  372  839,58  (32  186  549,71)  Jl  bezahlt  Die  Anlage- 
werto  nahmen  im  Berichtsjahre  um  8  190  982,62  Jt 
*u  nnd  standen  nach  Vornahme  von  4  »08  982,62  Jl 
Abschreibungen  am  Schlüsse  desselben  mit  58  020001  Jl 
zu  Buch.  Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  ergibt 
bei  14  708  018,66  Jl  Betriebsüberschuß  nach  Abzug 
der  allgemeinen  Unkosten,  der  Anleihesinsen  und  der 
Abschreibungen  einen  Reinerlös  von  6  504  064,90  .4, 
der  sich  durch  den  Vortrag  aus  dem  Vorjahre  auf 
6  713384,27  .4  erhöht.  Hiervon  werdeu  4  800000.4 
als  Dividende  (20»  verteilt,  700000  Jl  an  den  Ver- 
ffigungsbestand  zur  Ergänzung  auf  seine  ursprüngliche 
Höhe  von  3  000000.4  nnd  1000  000  Jl  an  die  Rück- 
lage überwiesen,  so  daß  213  384,27  Jl  zum  Vortrag 
auf  das  neue  Rechnungsjahr  verbleiben. 

Luxemburger  Bergwerks-  and  SanrbrUeker 
Eisenhütten  -  Aktiengesellschaft,  Barbadiern  litte 
bei  Saarbrücken.  —  Nach  dem  in  dor  Hauptver- 
sammlung vom  17.  Oktober  vorgelegten  Berichte  der 
Verwaltung  erzielte  die  Gesellschaft  im  letzten,  am 
31.  Juli  abgeschlossenen  Geschäftsjahre  bei  einem 
Umsätze  von  32  008  894,65  (i.  V.  34  365  978,591  Jl  einen 
Robgewinn  von  4813321,98  (6768223,34»  Jl.  Hieran 
war  die  Abteilung  Burbach  mit  4  617  091,80-4,  Esch 
mit  193612  Jl  und  Rodingen  mit  2618,18  Jl  beteiligt. 
Nach  Vornahme  der  ordentlichen  und  außerordentlichen 
Abschreibungen  in  Höhe  von  1978  877,53  Jl  und 
1 50  000  -4  Zuwendungen  an  die  Arbeiter  verbleibt  ein 
Reinerlös  von  2  684  444,45  Jl.  Hiervon  werden 
244  444,45  .«  der  gesetzlichen  und  1000  000.4  der 
besonderen  Rücklage  zugeführt,  so  daß  1440  000  Jl 
iS0°/e)  als  Dividende  zur  Verteilung  gelangen.  In  der 
ersten  Hälfte  der  Borichtszeit  ließen  die  Beschäftigung 
der  Werke  und  die  Verkaufspreise  infolge  der  noch 
laufenden  alteren  Abschlüsse  nichts  zu  wünschen  übrig, 
in  der  zweiten  Hälfte  wurde  dagegen  die  Krisis  auf 
dorn  Eisenmarkte  immer  starker,  die  Verkaufspreise 
fielen  andauernd  und  die  Gesellschaft  mußte  ihre  Er- 
zeugung einschränken.  Die  Förderung  der  Erzgruben 
betrug  im  ganzen  1031114  ( 1033  000)  t,  von  denen 
in  Bürbach  880  000  t  und  in  Esch  136  000  t  verbraucht 
wurden.  Die  Koksherstellung  belief  sich  auf  226  793  t 
gegen  209  262  t  im  Vorjahre.  Die  sechs  Hochöfen 
der  Burbacherhütte  lieferten  294  947  (280334)  t  Roh- 
eisen, während  die  Anlage  in  Esch  nur  120  964  t  gegen 
150  901t  erzeugte,  da  der  Hochofen  Nr.  1  im  Januar 
d.  J.  zum  Zwecke  der  Neuzustellung  und  um  die  Roh- 
eisenvorräto  nicht  zu  stark  anwachsen  zu  lassen,  aus- 
geblasen wurde.  Im  Thomasstahlwerke  wurden  273  734 
(279  978)  t,  im  Martinstahlwerke  54  965  (50  396it  Roh- 
stahlblöcke sowie  in  beiden  Werken  zusammen  294  015 
(306 074)  t  vorgewalzte  Blöcke  gewonnen.  In  den 
Walzwerken  wurden  an  .Stahlfabrikaten  aller  Art  251  398 
i27fi  8851t  hergestellt.  Die  beiden  neuen  Hochöfen 
der  Burbacherhütte  wurden  fertiggestellt.  Das  neue 
Stahlwerk*  kam  im  Juni  in  Betrieb  und  arbeitet  zur 
vollen  Zufriedenheit  der  Gesellschaft 

Oberscblesische  Eisen  -  Industrie,  Aktien- 
gesellschaft fttr  Bergbau  nnd  Hüttenbetrieb, 
Gleiwitz.  —  Wie  mitgeteilt  wird,  soll  das  Stahlwerk 
Julienhütte  durch  den  Bau  von  weiteren  Martinöfen 
sowie  einer  großen  Blockstraße  ausgestaltet  werden. 
Die  erforderlichen  Mittel  hierzu  bat  sich  die  Gesell- 
schaft durch  einen  feeton  Bankkredit  gesichert,  so 
daß  geldliche  Maßnahmen  bis  nach  vollständiger 
Fertigstellung  der  Bauten  nicht  erforderlich  sind. 
Eine  Vermehrung  des  Kapitals  ist  hiernach  vorläufig 
nicht  beabsichtigt.  Das  Unternehmen  soll  durch  die 
Neuanlagen  in  den  Stand  gesetzt  werden,  sein  ge- 
samtes Halbzeug  billiger  herzustellen  und  dadurch  die 
Gestehungskosten  der  Fertigerzeugnisse  zu  ermäßigen. 


*  Vergl.  „Stahl  und  Einen'  1908  Nr.  46  S.  1641. 


Schrauben-,  Muttern-  und  NJetenfabrlk , 
Aktiengesellschaft,  Dansig  •  Scbellmöhl.  Die 

ersten  Monate  des  abgelaufenen  Geschäftsjahres 
1907/08  standen  nach  dem  Berichte  des  Vorstandes 
noch  unter  dem  Zeichen  eines  flotten  und  nutzbringen- 
den Geschäftes;  im  weiteren  Verlaufe  gingen  jedoch 
die  Preise  auf  dem  gesamten  Eisenmarkte  immer 
mehr  zurück.  Hierdurch  wurden  auch  die  Fabrikate 
der  Gesellschaft  in  Mitleidenschaft  gezogen  und  die 
Erträgnisse  ganz  bedeutend  verringert  Bei  voller 
Aufrechterhaltung  des  Betriebes  war  der  Umsatz  noch 
etwas  höher  als  im  Vorjahre.  Der  Rohgewinn  be- 
trägt 87  968,37  Jl  und  soll  wie  folgt  verwendet  wer- 
den: 52  817,85  *4  zu  Abschreibungen,  2000  Jl  für  die 
Rücklage,  14  700  .4  als  Dividende  (2  •/•)  und  die  rest- 
lichen 18  450,52  Jl  zum  Vortrage  auf  neue  Rechnung. 

Steffens  &  Mlle,  Akt. -Ges.,  Berltn.  -  Wie 
verlautet,  hat  der  Aufsichtsrat  dieser  Gesellschaft 
am  24.  vor.  Mts.  beschlossen,  die  bestehende  Inter- 
essengemeinschaft* mit  der  Oberschi esischen 
Eisenbahnbedarfs  -  A.  -  G.  aufzulösen.  Dem 
„ß.  B.-C."  zufolge  werden  die  beiden  Gesellschaften 
den    seinerzeit  vorgenommenen    Austausch    von  je 

3  000000  .4  ihrer  Aktien  wieder  rückgängig  machen, 
freundschaftliche  Beziehungen  untereinander  aber 
auch  weiterhin  pflegen. 

Vereinigte  Maschinenfabrik  Augsburg  und 
Miischlnenbaugesellschaft  Nürnberg  A.  -  G.  to 
Augsburg.  —  Nach  dem  Geschäftsberichte  für  1907/08 
war  die  Gesellschaft  in  den  meisten  Betriebszweigen 
zufriedenstellend,  teilweise  gut  beschäftigt.  Umfang- 
reiche Neu-  und  Umbauten  wurden  im  Berichtsjahre  voll- 
endet. Zur  Vermehrung  der  Betriebsmittel  nahm  die 
Gesellschaft  eine  4'/t  '/oige  Obligationsanleihe  von 
5  000000  .4  auf.  Die  Summe  aller  Verkäufe  be- 
trug 57  082  358,58  •*.  Bei  einem  Gewinnvortrage 
von   426  584,31  <4   und   einem  Rohüberschusse  von 

4  117  238,70  (i.  V.  3  998  395,68)  .4  beläuft  sich  der 
Reinerlös  nach  Abzug  von  1  392  822,51  Jl  für  Ab- 
schreibungen auf  3  151000,50  (3  106  584,311*4.  Hier- 
von sollen  200000  .4  der  Dividendenrücklage,  je 
100000  Jl  der  besonderen  Rücklage  und  den  Arbeiter- 
wohlfahrtsbestäuden  überwiesen,  2  376  000  .4  (19'/«°/u) 
als  Dividende  verteilt  und  endlich  375000,50  .4  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Graf  Ladislaus  Csäkr  Eisen-  und  Stahlwerk 
zu  Prakeadorf,  Aktiengesellschaft  in  Budapest.  — 

Nach  dem  Berichte  der  Direktion  hat  das  Ergebnis 
des  1.  Geschäftsjahres  dor  Gesellschaft  trotz  mancher 
ungünstigen  Verhältnisse  den  gehegten  Erwartungen 
entsprochen.  Infolge  der  bergbaulichen  Aufschluß- 
arbeiten wurden  der  Gesellschaft  zwei  neue  Gruben- 
felder mit  einem  geschätzten  Erzvorkommen  von  etwa 
550000  t  verliehen.  An  der  bestehenden  Frischhütte, 
dem  Walz-  und  Hammerwerke  wurden  Umbauten  und 
Ernouerungsarbeiten  vorgenommen,  außerdem  zwei 
Tiegelöfen  gebaut  und  eine  Stahlstrockerei  und  Work- 
zeugfabrik  eingerichtet.  Ferner  beabsichtigt  die  Ge- 
sellschaft, einen  Martinofen  zur  Erzeugung  von 
Qualitäts-Martinstahl,  Preß-  und  Hammerwerks-Ein- 
richtungon  sowie  eine  Stahlformgießerei  anzulegen, 
die  gegenwärtig  im  Betriebe  stehende  TiegolguUstahl- 
Fabrikation  wesentlich  zu  vergrößern  und  in  der 
Schmiede  eine  Dampfkesselanlage  und  zwei  Dampf- 
hämmer aufzustellen.  Das  Aktionkapital  wurde  zu 
diesem  Zwecke  von  1  100  000  K  auf  2  000  000  K  er- 
höht. —  Der  Umsatz  belief  sich  auf  105»  771,30  K, 
der  Betriobsgewinn  auf  308  725,94  K.  Nach  Abzug  von 
165  370,28  K  Unkosten,  Zinsen  usw.  und  60161.68  K  Ab- 
schreibungen verbleibt  ein  Reingewinn  von  83  194,08  K. 
Hiervon  wurden  4159,70  K  der  Rücklage  überwiesen, 

*  Vorgl.  .Stab)  und  Eisen"  1907  Nr.  4  S.  165, 
Nr.  1*  S.  643. 
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11000  K  Tantiemen  an  Direktion  und  Beamte  aus- 
geworfen, 55  000  K  (5  °/>)  Dividende  verteilt  und  die 
restlichen  13  034,88  K  auf  neue  Rechnung  vorgetragen. 

Krainische  Industrie-tiesellschart,  Laibach.  - 
Obwohl  nach  dem  Berichte  des  Verwaltungsrates 
da«  abgelaufene  Geschäftsjahr  für  die  österreichisch- 
ungarische  Eisenindustrie  im  allgemeinen  günstig  war, 
konnte  die  Gesellschaft  doch  hieraus  nicht  in  vollem 
Mftßo  Nutten  ziehen,  da  der  ausländiache  Markt  bei- 
nahe während  der  ganzen  ßerichtazeit  im  Niederlande 
begriffen  war  und  besonders  in  der  zweiten  Hälfte 
einen  bedauerlichen  Tiefstand  erreichte.  Auch  mußte 
die  Gesellschaft  ihren  Kohlen-  und  Erzbedarf  zu 
Preisen  decken,  die  in  keinem  Verhältnisse  zu  den 
Preisen  der  Fertigfabrikate  standen.  Infolge  des  all- 
gemeinen ausländischen  Geschäftsrückganges  war  es 
ihr  nicht  möglich,  Perromangan,  Spiegeleisen  und 
andere  Roheisensorten  in  den  bisherigen  Mengen  und 
zu  entsprechenden  Preisen  auszuführen :  die  Nach- 
frage in  Ferrolegierungen  versagte  fast  vollständig. 
Wenn  es  der  Gesellschaft  trotz  dieser  Verhältnisse 
gelang,   einen  einigermaßen   günstigen  Abschluß  zu 


erzielen,  so  hat  dies  hauptsächlich  seinen  Grund  in 
den    vorgenommenen    stetigen  Verbesserungen  der 


maschinellen  Werkseinrichtongen.  Die  Hochofen- 
anlage in  Servola  stellte  89818  t  Roheisen  her,  und 
zwar  67196  t  Frisch-,  Hämatit-  nnd  Gießerei-Robeteen 
und  22  622  t  Ferromangan  und  Spiegeleiaen,  wovon 
10  776  t  ausgeführt  wurden.  Die  Anlage  arbeitete 
zur  Zufriedenheit,  doch  war  die  Gesellschaft  gezwangen, 
den  Ofen  I  Ende  1907  neu  zuzustellen,  so  daß  der 
Ofen  vom  22.  November  1907  bis  zum  20.  Februar 
1908  außer  Betrieb  war.  Die  vergrößerte  Kokerei 
wurde  im  Oktober  d.  J.  dem  Betriebe  übergeben,  wo- 
durch das  Unternehmen  in  den  Stand  gesetzt  ist,  den 
Gesamtbedarf  an  Kok»  für  beide  Oefen  selbat  zw  er- 
zeugen. An  Martinstahl  wurden  58  300  t  hergestellt, 
davon  wurden  an  Blechen  4052  t,  an  Stabeisen  4062  t 
und  an  gezogenem  Draht  und  Stiften  7019  t  aua- 
geführt. Von  dorn  unter  Berücksichtigung  des  vor- 
jährigen Vortrages  von  224  784,05  K  und  nach  Abzog 
der  Steuern,  Zinsen  sowie  der  Abschreibungen  in  Höhe 
von  1  154  509,14  K  sich  ergebenden  Reingewinne  von 
1  726  388,96  K  sollen  75  077,75  K  der  Rücklage  über- 
wiesen, 87  177,26  K  Tantieme  an  den  Verwalte  ngsrat 
vergütet,  1400000  K  (10  o«)  Dividende  verteilt  and 
164  083,95  K  auf  das  neue  Rechnungsjahr 
werden. 
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Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 

Aenderungen  In  der  Mitgliederliste. 

Er  tick,  Albert,  Dipl.-lng.,  Chef  de  Service  aux  AcierioB 
de  France,  Isbergues  (Pas-de-Calais),  Frankreich. 

Hövel,  Heinrich,  Tochn.  Direktor  der  Hüstener  (ie- 
werkschaft,  Akt.-Ges.,  Husten  i.  W. 

Joisten,  Anton,  Dipl.-lng.,  Aachen,  Melatenerstr.  9. 

Jung,  Gustav,  Kgl.  Kommerzienrat,  Neuhatto  bei  Straß- 
ebersbach. 

Matfus,  Eugen,  Dipl.-lng.  der  Aliouippa  Works  of 

Jones  and  Laughlin,  Woodlawn,  Pa. 
Naville,  Gustave  Louis,   Ingeniour,   Oberst,    13  Kue 

Calvin,  Genf,  Schweiz. 
Pohle,  H.,  Direktor  des  Stahlwerks  von  A.  Borsig, 

Boreigwerk,  O.-S. 
Rossipal,  Heinrieh,  Hütteningenieur,  Kgl.  Weinberge, 

Böhmen,  Haiekgasse  70. 
Ruths,  Dr.-Ing.  Johannes,  Karlskrona,  Schweden. 
Sanne-Jacobsen,  Soren,  20  Bruderholzstraße,  Basel, 

Schweis. 

Seidl,  Peter,  Oberingenieur,  St.  Johann  a.  d.  Saar, 
Kdnigin-Lnisenstraße  51- 

Sonntag,  Richard,  Kgl.  Keg.-Baumoister,  Brücken- 
ingenieur der  Gutehoffnungshütte,  Sterkrado. 

Stieber,  Wladimir,  Ingoniour,  Kapfenberg,  Steiermark. 


Stromboli,  Dr.  Alfredo,  Genua,  Italien,  via  Pertiuace 
h  int  8. 

Wagner,  Theodor,  Hütteningenieur,  Korompa,  Ungarn. 

Neue  Mitglieder. 
Bettendorf,  Charles,  Industrieller,  Luxemburg,  Josepb- 
platz  7. 

Hämisch,  Dr.  Victor,  Techn.  Direktor  der  Akc-Gea. 

K.  Matthes  &  Weber,  Duisburg,  Rechteste  17. 
HilUfeld,  //.,  Dipl.-lng.,  Kattowitz,  O.-S.,  Markgrafen- 

straße  3. 

Thielmann,  Fritz,  Betriebsingenieur,  Mülheim  a,  d.  Buhr, 

Froschenteich  51. 
Thomsen,  Kurt,  Dipl.-lng.,  Cuxhaven,  Dohrmannstr.  9. 

Verstorben: 

Wehmann,  C,  Düsseldorf. 

Zahlung  dar  Mitgliedsbeiträge. 

Wir  gestatten  uns,  unsere  Herren  Mitglieder 
darauf  aufmerksam  zu  machen,  daß  nach  einem  Vor- 
ritandsbescblusse  die  Mitgliedsbeiträge  vor  dem 
1.  Dezember  d.  J.  zu  zahlen  sind. 

Wir  bitten  im  Interesse  eines  glatten  Goai'häfts- 
^an^es  um  recht  baldige  Einsendung  der  noch  rück- 
ständigen Beträge  unter  gleichzeitiger  Angabe,  ob 
und  welche  Aenderungen  für  das  Mitgliedervc 
gewünscht  werden.  Die  Geschäftsführung. 


Die  nächste 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhuttenleute 

findet  statt  am  Sonntag,  den  6.  Dezember  1908,  tiachmittaiis  12'/*  Uhr 

la  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Der  Hauptversammlung  geht  am  Sonnabend,  d«n  5.  Dezember  1908,  nachmittags  6  Uhr, 
ebenfalls  in  der  Städtischen  Tonhalle  za  Düsseldorf  (im  Oberlichtsaale),  eine 

Versammlung  deutscher  Gießereifachleute 

voraus.   

Bemerkung:  In  der  den  Vereinsmitgliedorn  übersandten  Einladung  zur  Hauptversammlung  war 
angegeben,  daß  während  dos  gemeinsamen  Mahles  eine  kleine  Operette  aufgeführt  werden  aoUe.  Mit  Rück- 
sicht auf  die  allgemeine  Trauer,  die  das  erschütternde  Unglück  auf  Zeche  Radbod  aberall  hervorgerufen  hat 
und  an  dein  die  gesamte  deutsche  Montanindustrie  in  besonderem  Maße  teilnimmt,  wird  jedoch  die  erwähnt« 
Aufführung  unterbleiben. 
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Staat  und  Kartelle.* 

Volkswirtschaftliche  Glossen  zu  den  Vorschlägen  für  eine  staatliche  Regelung 

des  Kartellwesens. 

Von  Hr.  Hugo  Bonikowsky  in  Kattowitz. 


Ist  «-in  staatlicher  Eingriff  in  «las  Kartell- 
wesen Uberhaupt  notwendig?  Der  Kuf  nach 
Staatshilfe  gegen  die  Kartelle  stützt  sich  auf 
eine  Reihe  von  Klagen,  die  aus  den  Kreisen  der 
Verbraucher,  de«  Zwischenhandels,  der  Outsider 
und  zuiu  Teil  sogar  von  Kartellmitgliedern  selbst 
gegen  die  Kartelle  erholen  werden.  Eine  gewisse 
Berechtigung  im  einzelnen  wird  man  diesen  Klagen 
nicht  absprechen  können.  Zunächst  hat,  wie 
jede  Wirtschaftsreform  großen  Stils,  so  auch 
die  Ausschaltung  des  schrankenlosen  Unter- 
bietungs-Wettbewerbes  in  den  durch  Kartelle 
beherrschten  Produktionszweigen  naturgemäß 
eine  erhebliche  Zahl  von  Leidtragenden  ge- 
schaffen; es  ist  ferner  durchaus  richtig,  daß  die 
Organisation  der  Produktion  in  Kartellen  usw. 
keineswegs  das  Ideal  einer  Wirtschaftsverfassung 
darstellt;  und  es  braucht  endlieh  nicht  geleugnet 
zu  werden,  daß  einige  Kartelle  noch  manches 
Unfertige  enthalten,  einzelne  auch  sich  in  ihrer 
Geschäftsführung  nicht  immer  von  dem  Verant- 
wortlichkeitsgefühl und  der  wirtschaftlichen  Ein- 
sicht haben  leiten  lassen,  wie  es  wohl  wünschens- 
wert gewesen  wftre.  Aber  diese  Zugeständnisse 
Andorn  nichts  an  der  ganz  unbestreitbaren  Tat- 
sache, daß  die  Kartellierung  der  Produktion  an 
sich  einen  eminenten  wirtschaftsorganisatorischen 
Fortschritt  bedeutet  und  der  deutschen  Industrie 
namentlich  für  den  Kampf  der  Nationen  auf  dem 
Weltmarkte  ein  hervorragendes  und  unter  den 
heutigen  Verhaltnissen  geradezu  unentbehrliches 
Küstzeug  in  dl«-  Hand  gibt. 

Auf  der  andern  Seite  steht  ebenso  fest,  daß 
die  abfälligen  Urteile  über  die  Kartelle  nur  zu 
häufig  Uberaus  stark  Uebertreibungen  und  Ver- 
allgemeinerungen   enthalten.     In  Deutschland 

*  Vortrag,  gehalten  vor  der  Hauptversammlung 
der  „Kiacnhdtte  OberBchlenien*.  Zweigvcrein  dos 
Vereine  deutscher  Eieenhüttenleote,  am  2S.  Oktober 
1908  in  fileiwltt. 

L.N 


gibt  es  z.  B.  etwa  400  Kartelle,  darunter  eine 
erhebliche  Anzahl  von  großem  Umfange  und 
großer  Bedeutung.  Dennoch  werden,  wenn  über 
die  Kartelle  in  den  Parlamenten  und  in  der 
Presse  der  Stab  gebrochen  wird,  fast  stets  nur 
das  Rheinisch-Westfälische  Kohlen-Syndikat  und 
der  Stahl werks -Verband  zitiert.  Einige  land- 
wirtschaftliche Abgeordnete  des  Ostens,  die  in 
den  Parlamenten  gegen  die  Kartelle  besonders 
häufig  zu  Felde  ziehen,  exemplifizieren  in  der 
Regel  sogar  nur  auf  das  Rheinisch -Westfälische 
Kohlen-Syndikat  allein;  und  doch  hatten  gerade 
diese  Kreise  es  so  überaus  leicht,  sich  auf  ein 
anderes  Beispiel  zu  berufen,  ein  Beispiel,  das 
ihnen  viel  naher  liegt  und  bei  dein  sie  zudem 
ungleich  sachkundiger  sein  dürften,  als  in  den 
Verhaltnissen  des  Kohlenbergbaues  —  ich  meine 
die  Zentrale  für  Spiritusverwertung.  Es  ist  im 
übrigen  schon  wiederholt  nachgewiesen,  daß  die 
Beschwerden  über  das  Rheinisch -Westfälische 
Kohlen-Syndikat  und  den  Stahlwerks -Verband 
großenteils  unzutreffend  sind.  Aber  selbst  an- 
genommen, sie  waren  berechtigt,  so  würde  dieser 
Umstand  allein  doch  keineswegs  einen  Rück- 
schluß auf  die  anderen  398  Kartelle  in  Deutsch» 
land  oder  gar  auf  die  Kartcllorganisation  im 
ganzen  gestatten.  —  Eine  weitere  Fehlerquelle 
für  die  abfällige  Beurteilung  der  Kartelle  ist, 
daß  man  wirtschaftliche  Geschehnisse,  die  mit 
dem  Ausbau  des  Kartellwesens  lediglich  parallel 
gehen,  mit  ihm  an  sich  aber  wenig  oder  über- 
haupt nichts  zu  tun  haben,  dennoch  in  direkten 
ursächlichen  Zusammenhang  mit  den  Kartellen 
bringt  und  diese  für  jene  verantwortlich  machen 
möchte;  es  sind  dies  namentlich  die  Ausschaltung 
des  Zwischenhandels,  die  Ausbildung  der  ge- 
mischten Betriebt-,  die  Folgen  der  Wirtschafts- 
krisen in  den  Jahren  1901.  1902  und  1907. 
—  Ferner  wird  bei  den  Klagen  über  die  Kar- 
telle  zu  sehr  übersehen,   da»  auch  das  freie. 
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durch  keine  Kartellschranken  gebundene  Wirt- 
schaftsleben monopolistische  Gebilde  und  Ähn- 
liche Dinge,  wie  sie  jetzt  den  Kartellen  vor- 
geworfen werden,  haben  kann  und  in  reichem 
Maße  gehabt  hat.  Es  wird  überhaupt  die  Macht 
der  Kartelle  ganz  wesentlich  Uberschätzt,  wie 
umgekehrt  die  einer  etwaigen  l'cberspannung 
der  Kartellmacht  entgegenwirkenden  Faktoren 
--  die  Konkurrenz  des  Auslandes,  die  Möglich- 
keit der  Errichtung  neuer  Betriebe,  die  Ver- 
wendung von  Surrogaten  usw.  —  in  der  Regel 
ganz  erheblich  unterschätzt  werden.  —  Schließ- 
lich handelt  es  sich  bei  zahlreichen  Vorkämpfern 
für  einen  energischen  staatlichen  Eingriff  in  das 
Kartellwesen  keineswegs  um  eine  Bekämpfung 
der  Kartelle  im  allgemeinen.  Ihre  Angriffe 
richten  sich  vielmehr  lediglich  gegen  die  in- 
dustriellen Kartelle,  und  ihr  Grundmotiv 
ist  eine  starke  Abneigung  gegen  die 
Großindustrie,  gegen  die  industrielle 
Entwickelung  Deutschlands  überhaupt. 
Es  ist  keineswegs  Zufall,  daß  gerade  die  agrari- 
schen Parteien  der  Parlamente  und  die  Zunft- 
parteiler  sich  hierin  besonders  hervortun.  Ihre 
Gegnerschaft  gilt  aber,  wie  gesagt,  weniger  den 
Kartellen  an  sich  —  steht  doch  den  agrarischen 
Abgeordneten  das  wegen  seines  monopolistischen 
Gebarens  bekannte  Spirituskartell  besonders 
nahe,  und  haben  doch  die  sogenannten  Mittel- 
standsparteiler unlängst  noch  im  Reichstage  die 
Zwangskartellierung  des  FriseurgewerbeB  bean- 
tragt — ;  was  sie  perhorreazicren,  das  ist  die 
wirtschaftliche  Entwickelung,  die  sie  von  den 
industriellen  Kartellen  befürchten,  nämlich 
die  zunehmende  Entwickelung  Deutschlands  zum 
Industrit  Staate,  das  wachsende  Ueberwiegen  der 
Bedeutung  der  Industrie  für  die  Wohlfahrt  und 
Machtstellung  Deutschlands  und  die  hieraus  sich 
für  das  Reich  ergebende  Notwendigkeit,  in  seiner 
Zoll-  und  Wirtschaftspolitik  diesem  Umschwung 
der  Verhältnisse  Rechnung  zu  tragen  und  das 
bisherige  System  des  unverhältnismäßigen  Schutzes 
der  agrarischen  Interessen  zu  verlassen. 

Der  hiernach  verbleibende  Rest  berechtigter 
Beschwerden  kann  keineswegs  als  ausreichend 
erachtet  werden,  um  damit  einen  staatlichen 
Eingriff  in  das  Kartellwesen  als  notwendig 
zu  begründen. 

Die  zweite  grundsätzliche  Frage  — 
und  es  ist  zugleich  diejenige,  mit  der  ich  mich 
in  meinem  Vortrage  hauptsächlich  beschäftigen 
möchte  ■-  ist  dann,  ob  die  für  eine  staat- 
liche Regelung  des  Kartellwesens  vor- 
geschlagenen Maßnahmen  auch  wirklich 
zweckmäßig  sind,  wobei  die  Zweckmäßigkeit 
natürlich  nicht  etwa  an  den  Sonderinteressen 
irgendwelcher  Beschwerdeführer,  sondern  an 
dem  Gesamtinteresse  der  ganzen  Volkswirtschaft 
zu  messen  ist.  Hierfür  ist  nun  von  Bedeutung, 
daß  eigentlich  von  allen  maßgebenden  Seiten. 


sowohl  aus  den  Kreisen  der  Praxis,  der  Wissen- 
schaft wie  der  Regierung,  die  große  Wichtig- 
keit der  Kartelle  für  die  Entwickelung  der 
heimischen  Produktion  und  des  inneren  Marktes, 
sowie  ihre  Unentbehrlichkeit  für  die  Behauptung 
unseres  Absatzes  auf  dem  Weltmärkte  unum- 
wunden anerkannt  wird.  Denn  dieses  allgemeine 
Anerkenntnis  berechtigt  und  verlangt  offen liar. 
alle  Vorschläge,  die  für  ein  staatliches  Ein- 
greifen in  das  Kartellwesen  gemacht  werden, 
als  unzweckmäßig  von  vornherein  dann  ah- 
zulehnen,  wenn  durch  ihre  Annahme  die  Kar- 
tellentwickelung und  der  Kartellzweck  gefährdet 
würde. 

Eine  gesetzliche  Ordnung  der  Kartelle 
ist  u.  a.  auf  den  deutschen  Juristentagen  Berlin 
1902  und  Innsbruck  1904,  auf  der  Tagung  des 
Vereins  für  Sozialpolitik  Mannheim  1905  sowie 
mehrfach  im  Deutschen  Reichstage  verlangt 
worden.  Der  Vortragende  zählt  die  Einzelheiten 
dieser,  unseren  Lesern  bekannten  Forderungen 
auf  und  kritisiert  sie  dann  also: 

Was  l>edeuten  diese  Vorschläge  für  die  In- 
dustrie, speziell  für  die  Kartelle  :- 

Die  Errichtung  eines  Kartcllamtes  wäre 
m.  E.  für  alle  Beteiligten  ziemlich  bedeutungs- 
los, sofern  diesem  nur  die  Aufgabe  zugewiesen 
würde,  die  Kartellentwickelung  dauernd  zu  ver- 
folgen und  sich  durch  Sammlung  des  einschlägigen 
Materials  ständig  auf  dem  Laufenden  zu  halten. 
Ebenso  unbedenklich  scheint  mir  die  Statuierung 
einer  Anzeigepflicht  für  die  Kartelle,  sofern  diese 
sich  auf  die  Anmeldung  der  Gründung  und  die 
Einreichung  der  Kartellsatzungen  beschrankt; 
auch  gegen  die  Verfiffeutlichung  dieser  Anzeigen 
und  der  Kartellsatzungen  durch  das  Kartellarot 
wäre  wohl  kaum  etwas  einzuwenden.  Allerdings 
dürften  diese  Maßnahmen  auch  für  diejenigen 
Kreise,  deren  angeblich  bedrohte  Interessen  ge- 
schützt werden  sollen,  ziemlich  belanglos  sein. 
Denn  über  die  Existenz  von  Kartellen  und  deren 
Satzungen,  soweit  sie  von  Wichtigkeit  sind, 
sind  die  Interessenten  auch  heute  schon  ohne 
Kartellaint  und  ohne  Registerzwang  hinreichend 
informiert;  und  schließlich  kommt  es  für  die 
mit  den  Kartellen  in  Beziehung  Rtehenden  Kreise 
weniger  auf  den  Buchstaben  der  Kartellsatzungen 
an,  als  vielmehr  auf  den  Geist,  mit  welchem  die 
Kartelleitung  das  ihr  in  den  Satzungen  vorge- 
zeichnete Schema  ausfüllt. 

Völlig  unannehmbar  wäre  dagegen,  wenn 
von  den  Kartellen  die  Einreichung  nicht  nur 
ihrer  Satzungen,  sondern  ihrer  sämtlichen  Be- 
schlüsse und  ihrer  Sitzungsprotokolle  verlangt 
würde  und  wenn  dann  auch  dieses  Material  zur 
Veröffentlichung  gelangen  sollte.  Mit  vollem 
Recht  bemerkte  in  dieser  Beziehung  Staatssekretär 
von  Bethmann-Hollweg  am  8.  Marz  d.  .T.  im 
Reichstage,  daß  man  doch  auch  den  Kartellen 
ein  gew  isses  Recht  auf  Wahrung  des  Geschäfts- 
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geheimnlsses  zugestoben  müsse,  weil  sonst  jeder 
geschäftliche  Betrieb  überhaupt  aufhöre,  und  er 
betonte  mit  besonderem  Nachdruck  die  außer- 
ordentlich ungünstige  Einwirkung  auf  unsere 
Konkurrenzfähigkeit  auf  dem  Weltmärkte,  die 
eine  zu  weitgehende  Publizität  zur  Folge  haben 
würde. 

Ebenso  muß  das  geplante  Kartellamt  ganz 
anders  beurteilt  werden,  wenn  es,  wie  die  Zon- 
trumsresolutlon  wünscht,  als  Aufsichtsinstanz 
über  die  Geschäftsführung  der  Kartelle  fun- 
gieren und  mit  Einschreitungsbefug- 
nissen  gegen  Kartelle,  die  seine  Beanstandun- 
gen nicht  beachten,  ausgerüstet  werden  soll. 
Eine  derartige  Institution  ist  in  unserer 
heutigen  Wirtschaftsordnung  einfach  un- 
möglich. Sie  ist  völlig  unannehmbar  für 
die  Praxis,  und  sie  würde  auch  den  Staat 
vor  eine  ganz  unerfüllbare  Aufgabe 
stellen. 

Womit  hat  es  die  Geschäftsführung  der  Kar- 
telle zu  tun?  In  der  Hauptsache  doch  mit  der 
Festsetzung  von  Proben  und  Konditionen.  Dem 
Kartellamt  hierbei  ein  Aufsichtsrecht  und  Ein- 
schreitungsrecht  —  und  hierin  einbegriffen  liegt 
natürlich  eine  Aufsichts-  und  Einschreitungs- 
pdicht  —  zuzudiktieren,  heißt  nichts  mehr  und 
nichts  weniger,  als  daß  letzten  Endes  das  Kar- 
tellamt die  Preise  und  Konditionen  festzusetzen 
haben  würde.  Dieser  Vorschlag  kommt  also  im 
Prinzip  auf  dasselbe  hinaus,  wie  die  Forderung 
nach  staatlichen  Preiskommissionen,  die 
daher  an  dieser  Stelle  miterörtert  werden  soll. 

Das  Ungeheuerliche  dieser  Vorschläge  muß 
schon  ohne  weiteres  einleuchten,  wenn  man  sich 
nur  vergegenwärtigt,  mit  welch'  schwierigen 
Faktoren  und  mit  wie  mannigfachen,  vielfach 
einander  durchkreuzenden  Interessen  allein  ein 
einziges  Kartell  bei  der  Festsetzung  seiner 
Preise  und  Konditionen  zu  rechnen  hat.  Die 
Kartelle  umfassen  fast  stets  Unternehmen  mit  sehr 
verschieden  günstigen  Produktionsbedingungen 
and  Produktionskosten.  Die  Preisfestsetzung 
der  Kartelle  muß  daher  einerseits  die  Inter- 
essen der  am  ungünstigsten  produzierenden 
Werke  angemessen  berücksichtigen,  sie  muß 
sich  aber  anderseits  auch  wieder  der  Konjunktur 
auf  dem  In-  und  Auslandsmärkte  anpassen  — 
und  zwar  sowohl  für  die  eigenen  Erzeugnisse, 
als  auch  für  diejenigen,  die  etwa  als  Surrogate 
in  Konkurrenz  treten  könnten  — ,  und  sie  muß 
hierbei'  nicht  nur  die  Marktgestaltung  der  un- 
mittelbaren Gegenwart,  sondern  vorausschauend 
auch  diejenige  der  nächsten  Zukunft  in  Betracht 
ziehen.  Die  Kartellpreise  sollen  ferner  sich  in 
einer  Höhe  bewegen,  die  den  berechtigten  Inter- 
essen der  Abnehmer  entspricht  und  die  Nach- 
frage derart  lebhaft  erhält,  daß  die  Kartellmit- 
glieder ihre  Arbeiter  und  maschinellen  Einrich- 
tungen ausreichend  und  regelmäßig  beschäftigen 
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können;  anderseits  sollen  aber  die  Erlöse  in 
guten  Jahren  wiederum  die  Einbußen  schlechter 
Jahre  möglichst  einholen.  Alle  diese  Uberaus 
komplizierten  Interessen  und  Verhältnisse,  an 
deren  Ausgleich  die  gewiegtesten  Praktiker  ihre 
besten  Kräfte  setzen  müssen,  soll  nun  ein  Kom- 
missar des  Kartellamtes  sicher  und  glatt  be- 
urteilen und  lösen  können.  Nun  erwäge  man,  daß 
wir  in  Deutschland  nicht  eins,  sondern  mehrere 
hundert  Kartelle  haben,  in  den  verschiedensten  In- 
dustriezweigen mit  völlig  voneinander  abweichen- 
den Lebensbedingungen  und  Marktverhältnissen. 
Ich  bezweifle  stark,  daß  selbst  ein  kaufmännisches 
Genie  sich  zutrauen  würde,  über  die  Ange- 
messenheit von  Preisen  in  einer  andern  Branche 
als  der  seinen  ein  abschließendes  Urteil  zu 
fällen.  Ein  Staatsbeamter  aber,  zumeist  ohne 
geschäftliche  Schulung  und  Praxis,  soll  dagegen 
—  da  man  wohl  nicht  für  jedes  einzelne  Kartell 
bezw.  für  jeden  kartellierten  Geschäftszweig 
einen  besonderen  Dezernenten  wird  bestellen 
wollen  —  über  die  Marktverbältnlsse  mehrerer 
Branchen  und  Kartelle  genau  Bescheid  wissen 
und  womöglich  gar  heute  im  Rheinisch -West- 
fälischen Kohlen  -  Syndikat,  morgen  in  der 
Sammetband  -  Konvention  und  übermorgen  viel- 
leicht Im  Reiskartell  darüber  befinden  können, 
welche  Preise  angemessen  sind  oder  nicht. 

Wie  schwierig  selbst  für  Fachleute  auch 
nur  die  Feststellung  der  durchschnittlichen  reinen 
Produktionskosten  in  einem  Industriezweige 
ist,  dafür  gelten  ein  gutes  Beispiel  die  Meinungs- 
verschiedenheiten, die  kürzlich  anläßlich  der 
Erörterung  über  die  Moselkanalisierung  zwischen 
der  rheinisch  -  westfälischen  Eisenindustrie  und 
der  8Üdweatdeut8chen  Eisenindustrie  bezüglich 
der  Höhe  der  Roheisenselbstkosten  in  den  beider- 
seitigen Revieren  zutage  getreten  sind,  wie  der 
Vortragende  des  näheren  darlegt.  Eines  ist 
aber  ganz  sicher,  nämlich  daß  ein  Kartell  die 
Herausgabe  seiner  Preise  und  die  Erledigung 
seiner  geschäftlichen  Abschlüsse  nicht  so  auf 
die  lange  Bank  schieben  kann,  wie  die  Regie- 
rung etwa  den  Bau  einer  Wasserstraße.  —  Mit 
der  Bestimmung  der  Produktionskosten  wäre 
natürlich  noch  nichts  für  oder  gegen  die  Be- 
rechtigung eines  Kartellpreises  festgestellt. 
Denn  es  ist  ein  zwar  weit  verbreiteter,  nichts- 
destoweniger aber  ein  fundamentaler  Irrtum, 
daß  der  Preis  durch  die  Höhe  der  Produktions- 
kosten bestimmt  werde. 

Nicht  minder  schwierig  wflre  zweifellos  di<- 
Stellung  des  Kartellamtes  und  damit  des  Staates 
gegenüber  den  Kreisen  der  Verbraucher  und 
der  öffentlichen  Meinung.  Es  Ist  kein  Ge- 
heimnis, daß  der  Kflufer  den  vom  Verkäufer 
geforderten  Preis  in  der  Regel  stets  für  zu  hoch 
hält.  Haben  wir  aber  ein  Kartellamt  mit  Auf- 
sichts- und  Einschreitungsbefugnissen  gegen  die 
Kartellbeschlüsse,  so  würden  natürlich  alle  Kar- 
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tellpreise  als  staatlich  sanktionierte  Preise  gelten, 
und  der  Staat  würde  dann  die  Zielscheibe  aller 
de.r  Angriffe  sein,  mit  denen  heute  die  Kartelle 
so  reichlich  bedacht  werden.  Stellen  Sie  sich 
bitte  einmal  vor,  welche  Rolle  das  Kartellamt 
und  damit  der  Staat  in  den  soeben  zurückgelegten 
Zeiten  der  „Kohlenfeuerung"  gespielt  hatte.  Ich 
bin  fest  überzeugt,  daß  das  staatliche  Kartell- 
aint  keinen  Anlaß  genommen  hätte,  gegen  die 
Preise  der  Koblenkartelle  „einzuschreiten",  was 
ja  ohne  weitere«  daraus  .geschlossen  werden 
kann,  daß  die  staatlichen  Steinkohlenberg- 
werke keineswegs  niedrigere,  sondern  zum  Teil 
sogar  noch  höhere  Preise  als  der  private  Stein- 
kohlenbergbau genommen  haben.  Welch*  ein  Sturm 
der  Entrüstung  hatte  sich  dann  wohl  gegen  das 
Kartellamt  und  damit  gegen  den  Staat  erhoben ! 

In  jedem  Falle,  wie  auch  immer  die  Ent- 
scheidungen des  Kart  eil  am  teB  ausfallen  würden, 
hatte  der  Staat,  zwar  nicht  materiell,  so  doch 
moralisch  die  Verantwortung  für  die  Höhe  der 
Kartellpreise  zu  tragen,  d.  h.  also  die  Verant- 
wortung für  das  Schicksal  sowohl  der  in  den 
Kartellen  vereinigten  Industriezweige  als  auch 
der  von  den  Kartellen  beziehenden  Verbraucher. 
Zweifellos  zum  außerordentlichen  Nach- 
teil der  Staatsautoritftt  und  der  Staats- 
politik! Staatliche  Preistaxen  und  staatliche 
Preiskommissionen  sind  eben  absolut  unvereinbar 
mit  unserer  heutigen  Wirtschaftsordnung  und 
Wirtschaftsgestaltung,  mit  den  komplizierten 
Verhältnissen  unseres  heutigen  Marktes.  Sie 
waren  angebracht  in  den  früheren  Jahrhunderten 
einfachster  Wirtschaftsstruktur  und  mögen  ihren 
Platz  wiederfinden  in  der  Zukunft,  wenn  uns 
vielleicht  einmal  die  sozialistische  Wirtschafts- 
ordnung beschieden  sein  wird.  Heute  würden 
sie  nicht  Recht,  sondern  Willkür 
schaffen ! 

Das  gleiche  gilt  für  ein  etwaiges  Eingreifen 
des  Kartellamtes  in  die  Verkaufsbedingungen 
der  Kartelle.  Denn  die  Verkaufsbedingungen 
sind  neben  dem  Preise  ein  integrierender  Be- 
standteil des  Kaufabschlusses,  der  Leistung  des 
Käufers  an  den  Verkäufer  für  die  Abtretung 
seiner  Ware.  Würden  die  Kartelle  als  Ver- 
käufer gezwungen,  ihren  Abnehmern  günstigere 
Lieferungsbedingungen  zu  stellen,  so  müßten  sie 
eben  den  anderen  Teil  der  Gegenleistung  des 
Käufers,  den  Kaufpreis,  erhöhen.  Ueberdies  sind 
die  Lieferungsbedingungen  in  den  einzelnen 
Industriezweigen  und  Kartellen  außerordentlich 
mannigfach.  Es  gibt  keine  Normal -Verkaufs- 
bedingungen, an  deren  Hand  etwa  das  Kartell- 
amt  die  Konditionen  der  einzelnen  Kartelle 
prüfen  könnte.  Die  früheren  Verkaufsbedingungen 
des  freien  Verkehrs  als  Maßstab  heranzuziehen, 
wäre  natürlich  erst  recht  verfehlt,  weil  diese 
durch  die  Konkurrenz  der  Produzenten  sich 
httutifj  überaus  ungünstig  gestaltet  hatten,  s« 


daß  ihre  Abänderung  in  vielen  Fällen  gerade 
der  Zweck  der  Kartellierung  war.  —  Im  Zu- 
sammenhang hiermit  steht  auch  die  Frage  de« 
Kontrahierungszwanges  und  der  so- 
genannten Exklusionsklausel.  Unter  Kon- 
trabJerung8zwang  versteht  man  die  Verpflichtung 
eines  Gewerbetreibenden,  die  von  ihm  hergestellten 
oder  von  ihm  zum  Zwecke  des  Weiterverkaufs 
angekauften  Waren  verkaufen  zu  müssen.  Die 
Exklusionsklausel  besagt,  daß  die  Abnehmer  der 
Kartelle  nur  Kartellwaren  beziehen  dürfen, 
andernfalls  sie  von  den  Kartellen  entweder  über- 
haupt keine  Waren  erhalten  oder  für  diese  einen 
höheren  als  den  normalen  Kartellpreis  zahlen 
müssen.  Diese  Klausel  findet  sich  in  den  Liefe- 
rungsbedingungen der  meisten  Kartelle,  und  sie 
ist  auch  unentbehrlich,  um  die  Kartcllverbänd*- 
gegenüber  den  Bestrebungen  der  Outsider,  sie 
zu  sprengen,  aufrecht  zu  erhalten  und  den  Kar- 
tellzweck überhaupt  durchzuführen.  Eine  un- 
billige Zumutung  an  die  Abnehmer  der  Kartelle 
kann  in  dieser  Klausel  an  sich  nicht  erblickt 
werden,  schon  deshalb  nicht,  weil  sie  keines- 
wegs einer  entsprechenden  Gegenleistung  der 
Kartelle  entbehrt.  Diese  Gegenleistung  besteht 
in  der  gleichmäßigen  Anrechnung  der  niedrigsten 
Kartellpreise  an  die  kartelltreuen  Abnehmer. 
Denn  zweifellos  sind  die  Kartelle  nicht  ver- 
pflichtet, ihre  Verkäufe  an  sämtliche  Abnehmer 
zu  den  gleichen  Preisen  zu  bewirken,  sondern 
sie  sind  nach  allgemein  geübtem  kaufmännischen 
Grundsatz  ohne  Frage  berechtigt,  diejenigen 
Käufer  günstiger  zu  behandeln,  die  auch  ihnen 
die  günstigsten  Bezugsbedingungen  einräumen. 
Hierzu  gehört  aber  in  erster  Linie  die  Ver- 
pflichtung, nur  Kartellwaren  zu  (»eziehen.  Was 
speziell  die  Lieferungssperre  der  Kartelle  bezw. 
den  Kontrahierungszwang  anlangt,  so  ist  zu 
beachten,  daß  es  auch  im  freien  Verkehr  in  un- 
zähligen Fällen  vorkommt,  daß  ein  Gewerbe- 
treibender einen  ihm  angebotenen  Verkauf  ab- 
lehnt. Beispielsweise  wird  der  Großindustrielle 
es  in  der  Regel  ablehnen,  an  Detailabnehmer 
direkt  zu  liefern.  Auch  der  Staat  als  Fiskus 
hat  wiederholt  von  diesem  Recht,  das  doch 
eigentlich  nur  ein  Ausfluß  des  Eigentumsrechtes 
ist,  Gebrauch  gemacht.  Den  Kartellen  den  Kon- 
trahierungszwang auferlegen,  hieße  also,  sie  unter 
ein  Ausnahmerecht  stellen,  wozu  keine  zwingende 
Veranlassung  vorliegt.  Denn  sofern  die  Kartelle 
sich  in  dieser  Beziehung  Ausschreitungen  zu- 
schulden kommen  lassen,  kann  gegen  sie  auch 
schon  auf  Grund  des  geltenden  Rechtes  vor- 
gegangen werden.  So  hat  das  Reichsgericht 
sich  wiederholt  auf  den  Standpunkt  gestellt, 
daß  die  Lieferungssperre  der  Kartelle  unter 
Umständen  gegen  die  gute  Sitte  verstößt  und 
nach  §  82G  B.  G.  B.  eine  Schadenersatz-Ver- 
pflichtung begründet.  —  Empfehlenswert  wäre 
es  in.  E.  allerdings,  daß  die  Kartelle  von  der 
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Ldeferungssperre  so  wenig  wie  möglich  Gebrauch 
machen  und  statt  ihrer  sich  damit  begnügen, 
ihre  Ware  solchen  Abnehmern,  die  auch  von 
Outsidern  kaufen,  nur  mit  einem  kleinen  Preis- 
zuschläge abzugeben. 

Die  dem  Staate  in  der  Zentrums-Resolution 
-weiter  gestellte  Aufgabe,  für  die  Kartelle  Nor- 
mal-Satzungen zu  bestimmen,  möchte  ich  nur 
&anz  kurz  streifen.  Man  wird  auch  dieser  Ab- 
sicht nur  auf  das  dringendste  widerraten  können. 
Die  Knrtellgebilde  sind  in  bezug  auf  ihre  wirt- 
schaftliche Bedeutung,  ihre  Rechtsformen,  ihre 
Organisation,  ihre  Tätigkeit  und  ihre  sonstigen 
Lebensbedingungen  und  Lebensäußerungen  so 
unendlich  verschieden,  daß  man  sie  unmöglich 
Alle  in  ein  und  dasselbe  Rechtsschema  einreihen 
kann,  wenn  man  sie  nicht  geradezu  unterdrücken 
-will.  Durchaus  treflend  hat  der  Staatssekretär 
von  Bethmann-Hollweg  in  seiner  Kartell- 
rede im  Reichstage  vom  8.  März  d.  J.  eine  solche 
Art  von  Gesetzesinacherei  —  und  ihre  wahr- 
scheinliche Unwirksamkeit  —  gekennzeichnet. 
Er  sagte: 

„Die  Kartelle  wachsen  hervor  aus  der 
Gesamtheit  unserer  Produktionsbedingungen. 
Sie  sind  in  ihren  Rechten  und  in  geschäft- 
licher Tätigkeit  durchaus  voneinander  ver- 
schieden, und  diese  Verschiedenheit  rührt  her 
von  der  Verschiedenheit  der  Technik,  sie  hängt 
ab  von  der  Art  des  Bezuges  der  Rohstoffe, 
<ier  Lage  der  Gesetzgebung  u.  a.  m.  Wollten 
wir  für  die  Kartelle  einheitliche  Verwaltungs- 
grundsätze aufstellen,  wollten  wir  versuchen, 
»ie  schematisch  zu  regeln,  so  würden  wir. 
wie  ich  fürchte,  ein  aussichtsloses  Unternehmen 
beginnen.    Die  Kartelle,   die  sieh  je  nach 
unseren  allgemeinen  Produktionsbedingungen 
ändern,  würden  uns  unausgesetzt  aus  der  Hand 
schlüpfen,  oder  aber  wir  müßten  solche  Nor- 
men aufstellen,  die  es  dem  Kartell  unmöglich 
machten,  der  Entwickelung  des  Wirtschafta- 
lebens zu  folgen.    Und  was  würde  die  Kon- 
sequenz sein  ?  Entweder  würden  sich  die  Kar- 
telle diesen  Vorschriften  nicht  anpassen  können, 
oder  sie  würden  wiederum  nach  neuen  Rechts- 
formen  suchen,  welche   unter  die  schemati- 
schen Bestimmungen  nicht  passen,  und  würden 
sich  so  tatsächlich   doch  der  Aufsicht  ent- 
ziehen können." 
Kein  Zweifel,  in  dem  Kartellgesetz  würde 
sich  der  Staat  großenteils  nur  ein  papierenes 
Schwert  schmieden.    Die  Wirtschaft  ist  stärker 
als  Rechtsparagraphen,  die  nicht  mit  der  Wirk- 
lichkeit korrespondieren.    Ein  Gesetz,  welches 
den  Lebensbedingungen  der  Kartelle  zuwider- 
läuft, würde  dahin  wirken,  daß  die  Industrie, 
soweit  es  für  sie  möglich  und  zweckmäßig  ist, 
zu  anderen  Organisationsformen,  Trusts,  Fusio- 
nen usw.  ihre  Zuflucht  nimmt,   auf  welche  die 
Ocsetzgehung,   wenn  sie   nicht   überhaupt  die 


Grundlagen  unserer  Wirtschaftsordnung  umstoßen 
will,  keinen  Einfluß  ausüben  könnte.  Es  ist 
hierbei  ferner  von  Bedeutung,  daß  es  kaum 
möglich  sein  dürfte,  die  Vorschriften  eines  deut- 
schen Kartellgesetzes  auch  auf  die  internatio- 
nalen Kartelle  und  auf  die  mit  Deutschland  in 
Geschäftsverbindung  stehenden  ausländischen  Kar- 
telle auszudehnen.  Alsdann  würden  einmal  die 
deutschen  Kartelle  ungünstiger  behandelt  werden, 
als  die  mit  ihnen  konkurrierenden  ausländischen 
Kartelle,  außerdem  aber  wäre  es  unter  Um- 
ständen wohl  möglich,  daß  deutsche  Kartelle 
ihre  Geschäftsführung  nach  dem  Auslande  ver- 
legen und  sich  damit  den  beschränkenden  Vor- 
schriften in  der  Heimat  entziehen  könnten.  I  n 
jedem  Falle  würden  unter  der  Diver- 
genz zwischen  Recht  und  Wirklichkeit 
das  Recht  und  die  Autorität  des  Staates 
selbst  am  meisten  leiden. 

Um  etwaigen  Versuchen  der  Industrie,  den 
Kartellheschränkungen  durch  Fusionierung  und 
Vertrustung  zu  entgehen,  einen  Riegel  vorzu- 
schieben, hat  Professor  von  Schmoller  auf 
der  Mannheiroer  Tagung  des  Vereins  für  Sozial- 
politik die  folgende  Forderung  gestellt: 

Bei  Aktiengesellschaften   von   mehr  als 
75  Millionen  Mark  Kapital  sollen  zur  Wahrung 
der  Staats-  und  nationalen  Gesamtinteressen 
ein  Viertel  der  Aufsichtsratsmitglieder  von 
der  Regierung  gestellt   werden,   und  diese 
Gesellschaften  sollen  ferner  die  Hälfte  ihres 
10°/o  übersteigenden  Gewinnes  an  Staat  und 
Reich  abgeben. 
Mit   vollem  Recht   führte  Geheimer  Kom- 
merzienrat  Kirdorf  hierzu  aus,  daß  die  freie 
wirtschaftliche  Tätigkeit,  die  unsere  Industrie 
so  hoch  gebracht  hat,  vollständig  unterbunden 
würde,  wenn  der  Betrieb  auf  diese  Weise  unter 
Staatskontrolle  gestellt  werden  sollte,  und  er 
fügte  hinzu,  daß  ihm  dann  persönlich  das  Staats- 
monopol lieber  wäre.    In  der  Tat  würde  sich 
wohl  kaum  ein  Unternehmen  finden,  das  bereit 
wäre,   dem  Staate   die    Leitung  einzuräumen, 
selbst  aber  das  geschäftliche  Risiko  zu  tragen. 
Dann  müßte  der  Staat  schon  selbst  die  ganze 
Industrie  in  seine  Hand  nehmen.  Es  wäre  über- 
dies, ganz  abgesehen  von  der  kommunistischen 
Tendenz   des  Schmollerschen  Vorschlages,  ein 
schreiendes  Unrecht,  wenn  einmal  nur  Aktien- 
gesellschaften und  dann  auch  nur  solche  mit 
einem  Kapital  von  75  Millionen  Mark  und  dar- 
über den  10°/o  übersteigenden  Gewinn  mit  dem 
Staate  teilen  sollten,  während  kleinere  Aktien- 
gesellschaften und  Unternehmungen  in  anderen 
handelsrechtlichen  Formen,  auch  wenn  sie  relativ 
oder  gar  absolut,  höhere  Erträge  abwürfen,  hier- 
von befreit  wären.    Für  das  Gedeihen  unserer 
Volkswirtschaft  und  im  speziellen  für  die  Ent- 
wicklung unserer  Industrie  würde  eine  derartige 
Gcwinnkontiskation  aber  ohne  Zweifel  die  aller- 
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verhängnisvollsten  Folgen  haben.  Denn  daß  sie 
den  denkbar  ungünstigsten  Einfluß  auf  die  Be- 
teiligung deutschen  und  ausländischen  Kapitals 
in  deutschen  Unternehmungen  ausüben  und  das 
deutsche  Kapital  geradezu  in  das  Ausland  draußen 
würde,  liegt  auf  der  Hand.  Im  übrigen  würde 
ein  solches  Gesetz  zu  1'mgehungen  und  Beu- 
gungen des  Rechts  geradezu  herausfordern.  Denn 
sicherlich  könnte  ein  Teil  der  in  Betracht  kom- 
menden Aktiengesellschaften  durch  Teilung  des 
Aktienkapitals,  Gründung  von  Tochtergesell- 
schaften, starke  Abschreibungen  oder  Verwässe- 
rung  des  Aktienkapitals  usw.  sich  solchen  Vor- 
schriften unschwer  entziehen. 

Nach  allem  muß  ich  auch  die  zweite  grund- 
satzliche Frage,  ob  die  für  die  gesetzliche  Rege- 
lung des  Kartellweaens  gemachten  Vorschlage 
zweckmäßig  sind,  strikte  verneinen. 
Sie  sind  teils  für  alle  Beteiligten  bedeutungslos, 
teils  unausführbar,  teils  würden  sie  den  Kar- 
tellen die  Grundlagen  ihrer  Existenz  und  Ent- 
wicklungsfähigkeit entziehen  und  damit  der  hei- 
mischen Industrie  ein  Rüstzeug  nehmen,  das 
diese  zur  Wahrung  ihrer  Position  auf  dem  Welt- 
markt notwendig  braucht.  Dieser  letztere  Ge- 
sichtspunkt, nftmlich  die  Aktions-  und  Kon- 
kurrenzfähigkeit unserer  Industrie 
auf  dem  Weltmarkte,  ist  aber  für  das 
Thema  „Staat  und  Kartelle*  von  der 
allergrößten  Wichtigkeit  und  kann 
hierbei  gar  nicht  ernst  genug  ins  Auge 
gefaßt  werden.  Die  Industrien  aller  Lander, 
mit  denen  Deutschland  im  Wettbewerb  steht, 
haben  nicht  versäumt,  sich  durch  feste  Organi- 
sationsformen die  nötige  Stoßkraft  für  den  Kampf 
auf  dem  Weltmarkte  zu  verschaffen.  Selbst  die 
russische  Eisenindustrie  ist  neuerdings  mit  einem 
großzügigen  Organisationsplan  hervorgetreten, 
durch  den  sie  —  falls  er  gelingt  —  aller  Wahr- 
scheinlichkeit nach  in  den  Stand  gesetzt  werden 
wird,  unseren  Absatz  nicht  nur  in  Rußland, 
sondern  auch  auf  unserm  inländischen  Markte 
und  auf  dem  Weltmarkte  erheblich  zu  bedrängen. 
Bei  dieser  Sachlage  wäre  es  ein  garnicht  wieder 
gut  zu  machender  Fehler,  wollte  die  Reichs- 
regierung die  deutsche  Industrie  in  dem  Ausbau 
ihrer  Organisationen  hemmen. 

Von  der  praktischen  Durchführbarkeit  und 
Wirksamkeit  einer  gesetzlichen  Ordnung  des 
Kartellwesens  sind  Im  Grunde  auch  die  Väter 
und  Freunde  dieses  Gedankens  nicht  recht  über- 
.  zeugt,  und  man  ist  datier  mit  einer  zweiten 
Reihe  von  Vorschlägen  für  einen  staatlichen 
Eingriff  in  das  Kartellwesen  auf  den  Plan  ge- 
treten. Diese  sind  rein  wirtschaftlicher  Natur 
und  bewegen  sich  in  erster  Linie  auf  dem  Ge- 
biete der  Zollpolitik.  —  Schon  bei  den  Ver- 
handlungen über  den  neuen  Zolltarif  von  1902 
wurde  beantragt,  daß  die  Zölle  für  syndizierte 
Waren,  speziell  für  Robeisen  und  nicht  schmied- 


bare Eisenlegierungen,  aufgehoben  werden  »ollen, 
sobald  sie  von  den  Kartellen  nach  dem  Aualande 
billiger  verkauft  werden  als  im  deutschen  Zoll- 
gebiet. —  Lebhaft  befürwortet  wird  ferner  schon 
seit  Jahren  die  Ausdehnung  des  zollfreien  Ver- 
edelungsverkehrs. —  Neuerdings  sind  nun  seitens 
einer  Gruppe  von  reinen  Walz-  und  Martin- 
werken  die  unseren  Lesern  bekannten  Anträge 
gestellt  worden,  die  der  Vortragende  des  näheren 
erläutert. 

Die  Frage  der  billigen  Auslandsverkäufe 
der  Rohstoff  verbände  und  die  angebliebr 
Schädigung  der  inländischen  Verfeinerung«  -  Ex  - 
poriindustrie  hierdurch  gehört  zu  den  umstritten- 
sten des  ganzen  Kartellproblems.  Unbestreitbar 
dürften  indessen  m.  E.  die  folgenden  Sätze  »ein: 
Die  Verkäufe  der  Rohstoffverhände  nach 
dem  Ausland  Bind  unentbehrlich,  um  den  Ar- 
beitern eine  möglichst  stetige,  von  den  Schwan- 
kungen des  inneren  Marktes  unberührte  Be- 
schäftigung zu  gewahren  und  ebenso  das  Ma- 
schinenkapital regelmäßig  und  voll  auszunutzen. 
Sie  bilden  zugleich  eine  Sicherung  der  Ver- 
sorgung des  inländischen  Marktes  und  wirken 
ermäßigend  auf  die  Produktionskosten  ein 
in  beiden  Fällen  zum  Vorteile  auch  der  in- 
landischen Abnehmer. 

Die  Rohstoffverbünde  müssen  bei  ihren 
Auslandsverkäufen  unter  Umständen  einen  er- 
heblich niedrigeren  Preis  akzeptieren  als  im 
Inlande,  woil  die  Auslandspreise  von  der  Kon- 
junktur des  Weltmarktes  abhängen.  Die  bil- 
ligen Auslandsverkäufe  haben  aber  keineswegs 
ein  zollgeschütztes  inländisches  Absatzgebiet 
zur  unbedingten  Voraussetzung,  —  auch  die 
nicht  durch  Zölle  geschützte  englische  Indu- 
strie macht  von  dem  Mittel  der  billigen  Aus- 
landsverkäufe starken  Gebranch. 

Für  die  inländische  Verarbeitungsindustrie 
wäre  es  kein  Vorteil,  wenn  die  Rohstoffver- 
bände ihren  Absatz  nach  dein  Auslande  ein- 
stellten, weil  dann  der  Ausfall  einfach  von 
anderen  Ländern  zu  kaum  höheren  Preisen 
als  jetzt  gedeckt  werden  würde. 

Die  Meinung,  daß,  wenn  die  Rohstoffrer- 
bände  den  inländischen  Weiterverar heitern 
das  Rohmaterial  zu  dem  Weltmarktpreise  über- 
ließen, die  Wciterverarht'iter  alsdann  den  Ex- 
port von  Fabrikaten  derartig  steigern  könnten, 
daß  sie  das  ganze  jetzt  exportierte  Rohmaterial 
aufnehmen  würden,  ist  irrig.  England  z.  B., 
das  für  die  Aufnahme  von  Halbzeug  haupt- 
sächlich in  Frage  kommt,  würde  sich  gegen 
die  Einfuhr  deutscher  Fabrikate  in  da* 
Mutterland  und  in  die  Kolonien  auf  das 
nachdrücklichste  und  sicher  auch  erfolgreich 
wehren. 

Ich  glaube,  daß,  wenn  man  sich  auf  den 
Boden  dieser  Sätze  stellt  und  sie  scheinen 
mir,  wie  gesagt,  unwiderleglich  — .  die  schweren 
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Angriffe  auf  die  Rohstoffverbände  wegen  ihrer 
Auslandspolitik  großenteils  hinfallig  erscheinen 
müssen.  An  sich  ist  es  natürlich  richtig,  daß 
die  Weiterverarbeitungsindustrie,  die  auf  den 
Export  angewiesen  ist  und  für  ihr  Rohmaterial 
einen  höheren  Preis  als  der  auslandische  Kon- 
kurrent zahlen  muß,  mit  ihren  Fabrikaten  auf 
dem  Weltmärkte  einen  schweren  Stand  hat.  Diese 
Schwierigkeiten  können  aber  durch  ein  groß- 
zügiges System  von  Ausfuhrvergütungen  über- 
wunden werden,  wobei  zugegeben  werden  muß, 
daß  der  hierbei  von  den  Rohstoffverbänden  bis- 
her geübte  Modus  verbesserungsbedürftig  ist. 

Der  Interessengegensatz  zwischen 
den  gemischten  Betrieben  und  den 
reinen  Werken  hat  m.  E.  mit  dem  Kartell- 
wesen und  den  Schutzzöllen  an  sich  garnichta 
zu  tun,  wenn  ich  auch  nicht  verkenne,  daß  der 
Kombinationsprozeß  bei  den  gemischten  Betrieben 
durch  die  Kartellentwicklung  eine  gewisse  För- 
derung erfahren  hat.  Es  ist  im  Grunde  ledig- 
lich ein  Kampf  zwischen  überholten  Produktions- 
formen und  solchen,  die  auf  dem  Wege  des  Fort- 
schritts marschieren.  Denn  zweifellos  bedeuten 
die  gemischten  Betriebe  einen  außerordentlichen 
Fortschritt  auf  dem  Wege  der  Verbilligung  der 
Produktionskosten  und  damit  in  der  Entwicklung 
unserer  Industrie  überhaupt.  Die  Verbilligung 
der  Produktionskosten  ist  einmal  für  den  in- 
landischen Markt  von  der  allergrößten  Bedeu- 
tung, sie  ist  aber  ferner  das  sicherste  und  auf 
die  Dauer  das  einzige  Mittel,  um  unsere  Industrie 
auf  dem  Weltmarkte  Wettbewerbs-  und  wider- 
standsfähig zu  erhalten.  Denn  die  Betriebs- 
kombinationen bilden  die  notwendige  Ergänzung 
zu  unseren  Kartellen,  um  uns  gegen  die  aus- 
ländischen Trusts,  die  doch  eigentlich  nichts 
weiter  sind  als  Riesen-(»emischte  Betriebe,  zu 
behaupten.  Sollten  einige  reine  Betriebe  im 
Kampfe  gegen  die  gemischten  Betriebe  wirklich 
zum  Erliegen  kommen,  so  ist  das  vom  privat- 
wirtschaftlichen  Standpunkt  aus  gewiß  tief  zu 
beklagen.  Es  erscheint  mir  aber  vom  Stand- 
punkt der  Allgemeinheit  als  eine  unmögliche 
Forderung,  den  volkswirtschaftlichen  Fortschritt, 
der  in  der  Ausbildung  der  gemischten  Betriebe 
offenbar  liegt,  zu  unterbinden  oder  zu  hemmen, 
nur  um  einige  „rückständige"  Betriebe  noch 
einige  Zelt  künstlich  am  Leben  zu  erhalten. 

Von  den  vorgeschlagenen  zollpolitisrhen  Maß- 
nahmen hat  eine  praktische  Bedeutung  meines 
Erachtens  lediglieh  der  Antrag  auf  Aufhebung 
der  Zölle  für  Roheisen  und  Halbzeug.  Die  Aus- 
dehnung des  zollfreien  Veredelungsverkehrs  sowie 
die  Uebertrngung  des  Einfuhrschcinsystems  auf 
die  Elsenvernrbeitungsindustrie  sind  schon  aus 
rein  technischen  Gründen  undurchführbar.  Im 
übrigen  ist  gegen  diese  Vorschlage  der  prin- 
zipielle Einwand  zu  erheben,  daß  sie  eine  Durch- 
löcherung des  Systems  unserer  Eisensehutzzölle 


bewirken  würden.  Werden  daher  die  Eisenschutz- 
zölle im  Interesse  unserer  Eisenindustrie  und 
unserer  Volkswirtschaft  als  notwendig  anerkannt, 
so  müssen  diese  Vorschlage,  die  unsere  Schwer- 
industrie zu  einem  großen  Teil  der  Vorteile  des 
Zollschutzes  berauben  würden,  auch  grund- 
sätzlich abgelehnt  werden. 

Wer  die  Aufhebung  der  Zölle  für 
Roheisen  und  Halbzeug  ins  Auge  fassen 
will,  muß  sich  von  vornherein  darüber  klar  sein, 
daß  eine  Preisgabe  dieser  Zölle  nicht 
angängig  ist.  ohne  unsere  ganzen  Eisen- 
zölle, ja  unser  ganzes  Schutzzollsystem 
überhaupt,  über  Bord  zu  werfen.  Denn 
unser  Schutzzollsystem  bildet,  wie  auch  seine 
Entstehungsgeschichte  zeigt,  ein  in  sich  eng  zu- 
sammenhängendes Ganzes,  aus  dem  ein  so  wich- 
tiges Stück,  wie  es  der  Zoll  auf  Roheisen  und 
Halbzeug  darstellt,  nicht  herausgenommen  werden 
kann,  ohne  daß  das  Ganze  notwendig  zu  Fall 
kommt.  Insbesondere  müßten  dann  auch 
dieZölle  auf  landwirtschaftliche  Pro- 
dukte fallen.  Denn,  m.  H.,  das  ist  doch  ohne 
weiteres  klar:  die  Zölle  auf  landwirtschaftliche 
Produkte  müssen  großenteils  von  der  Industrie 
bezahlt  werden,  indem  sie  einerseits  die  Löhne 
der  industriollen  Arbeiter  in  die  Höhe  getrieben, 
anderseits  aber  den  Export  unserer  Industrie- 
erzeugnisse nach  dem  Auslande  erheblich  er- 
schwert und  den  Nutzen  hieran  verringert  haben. 
Für  diese  Belastung  der  Industrie  durch  die 
Agrarzölle  bilden  die  Industriezölle  zu  einem 
Teil  ein  ganz  unerläßliches  Aequivalent..  Es 
wäre  somit  eine  ganz  unmögliche  Zumutung  an 
unsere  Schwerindustrie,  die  landwirtschaftlichen 
Zölle  unverändert  welter  zu  tragen,  dagegen 
für  ihre  eigenen  Erzeugnisse,  der  Konkurrenz 
des  Auslandes  schutzlos  preisgegeben  zn  sein, 
wobei  besonders  ins  Gewicht  fallt,  daß  Englanl, 
unser  Hauptkonkurrent,  außer  seiuen  sonstigen 
Vorzügen  in  den  Produktionsbedingungeu  keine 
Zollbelnstung  der  Lebensmittel  zu  tragen  hat. 
Ebenso  sieher  scheint  mir,  daß  mit.  den  Zöllen 
auf  Roheisen  und  Halbzeug,  mit  den  landwirt- 
schaftlichen Zöllen  auch  di  e  Zölle  für  unsere 
Fertigindustrie  fallen  würden.  Die  An- 
gelegenheit spitzt  sich  also  auf  die  Frage  zu, 
ob  wir  an  unserem  bisherigen  Zollschutzsystem 
unverändert  festhalten  oder  ob  wir  allgemein 
zum  Freihandel  übergehen  sollen  und  können. 

Ich  will  mich  mit  der  Frage  :  Schutzzoll 
oder  Freihandel  nur  insoweit  -  und  auch 
das  nur  ganz  kurz  —  beschäftigen,  als  hier- 
durch die  Eisenindustrie  berührt  wird.  Da  aber 
muß  ich  mit  aller  Entschiedenheit  betonen,  daß 
unsere  Eisenindustrie  die  Schutzzölle 
heute  weniger  denn  je  entbehren  kann. 
Unsere  Eisenindustrie  braucht  die  Schutzzölle, 
weil  die  Gestehungskosten  ihres  Rohmaterials 
und  die   von   ihr  zu  zahlenden  Frachten  auch 
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heute  noch  erheblich  höher  sind,  als  diejenigen 
ihrer  hauptsachlichsten  ausländischen  Konkur- 
renten; sie  braucht  den  Schutzzoll  als  Aus- 
gleich für  die  enormen  Lasten,  die  die  soziale 
Gesetzgebung  ihr  in  den  letzten  Jahrzehnten 
auferlegt  hat,  wilhrend  die  Industrien  in  keinem 
andern  Lande  Lasten  auch  nur  in  annähernd 
dieser  Höhe  zu  tragen  haben ;  und  last  not  least 
sind  die  Eisenschutzzölle  unentbelirlieh,  weil 
alle  anderen  Industriestaaten,  außer  England, 
Eisenschutzzölle  haben,  teilweise  noch  erheb- 
lich höhere  als  wir.  Dieses  letztere  Argu- 
ment dürfte  für  sich  allein  schon  von 
ausschlaggebender  Bedeutung  sein. 
Denn  einerseits  würde  durch  die  Preisgabe  unserer 
Zölle  Deutschland  wieder,  wie  Bismarck  gesagt 
hat,  die  Ablagerungsstätte  für  die  überschüssigen 
Produktionen  aller  Lander  werden;  und  diese 
Gefahr  ist  heute  größer  denn  je  infolge  der 
Expansions-Möglichkeiten  für  die  nordamerika- 
nischen Trusts  —  wenn  diese  sich  auch  im  lau- 
fenden Jahre  nicht  bemerkbar  gemacht  haben  — . 
und  sie  wird  in  Zukunft  noch  größer  sein,  wenn 
die  Vertrustung  der  russischen  Eisenindustrie 
gelingen  sollte.  Auf  der  andern  Seite  wurde 
uns  aber  durch  die  Zollmauern  des  Auslandes 
der  Export  nach  wie  vor  beschnitten  sein.  Dieser 
Gesichtspunkt  dürfte  von  besonderer  Bedeutung 
für  die  Ve  rar  beitun  g  s  industrie  sein;  denn 
gerade  sie  würde  von  dem  durch  keine  Zoll- 
damme  behinderten  Einstrom  der  ausländischen 
Fabrikate  am  allerhftrtesten  getroffen  werden. 
Kurz.  —  solange  die  anderen  Lander  an 
ihren  Eisenschutzzöllen  festhalten,  ist 
die  Frage,  ob  Deutschland  auf  seine  Eisen- 
schutzzölle verzichten  kann  oder  will, 
von  vornherein  als  ganz  undiskutabel 
abz  uweisen. 

Für  die  Beziehung  zwischen  Schutzzöllen 
und  Kartellen  ist  zu  beachten,  daß  es  zwar 
falsch  ist.  die  Schutzzölle  als  unbedingte  Vor- 
aussetzung für  die  Kartelle  zu  bezeichnen  — 
das  Freihandelsland  England  hat  eine  große 
Anzahl  sehr  bedeutender  Kartelle,  und  auch  in 
Deutschland  haben  die  machtigen  Kartelle  für 
Kohle,  Erz,  Zement  keinen  Rückhalt  an  irgend- 
welchem Schutzzoll  — ,  sicher  ist  nher,  daß  die 
Schutzzölle  das  beste  Mittel  zur  Bildung  kraf- 
tiger Produktions-Organisationen  sind.  Die  Kar- 
telle werden,  wie  wir  gesehen  haben,  allseitig 
als  notwendig  und  unentbehrlich  anerkannt, 
namentlich  für  die  Behauptung  unserer  Stellung 
auf  dem  Weltmarkte.  Auch  aus  dieser  Erwä- 
gung heraus  wäre  daher  die  Beseitigung  der 
Eisenzölle  ein  verhängnisvoller  Fehler,  weil 
damit  die  Eisenindustrie  des  besten  Mittels  be- 
raubt würde,  um  zu  leistungsfähigen  Organi- 
sationen zu  gelangen,  und  ilie  zollgeschützte  In- 
dustrie des  Auslandes  vor  der  deutschen  alsdann 
einen  weiteren  großen  Vorsprung  erhielte. 


Die  Eisenzölle  bilden  aus  allen  diesen  Grün- 
den auch  heute  noch  die  Grundlage  für  das  Ge- 
deihen unserer  Eisenindustrie.  Die  Eisenindustrie 
ist  aber  anerkanntermaßen  das  Rückgrat  unseres 
industriellen  Lebens  überhaupt.  Sie  ist  zugleich 
die  vornehmste  Stütze  unseres  Bergbaues,  der 
Hauptkunde  unserer  Schiffahrt  und,  mit  ihrer 
zahlreichen  Arl>citerbevölkerung,  der  wichtigte 
Abnehmer  unserer  Landwirtschaft.  Der  Eisen- 
industrie den  für  sie  unerläßlichen  Schutzzoll 
entziehen,  würde  daher  die  weittragendsten,  un- 
günstigsten Folgen  für  unsere  gesamte  Volks- 
wirtschaft haben.  —  Aus  diesen  Gesichts- 
punkten heraus  muß  man  die  Bestrebungen  auf 
Aufhebung  der  Zölle  für  Roheisen  und  Halbzeug 
betrachten,  um  sie  dann,  wie  ich  meine,  unbedingt 
abzulehnen.  — 

Von  weiteren  Handhaben  wirtschaftlicher 
Natur,  die  dem  Staate  gegen  die  Kartelle  vor- 
geschlagen sind,  kommen  noch  solche  auf  dem 
Gebiete  des  Eisenbahntarifwesens,  der  Wasser- 
straßenpolitik, des  Submissioiiswesens  und  schließ- 
lich, als  ultima  ratio,  die  Verstaatlichung  der 
Kartelle  in  Betracht.  Ich  muß  indessen  wegen 
der  vorgerückten  Zeit  von  einer  Erörterung 
dieser  Punkte  absehen  und  komme  somit  zum 
Schluß  meines  Vortrages,  der  ja  im  übrigen 
keine  erschöpfende  Behandlung,  sondern  nur 
Streiflichter  zu  dem  Thema  „ Staat  und  Kar- 
telle" bieten  sollte. 

M.  H.  Die  deutsche  Industrie  und  speziell 
die  Eisenindustrie  hat  viele  Feinde  und  Neider 
im  Auslande  und  leider  auch  nicht  wenige  offene 
und  heimliche  Gegner  im  Inlande.  Sie  kann 
den  ihr  hierdurch  aufgenötigten  Kampf  nach 
zwei  Fronten  erfolgreich  auf  die  Dauer  nur  be- 
stehen, wenn  sie  selbst  in  sich  geeinigt  und  ge- 
festigt dasteht.  Im  Hinblick  hierauf  sind  die 
vielfachen  Angriffe,  die  gegen  die  Kartelle  und 
gegen  die  Schwerindustrie  aus  den  Kreisen  der 
Verarbeitungsindustrie  vor  aller  Oeffentlichkeit 
gerichtet  worden  sind,  auf  das  tiefste  zu  be- 
klagen, weil  sie  den  Gegnern  nur  neues  Wasser 
auf  Ihre  Mühlen  geliefert  haben.  Die  Industrie 
muß  daher  mit  allen  Kräften  danach  trachten, 
daß  solche  Zwistigkeiten  zu  Hause  erledigt 
und  nicht  auf  die  Straße,  vor  das  Forum  der 
Oeffentlichkeit  getragen  werden.  Nun  hat  zwar 
der  Centraiverband  Deutscher  Industrieller  voretwa 
vier  Jahren  den  dankenswerten  Versuch  gemacht, 
eine  Ausgleichstelle  für  alle  aus  dem  Kartell- 
wesen entspringenden  Streitigkeiten  zu  schaffen; 
leider  ist  aber  die  Vermittlungstätigkeit  dieser 
Stelle  bisher  nie  in  Anspruch  genommen  worden. 
Hier  müßte  unbedingt  Wandel  geschaffen  werden 
—  sei  es  durch  einen  entsprechenden  Ausbau 
der  vorhandenen  Stelle,  sei  es  durch  Schaffung 
einer  neuen  Organisation  — ,  damit  die  Inter- 
essen der  Kartelle  und  die  Interessen  der  von 
den  Kartellen  abhängigen  Käufer,  insbesondere 
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auch  der  exportierenden  Industrien,  zu  einem 
angemessenen  Ausgleich  gebracht  werden  können. 
Andernfalls  dürfte  die  Befürchtung  schwer 
von  der  Hand  zu  weisen  sein,  daß  die  Bestre- 
unsere  industriellen  Verbände  und  damit 


unsere  Industrie  durch  ein  Kartei  besetz  oder 
durch  wirtschaftspolitische  Haßnahmen  zu  kne- 
beln, doch  zu  manchen  recht  unliebsamen  und  für 
die  Gesamtheit  schädlichen  Ergebnissen  führen 
könnten. 


Die  Verwendung  von  Kokillen  in  der  Eisengießerei. 

Von  Dipl.-Ing.  E.  Leber. 
(Fortsetzung  Ton  8.  1773.) 


Härtung.  Eine  Anzahl  der  Praxis  entnom- 
mener Fälle  sollen  das  Gesagte  naher  be- 
leuchten. Zwecks  Härtung  wird,  wie  hinlänglich 
bekannt,  die  Kokille  in  einfachster  Weise  bei  Rost- 
stäben, Preßbacken  und  anderen  Teilen  zu  Aufbe- 
reitungsmaschinen angewendet,  wobei  die  Kokille 
zugleich  den  Untertasten  bildet.  Bei  Kollergang- 
platten, die  bekanntlich  leicht  ausschleißen,  wird 

die  Einlage  auf  einer 
Härtungsplatte  gegossen. 
Auch  die  Bandage  des 
zugehörigen  Laufringes 
wird  gehärtet.  Die  Art, 
wie    hier    die  Kokille 


Abbildung  10. 

Walze  mit  Kokille  und 
Kern  am  Fertigstrang. 


Abbildung  11. 

Walze  mit  eingegossener 
Einlage. 


bei  der  Walzenfabrikation  statt,  indem  der  un- 
profilierte Walzenballen  (Blechwalzen)  einfach  in 
einer  konstanten  eisernen  Form  gegossen  wird. 
In  einigen  Fällen  wird  auch  bei  Profllwalzen 
das  Fertigkaliber  in  eiserner  Form  gegossen  (Ab- 
bildung 10).  Der  Kokillenring  muß,  um  der 
Gefahr  des  Reißens  vorzubeugen,  eine  völlig 
glatte  Innenfläche  haben.  Bei  aufrecht  schablo- 
nierter  Form  bedient  man  sich  eines  Ringes  mit 
Sprengfuge,  die  nur  an  der  inneren  Ringseite 
bearbeitet  ist,  oder  bei  liegend  schahlonierter 


Abbild.  12. 
Walze  mit 

ein- 
gegossenem 
Kühlrohr. 


Abbild.  13.      Abbild.  14 

Kokille  Kokille 
in  Ziegelform,  in  Ringfi 


zweckmäßig  zu  verwenden  ist,  ist  schon  in 
, Stahl  und  Eisen"  1906  Nr.  2  S.  !)8  des  näheren 
beschrieben.  Die  Mantelform  wird  aus  dicht  neben- 
einander gestellten  Kokillsegmenten  zusammen- 
gesetzt, die  für  alle  vorkommenden  Dimensionen 
brauchbar  Bind.  In  gleicher  Weise  wird  die 
Kokille  bei  der  Herstellung  von  gewissen  Radern 
i Griffin-Räder),  insbesondere  auch  von  Kleinhalin- 
rädern  gebraucht,  sofern  sie  nicht  aus  Temper- 
guß oder  anderem  Material  gemacht  werden. 
Die  gewöhnlichste  Anwendung  der  Kokille  findet 


Form  eines  zweiteiligen,  an  den  Stoß-  und  Be- 
rührungsflächen bearbeiteten  Ringes.  Wie  ge- 
fährlich hier  die  sich  unterstützenden,  härtenden 
Wirkungen  von  Außenkokille  und  Material  sind, 
geht  aus  den  Gegenmitteln  hervor,  die  man  zur 
Vermeidung  des  Walzenreißens  in  Anwendung 
bringt.  In  einem  Falle  legte  man  an  der  ge- 
fährdeten Stelle  einen  gewöhnlichen  Sandkern 
(Abb.  10)  oder  ein  mit  astförmig  verteilten  Quer- 
eisen versehenes  Rohr  ein  (Abb.  11).  Abbil- 
dung 12  zeigt  eine  Walze  mit  eingegossenem 
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Kohr,  das  zu  Kühlzwecken  nach  dem  Gießen 
an  die  Wasserleitung  angeschlossen  wurde.  Ob 
indessen  diese  Mittel  völlig  sichere  Abhilfe  zu 
schaffen  imstande  sind,  ist  zweifelhaft.  Ein 
Fall,  in  dem  man  neben  Herbeiführung  dichten 
Gefiiges  den  ausgesprochenen  Zweck  der  Här- 
tung von  Zylinderguü  verfolgt,  liegt  bei  den 
für  Gasmotoren  bestimmten  Zylindern  vor.  Durch 
Gattieren  allein  lassen  sieh  hier  mit  Rücksicht 
auf  den  Mantelzylinder  die  hohen  Ansprüche, 
die  an  die  innere  Wandung  gestellt  werden, 
nicht  erfüllen.  Deshalb  schreckt 
man  sie  ab,  indem  man  je  nach  der 
Starke  der  erforderlichen  Wirkung 
die  Außen wandung  des  Kernes 
aus  eisernen  Steinen  i  Abbildung 
13)  aufmauert,  unter  Umstanden 
auch  eine  Mauersteinschicht  und 
eine  Schicht  eiserner  Steine  in 
schachbrett-ähnlicher  Anordnung 
abwechseln  laßt,  oder  indem  man 
unter  Wahrung  bestimmter  Ab- 
stände eiserne  Stabe  bezw.  Ko- 


I 


manche  Kopfschmerzen  verursacht  hat,  beson- 
ders auch  wegen  der  ziemlich  erheblichen  .V  - 
messungen,  die  solche  Stücke  aufweisen.  Was 
die  härtesten  Satze  nicht  bewirken  konnten, 
wurde  mit  der  Kokille  in  einfachster  Weise  er- 
reicht. Plunger  von  7  m  Höhe,  1  m  Durch- 
messer und  300  mm  Wandstarke  kommen  mit 
einer  in  allen  Teilen  glanzenden,  fast  stahl- 
ahnlichen  Oberflache  heraus,  für  den  Fachmann 
ein  höchst  befriedigender  und  freudiger  Anblick. 
Bekanntlich  werden  diese  Plunger  auch  aus  Stahl- 
guß hergestellt,  jedoch  bevorzugt 
der  Pumpenbauer  bei  mittlerem 
und  niederem  Druck  die  aus 
Gußeisen  gefertigten  wegen  ihres 
billigeren  Preises  sowohl,  wie 
ihrer  größeren  chemischen  Wider- 
standsfähigkeit halber.  Aber  auch 
dem  Gießereimann  sind  die  har- 
ten Sätze  zu  kostspielig,  zumal 
ihm  die  durch  die  hohen  Stahl- 
zusatze  hervorgerufenen  Ofenstö- 
rungen   sonderlich    bei  öfterem 


Abbildung  15.    Kokille  ale  King 
mit  ■Sprongfuge  und  Schlitz. 


Abbildung  16. 
Hunger. 


Abbildung  17. 
Kokillenring  eingeformt. 


killenstreifen  in  die  äußere  Kernwandung  einlegt. 
In  einzelnen  Gießereien  pflegt  man  das  Zylinder- 
innere mit  kolbenringartigen  Körpern  auszu- 
stellen, die  durch  eine  Spindelscbraube  zusammen- 
gehalten werden  (Abbildung  14).  Damit  diese 
Kinge  nach  dem  Gusse  leicht  aus  der  Form 
entfernt  werden  können,  versieht  man  sie  mit 
Sprengfugen,  und  um  ein  freies  Schwinden  des 
Stückes  zu  ermöglichen,  mit  einem  Schlitz,  wie 
Abbildung  15  zeigt. 

Feinkörniges  (Jefüge.  Typische  (fuß- 
stücke, bei  denen  es  nicht  auf  Härtung,  sondern 
auf  feinkörniges  Gefüge  bei  mittleren  Ansprüchen 
an  Festigkeit  ankommt,  sind  Plunger  (Abb.  16». 
Zum  Schutze  der  Manschetten  sollen  sie  eine 
vollkommen  glatte,  narbenfreie  oberflache  haben, 
ein    Verlangen,   das  dem  Gießereimann  schon 


Satzwechsel  manchmal  teuer  zu  stehen  kommen. 
Sodann  lauft  er  durch  Vermeidung  der  Stahl- 
zusatze  nicht  Gefahr,  daß  ihm  die  Plunger 
bei  der  Bearbeitung  durch  Auftreten  harter 
Stellen  verworfen  werden.  Uebrigens  entstehen 
diese  harten  Stellen  nicht,  wie  man  merk- 
würdigerweise vielfach  heute  noch  annimmt, 
durch  .angeschmolzen '•  gebliebene  StahlpartieD. 
sondern,  wie  die  Analyse  leicht  ergibt,  durch 
Stahltcile,  die  sich  zu  Weißeisen  angereichert 
und  als  solche  nicht  mit  dem  übrigen  Eisen  ge- 
mischt haben.  Wahrend  man  also  früher  die 
genannten  Eigenschaften  unter  anderem  durch 
Stahlznsatze  bis  30  °/0  und  mehr  zu  erzielen 
suchte,  arbeitet  man  jetzt  vorteilhafter  mit  ge- 
wöhnlichem Maschinenguß  und  Kokillen.  Ab- 
bildung 16  stellt  eine  mit  Kokillen  ausgefütterte 
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Mautelform  eines  Plündere  dar.  In  der  ganzen 
Höhe  wird  ihre  Innenseite  mit  (zwecks  besseren 
Haltes)  konisch  geformten  Kokillsegmenten  zu- 
gestellt. Im  übrigen  bemißt  man  die  Starke 
der  Kokille  je  nach  den  Abmessungen  des  Plun- 
gers  und  der  erwünschten  Tiefenwirkung  und 
setzt  zwischen  die  einzelnen  Segmente  größere 
oder  kleinere  ausgemauerte  Partien.  Der  Ein- 
fluß ist  derartig,  daß  die  Plungerwandung.  so 
weit  die  Wirkung  reicht,  keine  Zonenbildung 
aufweist  und  dem  Auge  ein  völlig  gleichmäßig 
feinkörniges  Gefüge  zeigt.  Bei  200  mm  Wan- 
dung und  100  mm  Kokillenstarke  hatte  die 
Plungerwand  bis  zu  einer  Tiefe  von  25  mm 
dichtes  Korn,  war  aber  dabei  so  weich,  daß  sie 
sich  leicht  bearbeiten  ließ. 

Diese  Wirkungsweise  aber  macht  die  Kokillen 
in  noch  vorteilhafterer  Weise  bei  Kolbenringen 


Abbildung  18.  Zentrifngalpumpendeckel. 


verwendbar,  Gußstücke,  an  die  ganz  eigenartige 
«übrigens  nicht  einheitlich  formulierte)  Forde- 
rungen gestellt  werden.  Das  Material  soll  zu- 
nächst weich  sein  zur  Schonung  der  Zylinder- 
wandung; damit  diese  Bedingung  leicht  erfüllt 
werden  kann,  gibt  man  sich  mit  geringen  Forde- 
rungen an  die  Festigkeit  zufrieden  (13  bis  14  kg). 
Gleichzeitig  aber  sollen  die  Ringe  elastisch  und 
bei  hoher  Polierfähigkeit  narbenfrei  und  gut  be- 
arbeitbar sein.  Obgleich  sich  diese  Eigenschaften 
zum  Teil  aufbeben,  so  erhält  man  doch  bei  rich- 
tigem Gebrauch  der  Kokille  mit  gewöhnlichem 
Maschinenguß  ein  Material,  das  allen  diesen 
Forderungen  in  hohem  Maße  entgegenkommt. 
Das  Einformen  geschieht  auf  einfachste  Weise. 
Nachdem  der  Modelltopf  aufs  Plattenbett  gesetzt 
ist,  werden  Kokillenstflbe  von  geeigneter  Starke 
in  angemessenen  Abständen  an  der  inneren  Wan- 
dung des  Modells  entlang  in  den  Boden  ge- 
s  hlagen  (Abb.  17).  Der  Inncnraum  (Kern)  wird 
mit  Sand  aufgestampft  und  der  Außenkasten 
wie  sonst  hergerichtet.  Nach  Entfernung  des 
Modells  und  Formkastens  werden  die  mit  Sand 
ausgefüllten  Räume  zwischen  den  Kokillstäben 


festpoliert.  Große  Ringe  (bis  800  mm  0)  gießt 
mau  am  besten  aus  zwei  Pfannen  bei  tangen- 
tialem Anschnitt  (rotierender  Guß).  Da  die 
Kokille  innen  angelegt  wird,  erhält  man  auf  der 
Innenseite  die  größere  Spannung  und  die  nötige 
Elastizität.  Außen  bleibt  das  Material  weicher, 
leicht  bearbeitbar,  dabei  doch  völlig  dicht  und 
sehr  glatt.  Reim  Einschlagen  der  Kokille  ist 
darauf  zu  achten,  daß  die  Stabe  dicht  genug 
beieinander  zu  stehen  kommen,  da  sonst  die 
gegenteilige  Wirkung  eintritt,  und  zwischen  den 
zu  weit  entfernten  Stuben  lose  Stellen  entstehen, 
die  den  Ring  in  seiner  ganzen  Höhe  durchsetzen. 

Beseitigung  von  Lunkern  und  Blasen. 
Endlich  kommt  es  bei  einer  ganzen  Reihe  von 
Gußstücken  nur  auf  dichtes  Gefugc  an;  diese 
Forderung  läuft  daher  sehr  oft  auf  die  Beseiti- 
gung von  Lunkern  und  Porositäten  hinaus.  Der 


Abbildung  19.    Lokomot'iTiy  linderdecke  I. 


BegrifT  , dicht"  hat  für  den  Gießereimann  eine 
sehr  unterschiedliche  Bedeutung.  Manchmal  ge- 
nügt es  ihm,  daß  das  Stück  für  das  bloße  Auge 
dicht  ist,  häufig  ist  er  zufrieden,  wenn  die  Be- 
arbeitung keine  losen,  blasigen  oder  lunkrigen 
Stellen  aufdeckt.  Wieder  anders  liegt  die  Sache, 
wenn  es  sich  um  Gußstücke  handelt,  die  unter 
Druck  geprüft  oder  gebraucht  werden.  Zunächst 
verhalten  sie  sich  verschieden,  je  nachdem  sie 
bei  niedrigem  oder  hohem  Druck,  kalt  (mit 
Wasser)  oder  warm  (mit  Dampf)  gepreßt  werden 
(Armaturen,  Zylinder).  Dann  aber  zeigen  sie 
gänzlich  verschiedene  Drucksicherheiten,  sobald 
sie  mit  verschiedenen  Medien  unter  Druck  stehen. 
Ein  Zylinder  kann  mit  Wasser,  Dampf  oder  auch 
Preßluft  abgedrückt  noch  absolut  dicht  sein,  mit 
Kohlensaure  oder  Ammoniak  zeigen  sich  nur 
hier  und  da  undichte  Stellen,  während  er  mit 
schwefliger  Säure  unter  Druck  gesetzt  in  allen 
Ecken  und  Kanten  durchlässig  ist  (Eis-  und 
Kälteanlagen).  Datier  ist  auch  die  Zahl  der 
Fälle,  in  denen  die  Kokille  so  »segensreich" 
svirkt,  ziemlich  beträchtlich  und  meist  sind  es 
solche  Stücke,  die  sich  durch  zahlreiche  Ansätze. 
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Vorsprünge  iwie  bei  Abb.  18),  Rippen,  Durch- 
dringungen und  Knickungen  auszeichnen. 

Uebcr  die  Entstehungsursncben  undichter 
Stellen  im  Eisen  sind  die  Untersuchungen  noch 
nicht  abgeschlossen.  Wer  sich  eingehend  über 
diese  Dinge   unterrichten   will,   der  greift  am 

besten  nach  einigen 
schon  längst  der 
Vergessenheit  an- 
heimgefallenen Ar- 
beiten Ledeburs, 
die  in  den  Jahren 
1869.  1873  und 
1874  in  der  ^Berg- 
und  Hüttenmänni- 
schen Zeitung*  er- 
schienen sind.  Diese 
Arbeiten  gehören 
zu  dem  Besten,  was 
über  den  in  Frage 
stehenden  Gegen- 
stand geschrieben 
wurde.  Die  inzwischen  verflossene  Zeit  hat 
wenig  Neues  den  alten  lichtvollen  Darstel- 
lungen hinzuzufügen  gewußt,  so  daß  auch 
heute  noch  die  Ansicht  Ledeburs  in  der  letzten 
von  ihm  selbst  besorgten  (6.)  Auflage  seiner 
Eisenhüttenkunde  zu  Recht  besteht,  daß  insbe- 
sondere die  Untersuchung  über  die  Erscheinungen 
der  Gasbildung  im  Eisen  noch  nicht  erschöpft 
sind.  Die  verschiedenen  Grade  der  Undichtig- 
keit stehen  fraglos  in  einer  direkten  Beziehung 
zu  der  Zusammensetzung  des  Materials,  sie  treten 
schon  auf  bei  grobkörnigem  Material,  denn  der 
Begriff  grobkörnig  hat  nicht  allein  die  Bedeu- 
tung .weniger  fest",  sondern  auch  „durchlassig* 


Abbildung  20.  Schieberring. 
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schiedenen  Ursachen  entspringende  Blasen-  bezw. 
Gasbildung.  So  ist  denn  iier  Gießereimann  vor 
Lunkerbildung  bei  keinem  Material  sicher,  und 
angesichts  der  vielen  trübseligen  Erfahrungen, 
die  ihm  diese  unangenehme  Erscheinung  bereitet, 
hat  ihm  der  Humor  der  Technik  nieht  mit  Unrecht 
einen  großlöcherigen  Schweizerkase  als  ominöses 
Symbol  seines  Berufes  zum  Geschenk  gemacht. 


Abbildung  21.  Luftpumpenzylinder. 

Erwähnen  möchte  ich  nur.  noch  einen  weniger 
beachteten  Fall  von  Lunkererscheinung,  der  nur 
als  Senkung  in  dor  Oberflache  sichtbar  ist.  Wah- 
rend gewöhnlich  unter  solchen  eingefallenen 
Stellen  ein  Hohlraum  sitzt,  der  nicht  selten 
durch  einen  engeren  oder  weiteren  Kanal  mit 


Abbildung  22m. 


Lokomotiv-Kreuzrohr. 


Abbildung  22  b. 


Diese  Eigenschaft  der  Durchlässigkeit  steigert 
sich  dann  bei  gewissen  Eisensorten  vom  bloß 
grobkörnigen  Gefüge  zum  lockeren,  losen  Material, 
zum  schwammigen  und  endlich  zum  porösen, 
lunkrigen,  mit  großen  Hohlräumen  durchsetzten 
Gußeisen.  Steht  an  dem  einen  Ende  der  Reihe 
das  Silizium-  und  kohlenstoffreiche  (grobkörnige, 
also  durch  große  Absonderungsflachen  undichte) 
Eisen,  so  gibt  das  auf  der  anderen  Seite 
stehende  manganreichere  Eisen  durch  sein  höheres 
Schwindmali  Anlali  zur  Bildung  von  Undich- 
tigkeiten.   Hinzu  kommt  dann  noch  die  aus  vor- 


der in  der  Uberflache  entstandenen  Ausbuchtung 
in  Verbindung  steht,  ist  hier  das  Material  in 
seiner  ganzen  Stärke  unterhalb  der  Senkung 
vollkommen  dicht.  Zurückzuführen  ist  wohl 
diese  Erscheinung  ebenfalls  auf  ein  starkes 
Schwinden  des  Stückes,  indessen  fanden  die  er- 
starrten Teile  durch  nachgesetztes  heißes  Eisen 
immer  wieder  neues  Material  zum  Ansaugen,  so 
daß  schließlich  der  Hohlraum  nicht  in  das  Innere 
des  Stückes,  sondern  an  die  Außenseite  zu  liegen 
kommt.  Bei  manganreicheren  Sorten,  überhaupt 
bei  Eisen  von  hoher  Scliwindungsenergic,  tritt  die 


Google 


9.  Dezember  1908. 


Die  Verwendung  ron  Kokillen  in  der  Eisengießerei. 


Stahl  und  Ei  Ben.  1813 


Abbildung  24.  Abbildung  26. 

Schieberhaube.  Scbieberbüehse. 


erwähnte  Erscheinung  des  öfteren  auf  und  ist 
mancherorts  unter  dem  Namen  Nachsatz  bekannt. 

In  Abbildung  19  liegt  die  poröse  Stelle  an 
der  äußeren  Peripherie  des  Zylinderdeckels.  Die 
Kokille,  ein  Kreisring,  wird  in  den  inneren 
Winkel  zwischen  Flansch  und  Deckel  gelegt,  die 
Wirkung  erstreckt  «ich  über  die  ganze  Wand- 
stärke, so  daß  die  schwachen  Partien  mitsamt 
dem  Nocken  völlig  dicht  werden.  Die  Wand- 
starke beträgt  25  mm,  die  Kokille  war  20  mm 
dick,  und  die  Zusammensetzung  des  Eisens  ent- 
sprach einem  festeren  Maschinenguß  (0,8  °'o  Mn, 
0,5 °/o  P,  1,8  bis  2.00,0  St,  3,3  bis  3.5 o/0  C).  Man 
beachte  auch  die  in  den  Kern  eingelegten  Eisen- 
stäbe  zur  Dichtung  der  Hohrung.  Abbildung  20 
zeigt  ein  einfaches,  aber  sehr  empfindliches  Stuck, 
einen  allseitig  bearbeitetes  Schieberring  für  Heiß- 
dampflokomotivzylinder, der  an  der  durch  Punkte 
angedeuteten  Stelle  durchaus  nicht  dicht  werden 
wollte.  Direktes  Anlegen  einer  Kokille  in  die 
Winkel  a  und  a,  war  untunlich,  da  die  Bearbei- 
tung Schwierigkeiten  machte.  Deshalb  wurden 
diese  Winkel  ausgegossen,  wodurch  die  porösen 
Stellen  jedoch  noch  nicht  beseitigt  waren.  Erst 
nachdem  die  Kokille  in  der  durch  die  Abbil- 
dung 20  veranschaulichten  Weise  angelegt  wor- 
den war,  erhielt  man  in  dem  Winkel  die  nötige 
Dichtigkeit  und  Bearbeitbarkeit.  Allerdings 
mußten  die  härteren,  absichtlich  ausgegossenen 
Winkelräume  bei  a  und  at  herausgedreht  werden. 
Dieses  herausgedrehte  Material  aber  schützte  die 


Wandung  des  Schieberringes  selbst  vor  allzu 
starker  Abschreckung,  da  die  Kokille  nicht  so 
nahe  herankam.  Aehnlich  liegt  der  Fall  bei 
Abbildung  2 1 ,  einem  Luftpumpenzylinder,  und  dem 
in  Abbildung  22  a  und  b  wiedergegebenen  Loko- 
motiv-Kreuzrohr  mit  Schleifrand  für  metallische 
Dichtung.  Auch  an  Durchdringungsstellen  treten 
gern  lunkrige  Partien  auf.  So  war  beispiels- 
weise bei  einem  Reduzierventil  für  Kohlensäure- 
Kompressoren  mit  etwa  100  at  Beanspruchung 
(Abbildung  23)  die  Stelle,  wo  sich  der  Stutzen 
ansetzt,  stets  porös.  Eine  Kokille,  wie  in  der 
Skizze  angedeutet,  beseitigte  den  Fehler  voll- 
kommen. Die  Abbildungen  24  und  25  stellen 
ähnliche  Fälle  dar  und  erübrigen  weitere  Aus- 
führungen. 

Bei  einem  Entöler  zu  Kompressoren  (Abbild.  26) 
mußte  sowohl  in  dem  Stutzen  bei  a,  wie  an  der 
Stelle  b  eine  absolut  dichte  Bohrung  aus  dem 
massiven  Material  herausgebohrt  werden.  Leider 
aber  geriet  das  Werkzeug  stets  in  lockere  Teile, 
so  daß  viel  kostspielige  Dichtungsarbeit  vorge- 
nommen werden  mußte.  Außerdem  war  das 
Stück  auf  der  Bodenseite  fast  immer  porös. 
Nach  Anlegen  der  Kokille  in  dem  aus  der  Ab- 
bildung ersichtlichen  Sinne  ergaben  sich  die  gün- 
stigsten Resultate. 

Durch  die  aus  Abbildung  27  bei  a  a  er- 
sichtliche notwendige  Materialanhäufung  wurde 
die  Gleitbahn  eines  Kompressorgrundrahmens  im 
«Heitwinkel  stets  porös  und  deshalb  unbrauch- 
bar. Wie  der  Mißstand  behoben  werden  konnte, 
geht  aus  der  Abbildung  unmittelbar  hervor. 
Regelmäßig  treten  diese  lunkrigen  Stellen  auch 
bei  solchen  Gleitbahnen  auf,  wo  gerade  Uber  den 
oberen  (beim  Gießen  nach  unten  liegenden)  Teil 
des  Kreuzkopfflansches  noch  eine  Verstärkungs- 
rippe herläuft  (Abbildung  28),  die  fraglos  an 


Abbildung  26.         Abbild.  17.  Gleitbahn,  Teil 
Kntöler.  eine«  KomnreKsorgrundrahmenB. 
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Abbildung  28.  Gleitbahn. 


Abbildung  29. 
Lnftkompreaeorzvlinder. 
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dieser  ständig  auftretenden  Erscheinung  mit 
Schuld  hat,  indem  aie  durch  vorzeitigeres  Er- 
starren   den    darüber    liegenden   Partien  das 

.Material  wegsaugt. 
Auch  hier  genügt 
es,  eine  Kokille 
etwa  von  der  Breite 
der  Rippe  in  den 
Drehkern  einzu- 
betten, um  die 
Fehler  vollkommen 
zu  beseitigen.  He- 
tindet  sich  auch  auf 
der  entgegenge- 
setzten Seite  des 

Kreuzkopflaufes 
eine  ebensolche 
Kippe,  so  verfahrt 
man  ganz  analog. 

Vorzügliche  Dien- 
Abbildung  30.    Zylinder  «u     8te  leistet  jle  R0_ 

einer  h>drauli«chen  Weinprew.  kille  manchmal  als 

Ersatz  für  den  ver- 
lorenen Kopf.  Theoretische  Erwägungen  kßnnen 
dazu  führen,  daß  eine  auf  das  Gußstück  an  Stelle 
des  Kopfes  gesetzte  Kokille  keine  Wirkung  hat. 
da  hier  das  Metall  am  längsten  flüssig  bleibt,  nicht 
ruht,  und  da  außerdem  die  darunter  liegenden 
zuerst  erstarrenden  Teile  absaugen.    Die  Praxis 

800 j 


Abbildung  31.    Preöplatte  in  Gießetellung. 


Abbildung  ■>«  und  82  b.    Z.vlinderdeckel  mm  Kmkoai|.re«sor  in  (iießetellung. 
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beweist  jedenfalls  das  Gegenteil.  Auf  einen 
Luftkompressorzylinder  (Abbildung  29)  wurde 
früher  ein  mächtiger  verlorener  Kopf  gestellt, 
der,  wie  die  punktierte  Linie  zeigt,  den  ganzen 
Flansch  abdeckt.  Der  Erfolg  war  der,  daß 
nicht  selten  der  große  Kopflunker  dennoch  bis 
in  den  Flansch  herein  ragte.  Durch  Verkleinern 
des  Kopfes  und  Anlegen  einer  Ringkokille,  wie 
die  Abbildung  zeigt,  erhielt  man  einen  voll- 
kommen dichten  Flansch.  Etwas  anders  liegt 
die  Sache  bei  dem  bereits  eingangs  erwähnten 
hydraulischen  Weinprcssenzyllnder  (Abbild.  30). 
Hier  wurde  der  Boden  trotz  des  starken  Steigers 
erst  dicht,  nachdem  die  Kokille  eingelegt  war.  Die 
andere  Kokille  hat  den  Zweck,  den  dickwandigen 
Teil  zu  dichten,  in  den  tiefe  Nuten  geschnitten 
werden. 

Ein  weiterer  Fall  der  Lunkerbildung  liegt 
bei  Herstellung  großer  Preßplatten  vor,  die 
naturgemäß  besonders  dicht  sein  müssen.  Di« 


Abbildung  31  stellt  eine  solche  Platte  dar.  Man 
sieht,  daß  die  starken  Rippen  über  der  Preß- 
fläche im  wesentlichen  die  Porosität  der  Platte 
verursachen.  Außer  der  Platte  mußte  auch  die 
Hippe  a  besonders  dicht  sein,  da  sie  die  Bohrung 
für  die  Wasserzuleitung  aufnehmen  mußte.  Durch 
Unterlegen  einer  Anzahl  radial  angeordneter  Ko- 
killen erhielt  man  eine  vollkommen  dichte  Platte 
und  einwandfreie  Bohrung. 

Ein  altes  Schmerzenskind  sind  die  für  Kälte- 
anlagen bestimmten  Maschinenteile,  besonders  die 
Kompressordeckcl,  hei  denen  sowohl  der  Anschluß- 
flansch wie  auch  die  zwischen  den  Stutzen  ge- 
legenen Partien  lockeres  Material  aufweisen. 
Hier  konnte  das  üebel  behoben  werden,  wie 
aus  Abbildung  32a  hervorgeht;  die  Kokille  hat 
den  langen  und  nicht  einmal  mit  vollem  Erfolg 
angebrachten  verlorenen  Kopf  Überflüssig  ge- 
macht. Abbildung  32  b  stellt  das  fertige  Guß- 
stück dar.  (Schluß  folgt.) 


Die  Wirkung  von  Elektrolyten  auf  die  Zementabbindung. 

Von  Privatdozent  Dr.  Rohland  in  Stuttgart. 


Es  erschien  mir  von  gleichem  wissenschaftlichem 
wie  technischem  Interesse,  einen  Vergleich 
zwischen  dem  Eisenportlandzemeut  und  Portland- 
zement in  Hinblick  darauf  anzustellen,  wie  sich  diese 
beiden  hydraulischen  Bindemittel  zu  bestimmten 
Zusätzen  zum  Hydratationswasser,  die  das  Ab- 
binden verzögern  oder  beschleunigen,  verhalten. 
Sind  die  Wirkungen  dieser  Zusätze  auf  die  Ab- 
bindungsgeschwindigkeit  beider  Zementarten  die 
gleichen,  so  darf  geschlossen  werden,  daß  auch 
ihre  Konstitution  sich  ähnlich  ist,  und  daß  auch 
ihre  übrigen  Eigenschaften,  die  sie  zu  einein 
technisch  wertvollen  Bindemittel  machen,  die- 
selben sind. 

Wie  ich  durch  zahlreiche  Versuche  erwiesen 
habe,  gibt  es  eine  Reihe  von  Stoffen,  meist 
Salze,  also  Elektrolyten,  die  beim  Anrühren 
mit  Wasser,  dem  Portlandzement  In  geringer 
Menge  zugesetzt,  die  Geschwindigkeit  der  Vor- 
gänge während  des  sogenannten  Abbindens  teils 
im  positiven,  teils  im  negativen  Sinne  andern.* 
Die  Chloride  der  Alkalien  verhalten  sich  in- 
different, nur  Kochsalz  verzögert,  etwa  von 
4  v.  H.  Losungen  an,  dies»-  Reaktionsgeschwindig- 
keiten; Kalziumchlorid,  das  in  geringer  Menge 
verzögernd  wirkt,  beschleunigt  in  konzentrierten 
Losungen  von  9  v.  H.  an.  Aluminiumchlorid 
beschleunigt,  während  Kisenchlorid  verzögert. 
Die  löslichen  Sulfate ,  auch  der  Gips ,  ver- 
zögern.**   Kaliumsiilfat,  an  einem  Raschbinder 

*  P.  Rohland:  „Der  Portlandzement  vom 
phyaikaliich-chemitu-hen  Standdpunkt".  Quandt  und 
Händel  1903. 

•*  Büsing  und  Schumann:  .Der  Hortland- 
xcment  und  seine  Anwendung  im  Bauwesen*. 


geprüft,  war  in  geringer  Konzentration  von  be- 
schleunigender, in  sehr  großer  erst  von  ver- 
zögernder Wirkung,*  eine  Ausnahme  bildet 
auch  das  Aluminiumsultat,  das  stark  beschleu- 
nigt, und  die  Alaune  ;  bei  diesen,  z.  B.  beim 
Kali-Alaun,  macht  der  eine  der  Komponenten, 
Ali(S04)J,  eine  stark  beschleunigende,  der  andere, 
K«S04,  eine  verzögernde  Beeinflussung  geltend, 
so  daß  als  Gesamtwirkung  eine  verminderte  Be- 
schleunigung erscheint. 

Die  Karbonate  der  Alkalien  wirken  beschleu- 
nigend, Soda  beschleunigt  in  geringer  Konzen- 
tration bis  4  v.  H.  Lösungen,  in  stärkerer  Kon- 
zentration bis  zu  10  v.  H.  Lösungen  verzögert 
es,  in  sehr  starker  beschleunigt  es  wiederum, 
infolge,  der  hydrolytischen  Abspaltung  von  Na- 
tronhydrat, das  an  und  für  sich  beschleunigt.** 
Borsaure  und  Borax  verzögern  in  jeder  Konzen- 
tration, ebenso  die  Chromate,  Kalidichromat, 
Chromsäure,  chromsaures  Natron  und  Ammonium, 
ebenso  die  phosphorsauren  Salze.*** 

Die  Zusammensetzung  des  Zementes  ist  für 
den  Grad  der  Wirksamkeit  dieser  Zusätze  im 
übrigen  maßgebend.  Quantitativ  gestaltet  sich 
die  Beziehung  zwischen  den  zugesetzten  Mengen 
und  ihrer  Wirkung  so,  daß  zwischen  beiden  an- 
genäherte Proportionalität  herrscht:  für  Zusfltze 

•  P.  Kohl  and:  »Heber  die  Hydratation  des 
Portlandzement«»«.  „Zeitschrift  für  angow.  Chemie" 
1909,  3.  November,  8.  1049. 

*•  P.  Röhl  and:  »Ueber  die  Hydratation  d<>« 
Portlandzemente««.  „Ztachr.  f.  angew.  Chemie'  1903, 
3.  November,  8.  1049  bis  1065;  1906,  23.  Februar, 
8.  327  bis  331. 

•••  .ToninduMtrio- Zeitung«  1906.  26.  Mai,  S.  949 
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in  geringer  und  mittlerer  Konzentration  ist  sie 
größer  als  für  sehr  starke ;  bei  Langsambindern 
ist  ihre  Wirkung  starker  als  bei  Raschbindern. 

Hei  gleichzeitiger  Gegenwart  von  zwei  be- 
schleunigenden Zusätzen,  z.  H.  Soda  in  geringer 
Konzentration  und  Aluminiunichlorid,  tindet  niejit 
nur  eine  Addition  ihrer  Wirkungen  statt,  son- 
dern sie  geben  über  die  Summicrung  hinaus; 
bei  gleichzeitiger  Anwesenheit  von  zwei  ver- 
zögernden Zusätzen,  z.  B.  Borax  und  Kali- 
dichromat,  tritt  umgekehrt  eine  gegenseitige 
Schwächung  ihrer  Wirkungen  ein.  Wirkt  der 
eine  Zusatz,  z.  B.  Soda,  beschleunigend,  der 
andere,  z.  B.  Kalidichromat,  verzögernd,  so 
kann  Kompensation  bei  Anwendung  gleicher 
Mengen  eintreten. 

Die  Ursachen  dieses  Verhaltens  sind  in  fol- 
gendem zu  suchen :  Der  wasserfreie  Zement  ist 
löslicher  als  der  hydratisierte ;  wird  nun  irgend 
ein  Zusatz  gemacht,  durch  den  die  Löslichkeit 
des  Zcmentanhydrids  erhöht,  die  der  hydrati- 
sierten  erniedrigt  wird,  so  tritt  Beschleunigung 
der  Reaktionsgeschwindigkeit  ein ;  denn  der 
wasserfreie  Zement  löst  sieh  infolge  dieses  Zu- 
satzes schneller  auf  und  hydratisiert  sich.  Der 
hydratisierte  Zement  ist  nun  aber  in  der  ver- 
dünnten Lösung  des  Anmachewassers  so  gut  wie 
unlöslich,  die  Lösung  ist  rasch  übersattigt,  und 
ersterer  scheidet  sich  im  festen  Zustand  alt;  die 
Lösung  kann  von  neuem  wasserfreien  Zement 
aufnehmen,  und  so  fort.  Daher  rührt  die  Be- 
schleunigung der  Reaktionsgeschwindigkeit  durch 
bestimmte  Zusätze.  Wird  dagegen  ein  Zusatz 
gemacht,  durch  den  die  Löslichkeit  des  wasser- 
freien Zementes  erniedrigt,  der  hydratisierten 
erhöht  wird,  so  tritt  Verzögerung  der  Abbin- 
dungsgesehwindigkeit  ein;  denn  infolge  dieses 
Zusatzes  löst  sich  ersterer  langsamer  und  in  ge- 
ringerer Menge  auf;  dagegen  ist  der  hydrati- 
sierte Zement  in  dem  Anmachewasscr  mit  Zusatz 
löslicher  als  in  dem  ohne  Zusatz  ;  die  Uebcrsätti- 
gung  der  Lösung  erfolgt  schwerer  und  die  Ab- 
scheidung  des  hydratisierten  Zementes  langsamer; 
daher  rührt  die  Verzögerung  der  Reaktions- 
geschwindigkeiten. 

Lösllchkeitsvermehrung  des  wasserfreien  Ze- 
mentes und  Beschleunigung  der  Vorgange  wah- 
rend des  Abbindens,  seine  Löslichkeitsverminde- 
rung  und  Verzögerung  der  letzteren  stehen  mit- 
einander in  Parallclismus. 

Die  Frage,  welcher  Stoff  oder  welche  Stoff- 
menge  denn  eigentlich  an  der  Hydratation  be- 
teiligt ist,  ist  dahin  zu  beantworten,  daß  das 
wahrend  der  Sinterung  in  eine  feste  Lösung 
oder  vielleicht  Adsor|itionsverbindung  mit  der 
Kieselsaure,  Tonerde,  Eisenoxyd  getretene  Kal- 
ziumoxyd  die  Wasserbindung  herbeiführt.  Damit 
aber  ist  die  Aufzahlung  der  Vorgflnge  wahrend 
des  Abbindens  noch  nicht  erschöpft;  der  hydrati- 
sierte Zement   ist  der  Hydrolyse  unterworfen; 


diese  müßte,  worauf  ich  schon  hingewiesen  habe.* 
einen  fortwährenden  Zerfall  des  Mörtel«  herbei- 
tuhren.  doch  wird  die  HydrolysengeÄchwindigkeit 
immer  kleiner  und  nähert  sich  schließlich  dem 
Nullwerte.  Als  Ursache  ist  zu  erkennen,  dali 
außer  dem  Kalziumhydroxyd  Kieselsaure,  Eisen- 
oxydhydrat,  Tonerdehydrat  im  Kolloidalzustami 
abgespalten  und  durch  Elektrolytgegenwart,  ver- 
mutlich durch  das  Kalziumhydroxyd,  wahrend 
des  Abbindens  koaguliert  werden.  Diese  koagu- 
lierten Stoffe  bewirken,  daß  die  Hydratation 
nicht  plötzlich,  wie  etwa  beim  Aetzkalk,  son- 
dern allmählich,  selbst  bei  den  Raschbindern, 
stattfindet;  sie  wirken  wie  Leim  oder  Kleister 
und  verhindern  ein  weiteres  Vordringen  de* 
Wassers  in  das  Innere  des  erhärtenden  Ze- 
mentes und  auf  diese  Weise  einen  weiteren  Hydro- 
lysationsvorgang.  Sehr  wahrscheinlich  wird  auch 
durch  die  oben  erwähnten  Zusätze  die  Koagu- 
lationsgeschwindigkeit der  abgespaltenen  Kol- 
loidalstoffe geändert,  beschleunigt  oder  verzögert. 

Es  schien  nun  von  großem  Interesse,  auch 
den  Eisenportlandzement  mit  dem  Portland- 
zement  in  bezug  auf  sein  Verhalten  diesen  Zu- 
spitzen gegenüber  zu  vergleichen ;  denn  solch-- 
Beobachtungen  gewahren  einen  Einblick  in  die 
Vorgange  wahrend  des  Abbindens  und  auch  in 
die  Konstitution  des  Zementes. 

Das  vorliegende  Analysenmaterial,  das  zwar 
keine  direkten  Beweise,  aber  doch  Andeutungen 
gibt,  laßt  erkennen,  daß  die  Zusammensetzung 
des  Eisenportlandzeincntcs,  wie  sie  durch  die 
Analyse  ermittelt  wird,  in  seinen  Hauptbestand- 
teilen im  wesentlichen  mit  der  des  Portland- 
Zementes  übereinstimmt.  Der  (it  halt  an  Kalk, 
Kieselsaure,  Tonerde  und  Eisenoxyd  beträgt 

in  dienern  58  bis  64,6  >D  jenem  54  bin  60*/» 
„  „  20  „  26,5  „  .  „  20  „  25  . 
.     „         6    ,    H     *    -       ,      9    ,     15  , 

Aber  auch  diese  Zusätze,  um  das  Resultat 
vorweg  zu  nehmen,  üben  auf  die  Vorgänge, 
die  sich  wahrend  des  Abbindens  abspielen,  die 
gleichen  Wirkungen  wie  beim  Portlandzeroent 
aus,  und  daraus  Ist  der  Schluß  zu  ziehen,  dali 
die  Konstitution  beider  Zementarten  analog  ist. 
und  auch  ihre  übrigen  Eigenschaften  sich  decken. 
Die  Versuche  wurden  in  genau  derselben  Weise 
wie  beim  Portland/.ement  ausgeführt ;  der  zu 
den  Versuchen  benutzte  Eisenportlandzement 
stammte  aus  dem  Zementwerk  Wetzlar.** 

Die  Abbindezeit  wurde  in  der  vom  Verein 
deutscher  Eisenportlandzementwerke***  vorge- 
schlagenen  Weise  ermittelt,  und  zwar  wurde 

•  „Stahl  und  Kisen'  1908  Nr.  5  S.  166. 
**  Ich    möchte  nicht  unterlassen,  auch  an  dieser 
Stell«  dem  Zementwerk  Wetzlar  für  Ueberlaesang  de« 
Materials  moinen  besten  Dank  auszusprechen. 

•**  „Taschenbuch  über  die  Erzeugung  und  Verwen- 
dung des  Eiscnnortlandzementes".    1904.    2.  Auflage. 
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das  Ende  der  Abbindezeit*  fixiert;  wenn  man 
mit  dem  Fingernagel  auf  der  Oberflache  eines 
auf  einer  Glasplatte  ausgebreiteten  Zement- 
kuchens keinen  Eindruck  mehr  erzielt,  so  gilt 
die  Abbindezeit  als  beendet. 

Die  nachstehende  Zahlcntafel  ist  wie  folgt  an- 
geordnet: in  der  ersten  Kolumne  ist  die  Tem- 
peratur des  verwendeten  Zementes,  in  der 
zweiten  die  des  Wassers  oder  der  Lösung 
notiert ;  es  folgt  dann  die  angewendete  Wasstr- 
menge  in  Prozenten,  die  Bezeichnung  der  Zu- 
sätze, die  in  geringen  Mengen  erfolgte,  Z ; 
mit  t)  ist  die  Abbindezeit,  in  Minuten  ausge- 
drückt, bezeichnet;  sie  stellt  das  Mittel  mehrerer 
Beobachtungen  dar. 

Zahlentafel  I. 


Zahlentafel  II. 
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üie  Wirkungen  der  Zusätze  auf  die  Ab- 
bindungsgeschwindigkeit  wurden  zunächst  an 
einem  Raschbinder  geprüft. 

Wie  man  sieht,  sind  sie  die  gleichen  wie 
beim  Portlandzemeut ;  Soda  ist  von  beschleuni- 
gendem Einfluß,  Borax  von  stark  verzögerndem; 

*  In  der  letzten  Zeit  ist  wieder  die  Aufmerksam- 
keit auf  die  Metbuden  der  Bestimmung  der  Abbinde, 
zeit  gelenkt  worden  („Touinduetrie-Zeitung"  30,  31 
1907).  Der  Vorschlag  von  Uary,  nach  dem  das  Maxi- 
mum der  Temperaturateigerung  ala  Kode  der  Abbinde- 
zeit angesehen  werden  soll,  erregt  doch  einige  Be- 
denken. Ohne  große  Vorsichtsmaßregeln,  die  für 
technische  Arbeiten  in  amatlndlich  aind,  dürften  die 
Bestimmungen  auf  diesem  Wege  hAufig  achwankend 
ausfallen.  Wahrend  des  Abbindens  erfolgt  eben  eine 
ganze  Beihe  von  Vorgängen,  die  oben  erwähnt  worden 
sind,  wie  Auflösung,  Ausscheidung,  Hydrolyse,  Koagu- 
lation von  Stoffen,  ferner  von  solchen,  die  auf  rein  physi- 
kalischer Basis  beruhen,  wie  Adhäsion  und  Kohision, 
und  es  ist  nicht  zu  erwarten,  daß  aüe  diese  Vorginge, 
von  denen  manche,  wie  Auflösung,  Hydrolyse,  mit 
Wärmeabaorption  verbunden  sind,  auch  mit  dein  Maxi- 
mum der  Temperatur  ihr  Ende  erreichen.  K»i  emp- 
fiehlt sich  vielmehr,  mit  Hilfe  des  Vicatachen  Appa- 
rates oder  auf  die  oben  angegebene  einfache  Weiao 
das  Knde  der  Abbindezeit  zu  bestimmen,  da  es  über- 
haupt nur  darauf  ankommt,  einen  deutlich  erkenn- 
baren und  bequem  bestimmbaren  Punkt  während  des 
ganzen  fclrblrtungsprozeaaee  genau  zu  fixieren. 

t  Bei  Versuch  5  war  die  Menge  der  zugesetzten 
.nnähernd  halb  so  groß  wie  bei  Versuch  4. 
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23 

CaCI, 

130' 

In  klrloar 
Koaica- 

13. 

17.0 

17 

23 

Nu  Cl 

26' 

iratloa. 

sind  beide  Substanzen  zugleich  in  annähernd 
derselben  Menge  vorhanden,  so  tritt  Kompen- 
sation ihrer  Wirkungen  ein ;  nur  ganz  wenig 
scheint  der  Einfluß  des  Borax  zu  überw  iegen. 

Gelöste  Stoffe  müssen  eine  stärkere  Wirkung 
bei  gleichem  Zusatz  als  feste  oder  sehr  schwer 
lösliche  erzielen,  wie  das  auch  beim  Portland- 
zement durch  Versuche  mit  gelöstem  und  festem 
Gips.  Kalidichromat,  Soda,  Borax,  festem  Blei- 
chromat  von  mir  erwiesen  worden  ist.* 

Auch  beim  Eisenportlandzement  ist  der  Unter- 
schied in  der  Wirksamkeit  des  Borax  seinem 
Aggregatzustande  nach  deutlich  erkennbar:  der 
gelöste  Borax  übt  annähernd  eine  doppelt  so 
starke  Wirkung  aus  wie  der  feste  nach  den 
Versuchen  4  und  K ;  bei  Anwendung  von  Soda 
würde  wegen  ihrer  viel  größeren  Löslichkek  die 
Differenz  zwischen  ihrer  Wirkung  im  festen  und 
im  gelösten  Zustande  weniger  stark  als  beim 
Borax  hervortreten. 

Wenn  nach  den  Versuchen  5  und  6"  die  Wir- 
kung des  festen  Borax  größer  als  die  des  ge- 
lüsten erseheint,  so  liegt  das  daran,  daß  die 
Menge  des  zugesetzten  Borax  bei  Versuch  5  re- 
lativ sehr  gering  ist. 

Dieses  verschiedene  Verhalten  der  Zusätze 
im  gelösten  und  festen  Aggregatzustande  hangt 
einmal  mit  den  oben  erwähnten  Löslichkeitsver- 
hältnissen  des  wasserfreien  und  des  hydrati- 
sierten  Zementes  zusammen;  eine  Aenderung 
der  Löslichkeit  wird  von  einem  gelösten  Stoff, 
wenn  er  auch  nur  in  geringer  Menge  vorhanden 
ist,  leicht  hervorgerufen:  der  feste  ist  nur  in- 
soweit wirksam,  als  er  wahrend  der  Abbindezeit 
in  Lösung  gegangen  ist.  Ferner  wird  die  Koagu- 
lationsgeschwindigkeit der  Kolloidalstoffe  durch 
gelöste  Stoffe  leichter  als  durch  feste  wahrend 
des  Abbindens  beeinflußt,  da  jene  mehr  Be- 
rührungsflächen mit  den  Kolloidstoffen  besitzen. 

•  .Der  Portlandzement  vom  pbys.-chem.  Stand- 
punkt", Kapitel  II.  P.  Röhl  and:  «Kinige  Be- 
merkungen zum  Protokolle  der  28.  Hauptversammlung 
des  Vereins  deutscher  Portlandzement  -  Fabrikanten«. 
„Toninduetrie-Ztg.*,  24.  März  8.  493  his  494. 
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Nachdem  der  Raschhinder  einige  Zeit  an  der 
Luft  gelagert  hatte,  wobei  durch  Aufnahme  von 
Kohlensaure  und  Feuchtigkeit  seine  Abbindezeit 
auf  25  Minuten  gestiegen  war,  wurden  noch 
einige  andere  Zusätze  geprüft  (Zahlentafel  II). 
Kalidicbromat  ist  auch  für  den  Eisenport  land- 
zement  ein  starker  Verzffgerer,  wenn  es  auch  in 
seiner  Wirkung  hinter  Borax  zurücksieht.  Viele 
schwefelsaure  lösliche  Salze  sollen  nach  Büsing 
und  Schumann*  den  Ahhindungsprozeß  wesent- 
lich verlangsamen,  indem  sie  beim  Zusammen- 
treffen mit.  Zement  schwefelsauren  Kalk  bilden; 
die  Ausnahmen  dieser  Regel,  nämlich  Aluminium- 
sulfat,  Alaun,  der  danach  viel  starker  verzögern 
sollte,  als  er  es  in  Wirklichkeit  tut.  Kalium- 
sulfat in  starker  Konzentration,  habe  ich  oben 
angegeben. 

Auch  beim  Eisenporllnndzenicnt  scheinen 
Ausnahmen  vorhanden  zu  sein;  Natriumsulfat  in 
mittlerer  Konzentration  erweist  sich  als  indiffe- 
rent, oder  doch  von  ganz  schwacher  verzögern- 
der Wirkung,  möglicherweise  tritt  dieser  Einfluß 
bei  großer  Konzentration  starker  auf.  Kalzium- 
chlorid gehört  zu  den  Zusätzen,  deren  positiver 
oder  negativer  Einfluß  auf  die  Abhindungs- 
geschwindigkeit  von  der  zugesetzten  Menge  ab- 
hängt. E.  Candlot  hat  das  beim  Portland- 
zenient  zuerst  festgestellt.**  Kalziumchlorid  ver- 
halt sich  dem  Eisenportlandzemcnt  gegenüber 
genau  ebenso;  in  geringer  Konzentration  ist  es 
von  verzögernder  Wirkung,  daher  muß  auch 
das  Meerwasser,  als  Anmachcwassc.r  benutzt, 
retardierend  wirken;  denn  die  in  ihm  in  geringer 
Konzentration  enthaltenen  Salze,  Magncsiutn- 
chlorid  und  Sulfat,  setzen  sich  mit  dem  im  Ze- 
ment enthaltenen  Kalziumhydroxyd  zu  Kalzium- 
chlorid  und  Sulfat  um.  wodurch  eine  verstärkte 
Verzögerung  hervorgerufen  wird,  indem  sich 
vermutlich  ihre  Wirkungen  über  die  Summierung 
hinaus  addieren. 

Chlorkalzium  in  großer  Konzentration  ist 
dagegen  von  stark  beschleunigender  Wirkung 
und  übertrifft  in  dieser  Hinsicht  noch  Soda.  Die 
Chloride  der  Alkalien,  wie  Natriunichlorid,  ver- 
halten sich  in  geringer  Konzentration  indifferent. 

Zablentafol  III. 

Zusammenstellung  der  untorsui  bten  Substanzen; 
ein  Pluszeichen  bbdeuttjt  die  beschleunigende,  ein 
Minuszeichen  die  verzögernde  Wirkung,  eine  0  die 
Wirkungslosigkeit  den  Zusatzes. 

tUrnportlmd-  PortUod- 
icmrnt  zem.m 
NaCl   0  0 

Na.  CO»  +  + 

CaCh  -    +       —  + 

(—  in  geringer,  -f  in  groüer  Konzentration) 

Na»  SO«   ü     —  — 

K*CriO:   —  — 

Na,  U»0;  +  10  a<j  .  .  .  —  — 

•  a.  a.  (). 

„Cl.em.-Ztg.»  1891,  25.  Juli,  S.  200.  Kep. 


Die  vorstehend  genannten  Substanzen  sind 
Repräsentanten  ihrer  Stoffklasse;  es  ist  mit  Sicher- 
heit anzunehmen,  daß  die  ihnen  nahestehenden 
Stoffe,  z.  B.  alle  kohlensauren  Salze,  alle  lös- 
lichen Chromate.  Borsäure  und  die  anderen  Borau- 
sich  wie  diese  verhalten  werden.  Ausnahmen  sind 
immerhin,  wie  bei  den  Sulfaten  in  bezug  auf  den 
Portlandzetnent,  selten. 

Die  quantitativen  Verhältnisse  entsprechen 
ebenfalls  denen  beim  Portlandzement;  zwischen 
der  Konzentration  des  Zusatzes  und  seiner  Wir- 
kung herrscht  angenäherte  Proportionalitat,  man 
kann  sie  im  voraus  ungefähr  berechnen.  Ein.- 
Beziehung  zwischen  dem  Betrage  der  Geschwin- 
digkeiten, mit  denen  sich  die  einzelnen  Vor- 
gänge wahrend  des  Abbindens  vollziehen,  und 
dem  Zusatz  drückt  die  Regel  aus.  daß  in  dm 
Fallen,  in  denen  diese  Geschwindigkeiten  an  un<i 
für  sich  schon  einen  kleinen  Wert  besif/eti,  der 
Zusatz,  möge  er  beschleunigen  oder  verzögern, 
eine  größere  Wirkung  erzielt,  als  in  denen,  in 
welchen  die  Abbindezeit,  i>,  klein  ist. 

Eine  merkwürdige  Tatsache  möge  noch  am 
Schlüsse  in  Erwägung  gezogen  werden:  Es  ist 
schon  früher  beobachtet  worden,  daß  Hochofen- 
schlacken, namentlich  kalkreiche,  bei  langsamer 
Abkühlung  zerfallen,  dagegen  rasch  abgekühlt 
hydraulische  Funktionen  erhalten.  Auch  zwei 
neuere  Reichspatente*  bestätigen  diese  Be- 
obachtungen: nach  dem  ersteren  werden  1-  bis 
2prozentige  Alkalisalzlösungen  auf  heißflüssige 
Hochofenschlacke  mit  einem  Kalkgehalt  von  45 
bis  f>0  v.  H..  f>prozentige  auf  solche  mit  40  big 
45  v.  H.  Kalkgehalt  unter  Druck  eingespritzt: 
nach  dem  andern  wird  ein  mit  staubförmigem 
Kalk  beladener  Dampf-  oder  Luft  ström  gegen  den 
flüssigen  Schlackenstrahl  geblasen. 

In  allen  drei  Fällen  ist  das  Charakteristische 
und  Wichtige  die  rasche  und  plötzliche  Abkühlung 
der  Hochofenschlacke,  die  dadurch  noch  nicht 
näher  untersuchte  molekulare  Veränderungen 
erfährt. 

Dieser  Eigenschaft  der  Hochofenschlacke  hat 
auch  die  Eisenportlandzement-Fabrikation  Rech- 
nung getragen,  indem  sie  auf  die  Granulation 
der  Hochofenschlacken  durch  plötzliches  Ab- 
schrecken mit  kaltem  Wasser  und  dessen  iorp- 
fältige  Ausführung  großen  Wert  legt.** 

Zur  Erklärung  dieses  Vorganges  nahm 
Zulkowski***  an,  daß  basische  Kalksilikate 
bei  sehr  hoher  Temperatur  in  Mctasilikate  über- 
gehen, welchen  die  hydraulischen  Eigenschaften 
zukommen,  die  aber  bei  langsamem  Abkühlen 
sich  ganz  oder  teilweise  in  die  Orthoverbindun- 


•  189  744  und  189  153. 

*•  .Der  Eisenportlandzement".  Taachenhandbadi 
über  die  Erzeugung  und  Vorwendung  des  Einenport- 
landzement«  1904.    2.  Auflage. 

•**  „Chem.  Ind.",  24,  290,  1901.  (Vergl.  .Jahr- 
buch f.  d.  Eisenhiittenweaen-.   II.  Bd.,  fj.  177  bi»  188,. 
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gen  zurückverwandcln,  ein  Prozeß,  der  durch 
rnsrhe  Abkühlung  aber  verhindert  werden  könne. 

Indessen  muß  diese  Kalksilikat-Erhärtungs- 
tbeorie  wohl  nun  endgültig  v erlassen  werden; 
noch  in  letzter  Zeit  ist  bestimmt  festgestellt 
worden,*  daß  nur  zwei  bestimmte,  in  stöchio- 
metrischen  Verhältnissen  zusammengesetzte  Ver- 
bindungen zwischen  Kalk  und  Kieselsaure,  näm- 
lich das  einfache  Metasilikat  CaSiO.,  mit  deui 
Schmelzpunkt  1520°,  und  das  Orthosilikat 
Ca,Si04,  in  drei  Formen  ot,  Ji,  7,  mit  dem 
Schmelzpunkt  2080  °,  aber  keine  basischen 
Kalksilikate  existenzfähig  sind. 

Besonders  wichtig  ist  die  Feststellung,  daß 
weder  das  Dikalziumtrisilikat.  2  CaO,  3  810,, 
noch  das  Trikalziumsilikat,  3  CaO,  SiO„,  deren 
Bildung  vielfach  als  Erhärtungsursaclic  angesehen 
wurde,  in  der  Hcihe  dor  Verbindungen  der  beiden 

•  I>») undShojihiird.  .ToninduMrie-Z^.''  1906, 
20.  Oktober,  S.  1883  Iii»  1884. 

Mitteilungen  aus  dem 

Die  Bestimmung  von  Wolfram,  Chrom 
und  Silizium  im  Chromwolframstahl. 

In  Nr.  28  dieser  Zeitschrift  hat  G.  v.  K  norro 
eine  Arbeit  Uber  die  Wolfrainbestimmung  itn 
Stahl  bei  Gogonwart  von  Chrom  mittels  Benzi- 
dinchlorhydrates  veröffentlicht.  Oer  vom  Ver- 
fasser empfohlene  Gnng  für  die  praktische 
Durchführung  dor  Wolframbestimmung  ist  ziem- 
lich umständlich  und  zeitraubend.  Da  das 
erhaltene  Bonzidinwolframat  stets  mohr  oder 
woniger  Chromoxyd  beigemengt  enthält,  muß 
die  nach  dem  Veraschen  dos  Niederschlage«  er- 
haltene Wolframsaure  nochmals  mit  Natrium- 
karbonat geschmotzon  und  in  Wasser  gelöst 
werden,  und  erst  nach  dem  Reduzieren  der 
Chromsäure  kann  dann  die  Wolframsäuro  mit 
Benzidin  rein  gefällt  werden. 

Nachstehend  gebe  ich  eine  viol  einfachere 
und  raschere  Metbode  zur  Bestimmung  dos 
Wolframs  im  Chromwolframstahl,  die  für  die 
Praxis  ganz  genaue  Resultate  liefert.  Als  Beleg 
mögen  folgende  Versuchsergobiiisso  dienen : 

Hin  Gramm  einer  Chromwolfrumstahl-Probo 
Nr.  1  mit  18,04";,.  Wolfram,  5,19 »/g  Chrom  und 
0,23  üo  Silizium  wurdo  bei  Luftzutritt  mit  (K)erm 
verdünnter  Salzsäure  (1:4)  in  der  Wärme  be- 
handelt, bis  eine  weitere  Einwirkung  der  Säure 
nicht  mehr  erfolgte.  Das  dabei  ausgeschiedene 
metalliseho  Wolfram  enthält  bekanntlich  mehr 
oder  woniger  bedeutende  Mengen  Chromkarbirie 
und  Eison  beigomengt.  Beim  Hinzufügen  von 
2  bis  3  com  konzentr.  Salpetersäure  (1,40)  findet 
eino  heftige  Reaktion  statt,  wobei  das  Wolfram 
als  W  O,  ausfällt  und  sämtliches  Eison  und 
Chrom  in  Lösung  geht.    Nach  einigen  Minuten 


Bestandteile  CaO  und  SiO,  bestehen  können.* 
Bei  der  Zementfabrikation  tritt  eine  Analogie 
mit  dem  Härtunjrsprozeß  des  Stahls  auf,  auf 
die  ich  schon  hingewiesen  habe.**  Wird  bei 
letzterem  die  Temperatur  bis  auf  700  bis  800° 
gesteigert,  so  bleibt  hei  raschem  Abschrecken 
auf  Zimmertemperatur  der  größte  Teil  des  über- 
haupt vorhandenen  Kohlenstoffs  gelöst,  so  daß 
die  Härtung  sehr  kräftig  geworden  ist.  Wird 
dagegen  der  Stahl  langsam  abgekühlt,  so  daß 
nur  0.27  vH.  gelöster  Kohlenstoff  vorhanden  ist, 
so  ist  der  Härtegrad  ein  viel  geringerer.  Die 
Rolle,  die  beim  Härtungsprozeß  des  Stahls  die 
sog.  Hättungskohle  spielt,  scheint  bei  dem  Kr- 
härtungsvorgang  der  Zemente  auf  deu  Kalk 
übergegangen  zu  sein. 

*  F.  Roh  Und:  »Ueher  die  Konstitution  de* 
Portlandxomeutes«.  „Tonindnstrie-Zttf.*  1907,  9.  Fe- 
bruar, 8.  162  bis  153. 

P.  Hob  Und:  „Der  PortUndzeinent  nach  dorn 
phvs.-chem.  Standpunkt*.    Abschnitt  V. 

Eisenhüttenlaboratorium. 

ist  die  Reaktion  zu  Endo.  Nach  dem  Verdünnen 
mit  Wasser  läßt  man  absitzen,  filtriert  und 
wäscht  den  Niederschlag  mit  verdünnter  Salzsäure 
(1:  10)  gut  aus.  Die  durch  Veraschen  des  Nieder- 
schlages im  Platintiegel  erhaltene  Wolframsäure 
ist  von  hellgelber  Farbe,  enthält  keine  Spur 
von  Chrom  und  Silizium,  nur  etwa  ein  Milli- 
gramm Eisonoxyd,  was  jedoch  bei  18%  Wolfram 
ganz  außer  acht  gelassen  werden  kann.  Es 
wurde  0,2284  g  WO-  gefunden,  was  IN,  12 7»  onl" 
spricht.  Beim  Verdampfen  des  Filtrates  zur 
Trockene  wurden  keine  Spuron  von  Wolfram 
mehr  gofunden,  aber  das  sämtliche  im  Stahl 
vorhandene  Silizium.  Nach  zweimaligem  Vor- 
darnpfon  mit  Salzsäure  und  Verdünnen  mit  warmem 
Wasser  wurde  die  ausgeschiedene  Kieselsäure 
nbfiltriort  und  geglüht.  Die  gefundene  Zahl 
(0,24 4/«  Si)  stimmio  mit  der  durch  Abdampfen 
mit  Schwefelsäure  und  Flußsäure  gefundenen 
(0,23  "'0  Sil  Ubereiu.  Das  Chrom  wurdo  im  Kiesel- 
säure-Filtrate  auf  folgende  Weise  bestimmt: 
Die  heiße  Losung  wurde  mit  Ammoniak  vorsetzt, 
aufgekocht,  der  Niederschlag  mit  sämtlichem  Eisen 
und  Chrom  ahfiltriert,  mit  heißem  Wasser  gut 
ausgewaschen,  in  konzentrierter  Salpetersäure 
gelöst,  4  bis  5  g  Koiiumchlorat  zugesotzt  und  bis 
zur  entstehenden  Kristallisation  abgedampft, 
mit  heißem  Wasser  verdünnt,  abgekühlt  und  mit 
Merkuronitrat-Lösung  gefällt.  Nach  dem  Absitzen 
des  Niederschlages  wurdo  filtriert,  mit  Wasser, 
dem  einige  Tropfen  Merkuronitrat-Lösung  zuge- 
setzt waren,  gut  ausgewaschen  und  im  Platin- 
tiegol  verascht.  Gefunden  wurden  0,0754  Chrom- 
oxyd, was  5,17"  o  Chrom  entspricht. 

Ein  Gramm  Wolfrnmstuhl  von  6.44  "/<>  Wolfram 
und  0,42*/«  Siliziumgehalt   wurde  auf  ähnliche 
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Weise  behandelt;  der  erhaltene  Wolframnioder- 
schlag  enthielt  keine  Spur  Silizium  und  nur 
geringe  Spuren  Eisen.  Im  Filtrate  wurden  keine 
Spuren  Wolfram,  aber  sämtliches  Silizium 
(0,41 »  gefunden.  Ein  weiterer  Versuch  mit 
dieser  Wolframstahlprobe  wurde  in  folgender 
abgeänderter  Weise  ausgeführt.  Nach  dem 
Oxydieren  mit  Salpetersäure  wurde  die  Lösung 
samt  Niederschlag  in  der  Wärme  Uber  Nacht 
stoben  gelassen,  dann  mit  Wasser  verdünnt  und 
abfiltriert.  Der  Wolframniedorschlag  enthielt 
keine  Spur  Kieselsäure;  im  Filtrate  wurde  0,41  °/o 
Silizium  gefunden. 

Ks  war  nun  interossant  zu  untorsuchen,  ob 
auch     bei     höherem   Siliziumgehalt  sämtliche 


Kieselsäure  im  Filtrate  bleibt.  Da  ich  keine 
Wolframstahl  probe  von  Uber  0,5°/»  Siliziumgehah 
bekommen  konnte,  wurde  folgender  Versuch 
ausgeführt:  0,5  g  des  Chromwolfrarnstahls  Nr.  1 
wurde  zusammon  mit  einem  Gramm  Tiegelstahl 
von  0,8!i  Siliziumgehalt  in  90  com  verdünnter 
Salzsäure  in  der  Wärme  gelöst  laber  nicht  ge- 
kocht), mit  konzentrierter  Salpetersäure  oxydiert, 
mit  Wasser  verdünnt  und  filtriert.  Im  Filtrate 
wurde  0,00998  g  Silizium  gefunden,  was  mit  der 
berechneten  Menge  —  0,01005  g  (0,00115  g  des 
Wolframstahles  und  0,0089  g  des  Tiegelstahl«, 
sehr  gut  übereinstimmt. 

Dr.  S.  Zinberg, 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 
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26.  November  1908.  Kl.  12  e,  W  27  254.  Vor- 
richtung zur  Filterung  bezw.  Entstaubung  von  Luft 
and  anderen  Hasen  sowie  von  Dämpfen.  Robert 
Wintor,  Hannover,  Arndstr.  21. 

Kl.  81c,  M  31261.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  Verbundmetallkörpern.  John 
Ferreol  Monnot,  New  York. 

Kl.  40a.  D  18  741.  Vorrichtung  zum  Absaugen 
von  Staub  und  Rauch  durch  zwei  konachaial  zuein- 
ander angeordnete  Kamine.  Emile  Dur  Delattre, 
Hödel,  Holland. 

Kl.  81  e,  R  26  460.  Knüppelvorladovorrichtung. 
Rombacher  Hüttenwerke,  Rombach,  Lotbr. 

30.  November  1908.  Kl.  18a,  P  21381.  Ver- 
fahren zum  Sp.-isen  von  Winderhitzern  mit  vorgewärm- 
tem Gebläsewinde.    Joe.  Pregardien,  O.  m.  b.  IL,  Cöln. 

Kl.  21h,  St  12539.  Verfahren  zum  Schweißen 
mittele  des  elektrischen  Lichtbogens.  Dr.  Straüer, 
Charlottenbarg,  Kantstr.  34. 

Kl.  24  a,  W  28  827.  Rauchverzehrendo  Feuerung 
mit  in  den  Seitenwänden  und  der  Feuorbrücke  ein- 
gebauten, zur  Dampf-  und  Luftzuführung  sowie  zur 
Absaugung  der  Oase  aus  dem  vorderen  Teil  de« 
Feuerrauine»  dienenden  Kanälen.  Judson  Gustin  Wall, 
New  York. 

Kl.  24  b,  E  13146.  Beschickungsvorrichtung  für 
Kesselfeuerungen  mit  pendelnd  aufgehängter  Wurf- 
schaufel. John  H.  Eickenhoff,  Crefeld,  Corneliusstr.  H7. 

Kl.  24  h,  M  34  149.  Beschickungsvorrichtung  für 
Wandorrostfeuerungen  mit  je  einem  Drehschiebor  zur 
Regelung  der  Brennstoffzuführung  aus  dem  Brenn- 
stofftrichter und  der  Schichthöhe  auf  dem  Rost.  Ma- 
schinenbau-Anstalt Humboldt,  Kalk  b.  Cöln. 

Kl.  31  b,  V  7627.  Kernformmaschine  mit  längs- 
geteilter  Kerubüchse  und  Ausstoßkolben.  Vereinigte 
Schmirgel-  und  Maschinen-Fabriken  Akt-Oes.,  vorm. 
S.  Oppenheim  &  Co.  und  Schlesinger  &  Co.,  Han- 
nover-Hainholz. 

Kl.  81  c,  V  7781.  Verfahren  zur  Herstellung  von 
Modellplatten.  Vereinigte  Schmirgel-  und  Maschinen- 
Fabriken,  Akt.-Oes.  vormals  8.  Oppenheim  &.  Co.  und 
Schlesinger  &  Co.,  Hannover-Hainholz. 

Kl.  35  b,  B  48  920.  Vorrichtung  zum  Aufnehmen 
und   Fortschaffen  aufrecht  stehender  Bleche.  Ben- 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhebung  im  Patentamt«  zn 
Berlin 


rather  Maschinenfabrik,  Akt.-Oes.,  Benrath  bei 
Düsseldorf. 

Kl.  49  e,  I'  20  777.  StangenfaUhammer  mit  einer 
feststehenden  und  einer  verstellbar  gelagerten,  gepeo 
die  Bärstange  anzudrückenden  Antriebsrolle.  Ern*t 
Peters,  Düsseldorf,  Südstr.  6. 

Gebrauchsmustereintrmgungen. 

30.  November  1908.  KL  18  c,  Nr.  356  757.  An- 
ordnung für  Glühöfen,  bestehend  aus  durch  Kippen- 
platten  gebildeten  seitlichen  Durchzugskanälen  für  die 
Sokundärluft.  Siegfried  Barth,  Düsseldorf-Obercaswl. 
Brend'amourstr.  43. 

Kl.  18c,  Nr.  356  943.  Geschweißter,  schmiede- 
eiserner Glühzylinder  mit  horizontal  gewellten  Wan- 
dungen. Emil  Theodor  Lammine,  Mülheim  a.  Kb.. 
Schönratheratr.  26. 

Kl.  24  f,  Nr.  356  711.  Fahrbare  Vorfeoerung  mit 
Kettenrost.  Maschinenfabrik  Badenia,  vorm.  Wm.  I'laü 
Söhne,  A.-G.,  Weinheim. 

Kl.  31c,  Nr.  357  060.  Transportable  Bür»t*o- 
putz-  und  Schmirgelmaschine.  Oust.  Ostermann  und 
H.  Treude,  Meppen. 

Kl.  49  b,  Nr.  357  118.  Metall-Kaltkreissäge  mit 
von  der  Blattebene  wellenförmig  ausweichenden 
Zähnen.    Gebr.  Lennartz,  Bülach. 

Deutsche  Reichspatente. 

KL  12e,  Nr.  197021,  vom  16.  November  1906. 
Zusatz  zu  Nr.  184  038;  vergl.  „Stahl  und  Eisen"  190» 
Nr.  1  8.  24.  Robert  8  c  h  e  i  b  e  in  Leipzig.  Vor- 
richtung 2%tm  Abttheiden  von  flüuigen  oder  fette* 
Teilen  au»  gasförmigen  Körpern. 

Bereits  im  Hauptpatent  ist  darauf  hingewiesen, 
die  Eigenbewegung  der  zu  reinigenden  Gase  zum 
Treiben  des  die  Almcheidutiif 
der  festen  oder  flüssigen  Teile 
bewirkenden  Flügelventilator» 
zu  benutzen.  Dies  soll  nach 
dem  Zusatzpatent  durch  ein 
feststehendes  System  schrie 
verlaufender  Leitschaufeln  oder 
Leitkanäle  a  erfolgen,  durch 
welche  daa  zufließende  '•»> 
in  kreisende  Bewegung  gebracht  wird  und  bei  seinem 
Austritt  aus  den  Kanälen  a  durch  Druckwirkung  auf 
die  Flügel  des  Ventilators  b  oder  durch  Reibung  am 
inneren  Trommelumfang  den  Antrieb  der  Trommel 
bewirkt  oder  unterstützt. 
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Bericht  über  in-  und  ausländitche  Patente. 


Stahl  and  Einen.  1821 


Kl.  7  a,  Nr.  19.»  128,  rora  16.  August  190«. 
Societe  d'Ktudes  pour  1a  Fabrication  des 
TaboB  sans  Soudure  (Brevets  et  Procedes 
Lim  bert-Cardozol  in  Pari«.  Vomchubvorrich- 
tung  mit  Diffcrentialxchraubengetriebe  für  Watewerke. 

Die  Hohlwelle  a,  die  mit  dem  umsteuerbaren 
Antrieb  b  Terbunden  int,  endet  in  eine  Schrauben- 
mutter c,  in  der  eine  Gewindcspindel  d  gebt.  Die 
Gewindetipindel  trägt  an  ihrem  Torderen  Ende  den 
Dorn  •  für  das  hohle  Werkstück  oder  einen  ent- 
sprechenden Halter  für  das  massive  Werkstück.  Durch 
die  Mutter  <-  und  die  Spindel  d  kann  das  Werkstück 
schnell  vorgeschoben  und  zurückgezogen  worden. 


Zum  langsamen  Vorbewegen  desselben  während 
des  Walzens  dient  die  untere  viereckige  Welle  g,  die 
von  der  oberen  Welle  durch  die  Zahnräder  h  und  »' 
angetrieben  werden  kann,  k  ist  eine  ausrückbare 
Kupplung.  Die  Drehbewegung  der  unteren  Welle 
wird  durch  Zahnräder  /  und  m  auf  die  Gowinde- 
spindel  d  und  durch  diese  auf  das  Werkstück  über- 
tragen. Da  diese  Drehbewegung  der  der  Hohlwelle  a 
entgegengesetzt  ist,  so  wirkt  sie  verlangsamend  auf 
den  Vorschub  der  Spindel  </  und  damit  auch  des 
Werkstückes.  Die  Vorschubvorricbtung  ist  für  Walz- 
werke zum  Strecken  von  röhrenförmigen  oder  massiven 
Körpern  bestimmt,  bei  welchen  die  sich  frei  um  ihre 
Achse  drehenden  Arbeitswalzen  von  rotierenden 
Scheiben  im  Kreise  geschwungen  werden.  Rei  diesen 
Walzwerken  wird  das  auf  den  Dorn  oder  auf  den 
Halter  fest  aufgesteckte  Arbeitsstück  während  des 
Walzens  beständig  schraubenförmig  vorbowegt.  Die 
Vorschubvorrichtung  bat  die  bei  anderen  Maschinen 
vielfach  gelöste  Aufgabe,  das  Werkstück  schnell  der 
Arbeitsstelle  zuzuführen  und  dann  langsam  weitor- 
zusebieben.  Dazu  wird  das  für  ähnliche  Zwecke  auch 
schon  bekannte  Differentialschraubongetriehe  benutzt, 
jedoch  in  einer  eigenartigen  Ausführungsweise,  welche 
den  schnellen  Vorschub  des  Werkstückes  ohne  Drehung 
den  langsamen  mit  Drohung  ermöglicht. 

,  Kl.  7  a,  Nr.  196514,  vom  7.  Juli 

S*.        1905.    Otto  Briede  in  Benrath 
CkL-*    bei  Düsseldorf.     Verfahrt*  und 
"Mj£^^   Vorrichtung  tum  abttatzweisen  Aug- 
i  ,  «  wateen  von  Hohlkörpern  auf  Dornen. 

Durch    zwei   oder   mehr  parallel 
zur  Werkstückachse  gerichtete  Wal- 
zen <i,  die  teils  mit  Rippen  b,  teils 
x        mit  keilförmigen   oder  schräg  vor- 
f—C        laufenden  Flächen  c  versehen  sind, 

rcJ  w*rl*  m  <ler  ^a'"'  de"  •;nt,«'H  der  aus- 
e  -  zustreckenden     Metallmasse  zuerst 

i  i    eine  quer  herumlaufende  Rille  ein- 

gearbeitet und  die  so  gebildete 
Materialwelle  dann  in  der  Längs- 
richtung des  Werkstücke*  ausge- 
streckt. 

Kl.  18a,  Nr.  196184,  vom  6.  März  1907.  All- 
gemeine Elektricitäts-  Gesellschaft  in 
Berlin.  Steuerung  für  elektrisch  betriebene  Trichter- 
drehwerke  von  Hochöfen. 

Die  Steuerung  wirkt  selbsttätig;  der  Drehwinkel 
kann  beliebig  geändert  werden.  Er  läßt  sich  auch 
bei  zweigeleisigen  Aufzügen,  deren  Geleise  sich  an 
der  Oicht  über  eine  Weiche  vereinigen,  anwenden. 


Die  Abbildung  zeigt  für  einen  Trichter  mit 
einer  Ausschüttatelle  eine  Ausführungsform  der  Er- 
findung, welche  selbstverständlich  auch  bei  zwei- 
geloisigen  Aufzügen  anwendbar  ist,  deren  Geleise  sich 
an  der  Gicht  über  eine  Weiche  vereinigen,  a  ist  der 
den  Schütttrichter  antreibende  Elektromotor  mit  der 
Feldwicklung  b,  c  ein  fester  Vorschaltwiderstand  und 
d  ein  Stromschütz,  an  dessen  Stelle  auch  ein  Selbst- 
anlasser  treten  könnte,  e  ist  der  zur  Begrenzung  des 
Drehwinkels  dienende  Grenzschalter,  welcher  als 
Walzenanlasser  mit  den  feststehenden  Kontaktfingern  f 
bis  fn.  und  den  beweglichen,  vorschieden  langen  und 
untereinanderleitcnd  verbundenen  Stromschlußstückenp 
bis  git  ausgebildet  ist.  Die 
Schaltwalze  wird  vom  Schütt- 
trichter oder  vom  Motor  oder 
von  einem  Vorgelege  aus  bei- 
spielsweise mittels  Kette  und 
Kettenrades  angetrieben.  Das 
Kettenrad  sitzt  jedoch  nicht 
unmittelbar  auf  der  Schalt- 
walze, sondern  es  ist  eine  elek- 
tromagnetisch gesteuerte  Kupp- 
lung h  dazwischen  gelegt.  Im 
entkuppelten  Zustande  wird  die  Schaltwalze  durch 
eine  Rückschnellfcder  oder  durch  ein  Gewicht  in 
die  in  der  Abbildung  dargestellte  Nullage  zurück- 
gebracht. Die  Kontaktfinger  fi  bis  /"to  sind  mit 
den  Kontakten  ii  bis  t'i»  eines  Einstellschaltors  k  ver- 
bunden. I  ist  ein  Druckknopf  oder  ähnlich  aus- 
gebildeter Schalter,  welcher  jedesmal  beim  Aus- 
schalten eines  Gichtwagens  kurzzeitig  betätigt  wird. 
Parallel  hierzu  liegt  ein  Schütz  m  mit  Vorschalt- 
widerstand n. 

Durch  den  auf  dem  Geleise  o  ankommenden 
Gichtwagen    wird    der   Druckknopf  /   und  dadurch 


ein  Steuerstromkrois  geschlossen,  der  die  elektro- 
magnetische Kupplung  h  und  das  Hauptschütz  d 
schließt.  Der  Motor  a  setzt  sich  in  Bewegung  und 
dreht  den  Schütttrichter  und  die  Walze  des  Grcnz- 
scbaltors  e.  Nach  Drohung  eines  bestimmten,  von  der 
Länge  des  benutzten  Stromschlußstückes  abhängenden 
Winkels  tritt  selbsttätig  Unterbrechung  den  Steuer- 
stromes ein.  -  Schütz  d  fällt  ab  und  öffnet  den  Motor- 
stromkreis,  so  daß  der  Motor  stehen  bleibt.  Die 
magnetische  Kupplung  h  wird  ausgerückt,  die  Walze 
des  Grenzscbalters  c  schwingt  in  die  Nullage  zurück 
und  die  Anfanglagc  ist  wieder  hergestellt. 

Die  Patentschrift  sieht  noch  eine  Ausführungs- 
forin  dieser  Steuerung  für  zweigleisige  Aufzüge  mit 
zwei  AusschüttBtellen  am  Schütttrichter  vor. 
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Kl.  24f,  Nr.  197287,  vom  17.  März  1907.  I'aul 
Engelhardt  und  Hin«  Weise  in  Tegel  bei 
Berlin.  Schwenkbare.  Stau-  und  Ahnt  ruf  platte  für 
die  Brennstoff 'rückstiinde  an  einem  Hettenrodt,  die 
gegen  die  Berührung  mit  der  Uostfl'iche  gesichert  tit. 

Die  Abstreif- 
platte  a  am  hin- 
teren Ende  des 
Rostes  ist  mit 
•■iner  herabhän- 
genden Platte  Ii 
starr  verbunden, 
beide  schwingen 
um  dio  Welle  c. 
Die  untere  Lage 
des  Abstreirers  a 
wird  durch  einen 
Anschlag  d  be- 
stimmt,gegen  den 
sich  die  (Matte  // 
legt.  Hie  losen 
Sehlacken  schie- 
ben sich  über  den  Abstreifer  <?,  während  die  festge- 
brannten .Schlackenstücke  den  Abttreifer  anheben,  nnd 
lösen  sich  beim  Umlauf  des  Rostes  um  das  hintere 
Kettenrad  vom  Koste  ab. 

Kl.  24  e,  Nr. 
197 480,  vom 
11.  Januar  1907. 
Oasmotoren- 
Fabrik  Deut* 
in  Köln-Deutz. 
Gaserzeuger  mit 
mehreren,  in  »ei- 
nem Innern  üher- 
e  inander  ange- 
ordneten dachför- 
mig) ii  Rinnen. 

Die  Luftzofüh- 
rung  soll  dadurch 
vergloichmäßigt 
werden,  daß  die 
übereinander  lie- 
genden dachförmigen  Zuführungsrinnen  a  nicht  wie 
bisher   in   derselben  Richtung,  sondern  versetzt  zu- 
einander angeordnet  sind. 

Kl.  21h,  Nr.  197624,  vom  25.  März  11»0t>.  F.  O. 
Schnelle  in  Aachen.  Verfahren  zur  elektro- 
metallurgischen  Verarbeitung  von  Stoffen  unter  Ver- 
wendung »ehmeizflOasiger  Leiter  ah  Heizstromträger. 

Das  einer  allgemeineren  Verwendung  fähige  Ver- 
fahren ist  beispielsweise  bei  der  Verarbeitung  von 
Roheisen  zu  Stahl  erläutert. 

Das  flüssige  (Roh-)  Eisen  wird  entweder  unmittel- 
bar aus  dem  Hochofen  oder  besonderen  Einscbmelz- 
Öfen  in  einen  feuerfesten  Behälter  geleitet.  Dieser 
Behälter  ist  mit  einem  l'ole  der  Stromquelle  ver- 
bunden, die  in  bekannter  Weise  zur  Erhitzung  und 
Vorbehandlung  des  Schmelzgutes  (Einschmelzen  von 
Rohstoffen,  Zuschlägen  usw.)  mitbenutzt  werden  kann. 
Aus  diesem  Behälter  fließt  das  Schmelzgut  in  Form 
eines  glutliüssigen  Stranges  in  einen  darunter  befind- 
lichen zweiten  Behälter,  der  mit  dem  anderen  l'ole 
der  Stromquelle  verbunden  ist,  so  daß  der  Strom 
seinen  Weg  durch  den  freifallenden  Strahl  flüssigen 
Metalls  nimmt.  Beim  Auftreffen  auf  das  im  unteren 
Behälter  befindliche  Hut.  z.  B.  eine  dem  Metallbade 
aufgelagerte  Schluckenschicht,  tritt  eine  noch  stärkere 
Widerstandserhühung  an  dieser  Stelle  auf,  die  zu 
dauernder,  äußerst  intensiver  Lichtbogenbildung  be- 
nutzt werden  kann. 

Die  zur  Herstellung  bestimmter  Stahlsorten  nötigen 
Zuschläge,  Kiseiiscbrott,  Erze  usw.,  werden,  soweit 
sie  nicht  bereits  dem  oberen  Bebälter  zugesetzt  wurden, 


••'••••/■■•r>; 


auf  das  untere  Metallbad  aufgegeben  und  dorch  die 
strahlende  Wärme  des  flüssigen  Heizkörper«  (Licht- 
bogens) und  Berührung  mit  dem  hocherhitzten  Bade 
auf  die  Keaktionstemperatur  gebracht.  Zur  Behandlung 
des  glutflüssigen  Strahles  während  des  freien  Falle*, 
namentlich  im  Augenblick  seines  Auftreffen»,  und  der 
durch  ihn  aufgewühlten  Badoberfläche  können  je  na.  b 
Bedarf  Luft,  Dampf  oder  Oase  in  die  Reaktion*ione 
eingeführt  werden. 

Durch  beständige  oder  periodische  Entnahme  de* 
flüssigen  Outes  aus  dem  unteren  und  Zorückfübrang 
in  den  oberen  Behälter  —  beispielsweise  durch  In- 
jektion von  Luft,  Dampf  oder  Oas  in  eine  geschlossene 
Hückleitung  —  kann  das  Schmelzgut  die  Freifall- 
strecke beliebig  oft  durchlaufen  ;  auf  diese  Weise  läßt 
sich  das  Verfahren  auch  im  geschlossenen  Kreislauf 
pollos  nach  dem  Transformatorprinzip  ausführen.  Auch 
können  mehrere  Heizstrecken  neben-  oder  hintcr.-in- 
andor  geschaltet  oder  mehrphasig  verkettet  werden. 

Kl.  21h,  Nr.  197 625,  vom  IG.  September  1906. 
Alfred  Sehatzmann  in  Schaffhausen  (Schweiz). 
Elektrischer  Rtduktions-  und  Schmelzofen. 

Im  Boden  des  Scbmelzraumes  b  des  Schacht- 
ofens a  sind  vier  senkrechte,  nach  unten  sich  ver- 
engend« Sammelräu- 
me  c  vorgesehen,  die 
durch  wagerec-hte  Ka- 
näle d  mit  äußeren 
Sammelräumen  c  ver- 
bunden sind.  Letztere 
sind  mit  Abstieben  f 
verseben  und  nehmen 

die  verschiebbaren 
Elektroden  <7  auf.  dorch 
die  der  Strom  zu-  und 
abgeleitet  wird.  l>er 
Strom  durchläuft  die 


(Metall)  h  und  geht 
unter  erheblicher  Wir- 
meentwicklung durch  die  auf  der  Masse  h  ruhende, 
als  Widerstand  wirkende  Schlackenschichte  L  Die 
Beschickung  des  Ofens  mit  Erz,  Kohle  und  Zuschlägen 
erfolgt  in  üblicher  Weise. 

KL  21b,  Nr.  197  704,  vom  IL  Januar  1900. 
Societa  Italiana  dei  Forni  Elettrici  und 
Art  uro  I'aoloni  in  Rom.  Elektrischer  Drei- 
phasenstromofen,  insbesondere  für  die  Herstellung 
ton  Kalziumkarbid. 

Der  auch  zur  Oewinnong  von  Eisen  und  Suhl 
dienende  Ofen  besitzt  drei  Elektroden,  von  denen  je 


eine  an  einen  der  drei  Phaaenlciter  angeschlossen  ist. 
Zwei  der  Elektroden  a  und  6  sind  wagerecht  auf  der 
Sohle  des  OfenB  und  parallel  zueinander  befestigt, 
während  die  dritte  c  beweglich  und  in  der  senkrechten 
Mittelebene  zwischen  den  beiden  festen  Elektroden 
angeordnet  ist.  Der  Ofen  läßt  sich  sowohl  durch 
reine  Widerstandsheizung,  als  auch  durch  gemischte 
Wideretands-  und  Lichtbogenheizung 
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Aus  Fachvereinen. 


Verein  für  die  bergbaulichen  Interessen 
im  Oberbergamtsbezirk  Donmund. 

Am  20.  November  1858  wurde  die  Gründung  des 
Vereins  beschlossen  und  am  17.  Dezember  desselben 
Jahren  die  Konstituierung  vollzogen.  Der  Verein  hatte 
die  Absicht,  den  Tag  seines  60jährigen  Bestehen* 
festlich  zu  begehen,  nahm  aber  mit  Rücksicht  auf  die 
durch  das  Unglück  auf  Zeche  Radbod  verursachte  allge- 
meine Trauer  und  als  Zeichen  seiner  besonderen  Teil- 
nahme von  einer  Jubiläumsfeier  Abstand.  Dagegen  fand 
am  21.  v.  M.  eine  außerordentliche  Generalversammlung 
des  Vereins  statt,  in  welcher  der  1.  Vorsitzende,  Herg- 
rat Kleine,  in  warmen  Worten  der  Teilnahme  an 
dem  schweren  Unglück  sowie  dem  Schicksale  der  Ver- 
unglückten und  ihrer  Hinterbliebenen  Ausdruck  gab. 
In  der  Versammlung  wurde  oinstimmig  die  Stiftung 
eine«  Fonds  von  100000  .4  beschlossen,  aus  dem  über 
das  Maß  der  gesetzlichen  Unterstützungen  hinaus  bei 
Unglücksfällen  aut  Zechen  des  Bezirkes,  die  eine  be- 
sondere Hilfeleistung  für  die  Betroffenen  oder  ihre 
Hinterbliebenen  erfordern,  Mittel  bewilligt  werden 
■ollen ;  insbesondere  sollen  Einzelunfälle,  bei  denen 
die  allgemeine  Opferwilligkeit  nicht  hervorzutreten 
pflegt,  Herücksichtigung  finden. 

Ferner  wurde  die  Hichcrstellung  der  bestehenden, 
aber  nicht  lebensfähigen  Kassen  des  Verbandes  tech- 


nischer Grubenbeamten  einstimmig  beschlossen  und 
zu  diesem  Zwecke  die  Summe  von  400  000  ,*  be- 
willigt. Davon  sollen  der  Grubenboamteu-Pensions- 
kaaso  BOO000  ■<  und  der  Grubenbeamten-Witwen-  und 
Waisenkasse  100  000  .*  überwiesen  werden.  Nachdom 
Dberbctriebsführcr  Zentgraf  den  Dank  des  Ver- 
bandes techniscberGrubenbeamten  ausgesprochen  hatte, 
schloß  der  Vorsitzende  die  Sitzung. 

Aus  Anlaß  des  Jubiläums  ließen  der  .Verein 
deutscher  Eisenhütten  leuto"  und  die  „Nord- 
westliche Gruppe  des  Vorein«  deutscher 
Eisen-  und  Stahlindustrioller*  dem  Verein 
ihre  Dlückwünsche  übermitteln  und  zur  Erinnerung 
biJJ liehe  Darstellungen  überreichon. 

Iron  and  Steel  Institute. 

Der  Vorstand  hat  die  goldene  Hesaemer-. Me- 
daille dem  hervorragenden  fran/ÖHiHchen  Metallurgen, 
Hrn.  Alexandre  Pourcel,  verliehen. 

An  Stelle  des  verstorbenen  Hrn.  Hennett  H.  Brough 
wurde  der  bisherige  Sekretär  der  „Institution  of  Elec- 
trica! Engineers",  Hr.  G.  V.  Lloyd,  der  bereits  von 
1900  bis  1904  als  Assistent  des'  Hrn.  Brough  tätig 
war,  zum  Geschäftsführer  des  „Iron  and  Steel  Insti- 
tute" ernannt.  Die  Stellung  dos  Assistenten  wurde 
Hrn.  L.  I*.  Sidney  übertragen. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Einiges  vom  Girodofen. 

Der  Ofenkörper  des  Girodofeus  wird  aus  Stahlblechen 
zusammengebaut, die  eine  Wanne  von  rundem  oilor  recht- 
eckigem Querarhnitt  bilden.  Die  feuerfeste  Ausmaue- 
rung des  Ofenraumes  besteht  aus  Magnesit  oder  Dolomit. 
Eine  Einsatz-  und  Arbeitstür  sowie  eine 
Ausgußrinne  sind  in  den  Wänden  an- 
gebracht. Zum  Ausgießen  der  fertigen 
Charge  wird  der  Ofen  gekippt,  der  zu 
diesem  Zwecke  auf  Köllen  gelagert  ist. 
Ein  Gewölbe  aus  Silikatsteinen  deckt  den 
Ofenraum  ab  (vergl.  Abbildung  1). 

Der  Schmelzraum  hat  eine  kreis- 
förmige oder  rechteckige  Form,  in 
welchem  die  Badhöhe  etwa  25  bis  30  cm 
oder  mehr,  wenn  nötig,  erreicht.  Ueber 
dem  Hnde  sind  eine  oder  mehrere  Elek- 
troden gleicher  Polarität  angeordnet;  in 
dem  feuerfesten  Herd  de»  «Mens  sind, 
gleichmäßig  über  die  ganze  Fläche  ver- 
teilt, Anschlußkörper  aus  weichem  Stahl 
eingebaut  (vergl.  Abbild.  2  und  3).  Der 
mit  dem  Metallbnde  unmittelbar  in  Be- 
rührung befindliche  obere  Teil  der  An- 
schlußstücke  schmilzt  auf  eine  gewisse 
Länge  ab,  die  aber  5  bis  10  cm  nicht 
überschreitet.  Um  die  Länge  des  ab- 
schmelzenden Teile«  herabzumindern  und 
um  auch  die  Lebensdauer  der  feuer- 
festen Auskleidung  des  unteren  Ofens 
möglichst  zu  verlängern,  bat  man  den 
untersten  Teil  der  AnHehlnßkÖrper,  der 
aus  dem  Ofenkörper  herausragt,  mit 
Wasserkühlung  versehen.  Die  hierfür 
vorgesehene  Höhlung  ist  etwa  150  mm 
tief.  An  diesem  vorspringenden  Teil  der 
Aiuchlußstücke  ist  gleichzeitig  die  Strom- 
abführung angebracht.    Den  früher  ge- 


äußerton Zweifeln*  an  der  Haltbarkeit  dieser  Aus- 
scblußkörper  kann  die  Tatsache  entgegengestellt  wer- 


*  Vergl.  die  Angaben  von  Eich  ho  ff  und  Neu- 
m  an  n  ,  .Stahl  und  Eisen"  l'.'OT  Nr.  27  S.  !»57  bezw.  11»08 
Nr.  84  8.  1208. 


Abbildung  I.    Olrod  üfi-n  (1,3  bU  2  i  Klmati,  :**>  KW.,  im  Hctrirb«. 
<lrr  Firma  OchUr  A  C'lr  In  Aaraii:  Ab*li-U«B  In  kleine  ITanncn. 
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I  I.  Girod -Ofen 
fOr  .W)  KW. 


den,  daß  die  gleichen  Anscblußkörper  seit  zwei  Jahren 
an  dem  Ofen  in  Ugine,  d.  h.  seit  seiner  Inbetrieb- 
in  Gebrauch  geblieben  sind  und  daß  sie  nie 


2Q  irgendwelchen  Betriebest« rangen  An- 
laß gegeben  haben.  Entsprechend  dtr 
Größe  des  Ofens  befinden  sich  Ober  dem 
Bade  eine  oder  mehrere  Elektroden. 
Diese  sind  aber,  gleichgültig  wie  groä 
ihre  Anzahl  ist,  parallel  geschaltet  und 
mit  derselben  Mascbinenklemme  verbun- 
den,  die  andere  Klemme  steht  mit  den 
metallischen  Anschlußkörpern  in  Ver- 
bindung. 

Der  Oirodofen  gebort  za  den  Licht- 
bogen öfen,  aber  er  arbeitet  zu  gleicher 
Zeit  teilweise  als  Widerstandsofen  in- 
folge Dnrckfließons  des  Stroms  dur<  h  die 
metallische  Beschickung.  Dieses  Arbei- 
ten als  Widerstandsofen  spielt  eine  außer- 
ordentlich wichtige  Rolle  zu  Beginn  de« 
Einschmelzens  einer  kalten  Beschickung, 
bestehend  aus  Schrott,  Drehspinen  und 
Roheisen.  Der  elektrische  Strom  geht 
dann  durch  die  ganze  Masse  der  Beschickung,  and  fast 
die  ganze  Spannangsdifferenz  an  den  Ofenklemmen  wird 
durch  den  großen  Widerstand  der  Beschickung  und  durch 
zahlreiche  kleine  Bogenbildungen,  die  zwischen  den 
benachbarten  Metallteilchen  entstehen,  aufgenommen. 
Erhitzung  und  Schmelzung  beginnen  sofort  und  zeigen 
wich  in  der  ganzen  Beschickung  auf  einmal.  Das  Ein- 
schmelzen vollzieht  sich  aaf  die  Weise  sehr  glatt  und 
bildet  einon  ausgesprochenen  Vorzug  des  Oirodofen»  • 
Wie  alle  Lichtbogenfifen  eignet  sich  dieser  Ofen 
vorzüglich  zum  Raffinieren  des  Metalls,  er  bietet  aber 
infolge  Heiner  Einfachheit  verschiedene  Vorteile :  er 
gestattet  mit  Leichtigkeit  die  selbsttätige  Regelung 
dos  Lichtbogens  dadurch,  daß  nur  ein  Lichtbogen  im 
Stromkreis  zu  regulieren  ist.  Bei  einem  Ofen  mit 
mehreren  Elektroden  sind  alle  parallel  geschaltet  and 

Die  niedrige  Spannung, 
(etwa  60  Volt)  macht 
es   leicht,    eine  gute 


jede  ist  für  sich  regulierbar, 
mit  welcher  der  Ofen  arbeitet 


eine 

Isolierung  der  Zulei- 
tungen und  aller  vom 
Strom  durchfloasenen 
Teile  oder  solcher,  die 
leicht  Spannung  erhal- 
ten können,  vorzuneh- 
men. Damit  ist  gleich- 
zeitig «ine  vollkom- 
mene Sicherheit  ge- 
geben für  die  am  Ofen 
ständig  arbeitenden 
Lente.  Diese  Vorteile, 
die  für  einen  indu- 
striellen Ofen  nicht  zu 
unterschätzen  sind, 
wiegen  reichlich  den 
Nachteil  des  höheren 
Kupfergewichtes  der 
Zuleitungen  auf.  Man 
kann  den  Ofen  be- 
liebig mit  Oleichstrom 
oder  Wechselstrom  ar- 
beiten lassen ;  im  letz- 


teren Falle  ist  es  nötig,  mit  einem  cos.  ?  von  min- 
destens 0,8  zu  rechnen. 

Da  die  Betriebsapannnng  des  Ofens  eine  sehr 
niedrige  ist,  so  kann  die  Dorchtrittstolle  der  Elektrode 
oder  der  Elektroden  im  Ofengewölbe  so  klein  be- 
messen werden,  daß  praktisch  keine  Luft  in  den  Ofen 
eindringen  kann.  Auch  bei  Vorhandensein  mehrerer 
Elektroden  ist  ohne  Schwierigkeit  dieser  Vorteil  aus- 

*  Es  muß  hier  festgestellt  werden,  daß  im  Ge- 
gensatz zu  den  Angaben  von  Neumann  in  dieser 
Zeitschrift  (1908  Nr.  34  S.  1218)  das  Einschmelzen 
fester  Einsätze  sehr  ruhig  nnd  ohne  merkliche  Strom- 
stöße vor  sich  geht. 
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nutzbar,  da  ja  diese  Elektroden  alle  von  gleicher  Primärdynamo  rechnen,  wobei  man  berücksichtigen 
Polarität  sind.  muß,  daß  ea  sieb  um  einen  sehr  reinen  und  hoch- 
Mit  der  Tiefe  des  Stahlbades  kann  man  mit  wertigen  Stahl  handelt,  der  auB  gewöhnlichen  Eisen- 
Leichtigkeit  Qber  30  cm  hinausgehen,  sogar  bis  75  cm  und  StnhlabfAllen  und  unsortiertem  Roheisen  von  sehr 
und    mehr,   wie  bei  dem  Tal  bot  Ofon.     In   diosem  billigem  Preis  hergestellt  wird. 

Falle  spielt  die  Erhitzung  durch  Widerstand  bei  dem  Handelt  es  sich  um  das  einfache  Einschmelzen 
Durchfluß  des  Stromes  durch  die  Masse  eine  größere  einer  Charge,  deren  Zusammensetzung  der  des  im 
Rolle  und  die  Metallmasae  erhitzt  sieb  gleichmaßig  in  Tiegelverfahren  angewandten  Einsatzmateriaht  gleich- 
ihrer  ganzen  Tiefe.  kommt,  so  schwankt  der  Stromverbrauch  zwischen 
Der  elektrische  Ofen  gestattet  die  Herstellung  650  und  750  KW.-Stonden,  aber  dabei  wird  die  Er- 
▼on  Stahl  jeder  Zusammensetzung;  er  umfaßt  kurz  sparnis  an  Strom  wieder  wettgemacht  durch  den 
gesagt  in  der  Verschiedenartigkeit  seiner  Erzeugnisse  höheren  Wert  des  Einsatzmaterials.  Die  Zusainmen- 
die  Erzeugungsmöglichkeiten  des  Martinofens  und  des  Setzung  des  Fertigstahles  spielt  eine  gleich  wichtige 
Tiegels.  Die  qualitative  Ueborlegenheit  des  Elektro-  Rolle  bezüglich  de«  für  eine  Tonne  aufzuwendenden 
atabls  ist  einmal  seiner  höheren  Reinheit  und  Homo-  Stromverbrauches.  Diese  Stromverbrauchszablen  sind 
genität  zuzuschreiben,  anderseits  aber  der  Möglichkeit,  die  Betriebszahlen,  die  bei  dem  Ofen  in  Ugine  er- 
den Stahl  frei  von  absorbierten  Oasen  herstellen  zu  halten  worden  sind  (1800  kg  Einsatz,  275  KW.), 
können,  da  die  Schmelzarbeit  sieb,  vor  der  atmo-  Bei  Oefen  größerer  Leistung  und  höheren  Einsatz- 
sphärischen  Luft  geschützt,  in  einem  ganzlich  ge-  gewichtes  stellt  sich  der  Verbrauch  an  Kilowatt- 
Bcblossenen  Ofen,  der  unter  ständigem  Tcberdruck  stunden  f.  d.  Tonne  geschmolzenen  und  gefrischten 
steht,  vollzieht.  Die  sehr  hohen  Temperaturen*,  die  Stahles  erfahrungsgemäß  erheblich  niedriger, 
sich  im  Elektroofen  erreichen  lassen,  müssen  gleicher-  Kei  Einsatz  von  flüssigem  Stahl  vom  Konverter 
maßen  als  ein  wichtiger  Faktor,  wenn  nicht  der  oder  Martinofen  wird  man  bei  gleicher  Ofengröße 
wichtigste,  bei  der  Behandlung  von  Stahl  in  dioeer  mit  nur  250  bis  350  KW.-Stunden  f.  d.  Tonne  Stahl 
Ofenart  bezeichnet  werden.  Sie  gestatten  z.  B.  die  zu  rechnen  haben,  je  nach  der  Ofengröße  und  der 
Anwendung  einer  hoebbasischen  Schlacke  und  lassen  gewünschten  Beschaffenheit  des  Fertigerzeugnisses, 
die  Reaktionen  mit  außerordentlicher  Lebhaftigkeit  lieber  die  Aufwendungen  für  den  Verbrauch  an 
sich  vollziehen.  Insbesondere  findet  hierdurch  die  Elektroden  findet  man  in  den  nachstehenden  Auf- 
Möglichkeit einer  sehr  weitgehenden  Entschwefelung  Stellungen  die  nötigen  Angaben.  Für  den  Betrieb 
nnd  Entpbospborung  ihre  Erklärung.  Im  Oirodofen  eine«  Ofens  von  3  t  sind  ein  Schmolzer,  ein  Hilfe- 
in  l'gine  werden  Stähle  jeder  Zusammensetzung  aus  Schmelzer  and  ein  Junge  notwendig, 
einem  Schrott  beliebiger  Herkunft  «nd  znm  Teil  S  c  h  m  e  1  z  k  o  s  t  e  n.  Bei  kaltem  Einsatz  (Schrott, 
schlechtester  Beschaffenheit  hergestellt  Drehspäne,  Roheisen»  und  vollständiger  Raffination, 
«  1  W  .,)orfhf0hr!!nS  «••  *•;[•«"••'•  w>.rd  das  \  hochwerti  8tah,  IU  erh*„oni  moß  man 
?„  .m„eIl   .f«  1rCf  £enü«ende  /'B"*U"  T  ,K'.Ter*  mit  folgenden  durchschnittlichen  Schmelzkosten  für 

Fl           *2     ?'     n  £V*4n\Wftaifl"w  >  >  t  Stahl  bei  Anwendung  eines  2  t-Oirodofens  rechnen: 

halten  ist  (höchstens  0,05  B/o  C,  0,05  4/o  Mn  ».    Ist  dies  - 

durch  die  Wirkung  aufeinanderfolgender  oxydierender  100  kg  Kalk,  100  kg  Eisenerz,  Zu-  •* 

Schlacken   erreicht,   so   werden   die  letzteren  durch  setz  an  versch.  Legierungen  .  .  rd.  3,00  bis  3,40 

hochkalkhaltige  ersetzt,  die  sehr  schnell  eine  völlige  Elektrodon  rd.  4,00  bis  5,00 

Entpbospborung  bewirken  und  gleichzeitig  die  Ab-  Löhne  rd.  4,80 

Scheidung  des  Schwefels  befördern.   Das  so  erhaltene  Instandhaltung  desOfens,  Abnutzung 

ganz  weiche  und  goreinigte  Material  wird  dann  in  der  Geräte  usw  rd.  12,00 

entsprechender  Weise  fertiggemacht,  d.  h.  einerseits  Stromverbranch  1000  KW.-Stunden  '^^f.? 

desoxydiert,  anderseits  mit  den  entsprechenden  Zu-  p 

sitzen  (Ferrosilizium,  Silicospiegel,  Ferrochrom.  Ferro-  Wenn  man  die  einfache  Schmelzung  einer  Charge 

wolfram,  Xickel  usw.)  verseben,  um  einen  Stahl  von  von    ziemlich    bestimmter    Zusammensetzung  ohne 

dor  gewünschten  Beschaffenheit  zu  erhalten.   Im  Ver-  Raffination   ausführen   will,   so   verringern  sieh  die 

lauf  des  ganzen  Verfahrene  und  besonders  im  letzten  Kosten  erheblich.  Man  kann  dann  ungefähr  rechnen 

A^'™*?«^  Kalk  und  Schmelzmittel   1,00-* 

Auf  diese  Art  werden  in  Lgine  seit  etwa  drei  Jahren  ...  .      ,  9  2n 

in  einem  Ofen  von  1800  kg  Einsatz  Stähle  verschie-  £icKtrocien   ^  . 

denster  Zusammensetzung  hergestellt.    Diese  Betriebs-  ,  °.ne.:  ,'  '  " .  '      '  '  ,'_„"" 

zeit  hat  gezeigt,   daß  der  Ofen  sowohl  in  elektro-  ^r                          '  g         9  60 

thermischer  wie  auch  metallurgischer  Beziehung  ein-  der  Uer8te  .    '  '  \  '  ^ 

wandfrei  arbeitet.  Stromverbrauch  rd.  (50  KW.-Stdn.  »trompni» 

auf  S)0  I^oo'kw^/'  ?'  T°n"S  8lnbf  'IT  Für  die  Raffination  einer  flüssigen  Stablcbarge 

M J„\.!?        Ä  a      «            D  k°/e"kk7nmen  vom  Konvortor  oder  Martinofen  verringern  sich  die 

(Leistung  entsprechend  dem  Spannungsabfall  zwischen  .  .     ..  . 

dem  oberen  Teil  der  Elektrode  und  dem  unteren  Teil  ^"^e^nen  KoB,en  auI  •  ^ 

ir„LAV^!UBiÖrper''                    a,l'„0        Ann»hm«  40  kg  Kalk,  Zusätze  2,20  bis  2,60 

eines  Verlustes  von   10  o/0  in  den  Zuleitungen  mit  P,  trLjon  i  r,0 

einem  Verbrauch  von  rund  1000  KW.-Stunden  an  der  Löhne  ^40 

Instandhaltung  deaOfens,  Abnutzung 

•  Hierdurch  wird  eine  frühere  Behauptung  Ei-  der  (Jerfite  usw   4.00 

lenders  (.Stahl  nnd  Eisen-  1!>07  Nr.  3  S.  8(i>,  die  auch  Stromverbrauch  rd.  300  KW.-Stdn.  Xomprw-T 
>  eu  mann  in  seinen  Ausführungen  (a.  g.  O.  S.  1208) 

anführt,  richtig  gestellt.  In  dor  ersten  Betriebszeit  des  Die  Baukosten  für  feinen  Ofen  von  2  t  Fassungs- 

Oirodofens  war  man   mit  der  metallurgischen  Ver-  räum  stellen  sich  folgendcrmuUen : 

™l0il?/Jel!Ä  DOCJ?  "icht  80  vertraut.    Hatte  Generator,  400  PS  mindestens   ...  12000.* 

Eni  1  fi  t  1 Hi l      I    n                       die  Ko-  Apparatur,  Regulierung.  Stromzuleitung     2  400  . 

killen  außerordentlich  schnell  abnutzten,   so   verfiel  -.l'   ,    »  w„n  „  „„!.„„.,  ii„han.. 

man  zur  Abhilfe  in  da.  Gegenteil,  den  Stahl  so  kalt  ^JÄÄ  8  800 

wie  möglich  abzugießen.    Jetzt  sind  natürlich  alle  St.hlgaß,Ofenteile.  <lo*.ebU  lOOOkgl     8  800  „ 

diese  kleinon  anfänglichen  Fehler  behoben.  2:1  200  .* 
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l'eber  die  Verwendnng  ton  Schienen 
ans  Hanganstahl. 

H.  M.  Steward  berichtet*  Aber  Erfahrungen, 
die  mit  Manganstablschienen  bei  der  Boston  Elevated 
Railway  Co.  gemacht  worden  sind.  Man  hatte  ge- 
gcfundon,  daß  die  gewöhnlichen  Schienen  in  den 
Kurven  in  einer  ganz  außergewöhnlichen  Weise  ab- 
nutzten. Da  ungefähr  40  %  der  ganzen  Länge  der 
Linie  in  Kurven  vorlegt  Biud,  §o  spielte  natürlich  die 
Frage  der  Unterhaltung  und  der  Konten  der  Schienen- 
erneuerung eine  sehr  wichtige  Kolle.  Die  zuerst  ver- 
wendeten Bessemerstahl-Schienen  hatten  einen  niedrigen 
Kohlenstoffgehalt  (0,45  °/«|  und  die  Betriebsdauer  der 
Äußeren  Schiene  in  scharfen  Kurven  war  sehr  kurz, 
im  Mittel  etwa  60  Tage.  Auf  Urund  dieses  Behr 
hohen  Verschleißes  entschloß  man  sich  zu  einem  Ver- 
such mit  Schienen  aus  Manganstahl,  die  im  Jahre 
1902  als  AußcnHchieiien  einer  Kurve  von  25  m  Radius 
vorlegt  wurden. 

Der  Kopf  der  Bessemerstahl-Schiene  (Gewicht  rd. 
42,2  kg/m),  welche  durch  die  Manganstablschiene  er- 
setzt wurde,  büßte  durch  Verschleiß  nicht  weniger  als 
19  mm  in  44  Tagen  ein.  Die  Manganstablschiene  blieb 
im  Geleise  bis  zum  August  1908,  zu  wolcher  Zeit  sie 
infolge  eines  Unfalles  entfernt  werden  mußte.  Sie 
wird  aber  in  Kürze  wieder  eingebaut  werden,  um  gänz- 
lich zu  verschleißen.  Nachdem  die  Manganstablschiene 
sochs  Jahre,  drei  Monate  nnd  siebon  Tage  oder  zu- 
sammen 2291  Tage  im  Betrieb  gewesen  war,  be- 
trug die  Höhe  des  verschlissenen  Teile«  nur  14  mm, 
ein  Beweis  für  die  bemerkenswerte  Widerstandsfähig- 
keit dieses  Materials  gegen  rollende  Reibung. 

Steward  berichtet  gleichzeitig  über  andere  Ver- 
suche, die  mit  besonders  gewalzten  Bessemerstahl-, 
Nickelstahl-  and  MartinBtahl-Schienen  gemacht  worden 
sind.  Wenn  auch  einige  der  Bessemerstahl-Schienen 
mit  einem  Kohlcnstoffgehalt  von  0,78  >  sehr  befrie- 
digenden Widerstand  gegen  Verschleiß  zeigten  gegen- 
über der  gewöhnlichen  Bessemerstahl-Schiene,  und  auch 
in  dieser  Beziehung  die  Nickelstahl-  und  Martinstahl- 
Schiene  übertreffen,  so  hat  doch  keine  dieser  Schienen 
die  Betriebsdauer  der  Manganstablschiene  erreicht 
Die  nachfolgende  Zusammenstellung  zeigt  im  Vergleich 
die  Betriebsdauer  von  fünf  verschiedenen  8orteu  von 
Schienen,  die  unter  ziemlich  gleichen  Verhältnissen 
in  scharfen  Kurven  gelegen  haben : 


—  — 

Rndlllf 
.der  Kurve 
in  m 

ciwöhnl 
Beuemer- 
atahl 

U«»iieaier- 
•labl  mit 
bohem 
Koblen- 
•toffgebalt 

Nickel- 
•labl 

Maagan- 
alab) 

Martin- 
ilabl 

Tage 

Tag« 

Tag« 

25 

63 

258  t 

102  t 

2284 •• 

41 

27 

77 

315 

124t 

2410t 

57 

27,6 

76 

311t 

123t 

1995»» 

50  t 

30,5 

123 

343 

199 

384«  t 

81  ! 

32,3 

97 

398 

157t 

3035  t 

67  j 

*'  Noch  in  Betrieb. 

t  Lebensdauer  geschätzt  an  BetriebsergebniBsen 
von  Kurven  mit  ähnlichem  Kadins. 


Nach  den  Erfahrungen  von  Steward  bietet  die 
Manganstahlschiene  gegenüber  starken  Schlagen  und 
Stößen  nicht  die  gleiche  Widerstandsfähigkeit,  wie 
gegenüber  der  rollenden  Reibung.  Unter  schwerem 
Lokomotivbetrieb  scheinen  die  Schienenstöße  zu  leiden 
und  eher  zu  verschleißen,  als  der  übrige  Teil  der 
Schiene.  Im  übrigen  verbiete  ja  auch  das  hohe 
Anlagekapital  diu  Verwendung  dieser  Schienen  auf 
der  geraden  Strecke,  wo  sich  such  Bessemorstahl- 
Sehienen  sehr  gut  bewährt  hätten.     Auch  gegenüber 
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seitlicher  Reibung  scheint  die  Manganstablschiene 
empfindlicher'  zu  sein  als  gegen  Verschleiß  am  Kopfe. 
Es  hat  sich  daher  als  notwendig  herausgestellt,  die 
Seiten  des  Kopfes  der  Mangan  atahlschiene  derart  zu 
schützen,  daß  die  Flanschen  der  Räder  durch  eine 
Schutzschiene  von  ihnen  fern  gehalten  werden,  dio  in  ent- 
sprechender Weise  an  der  inneren  Schiene  der  Kurve 
befestigt  wird.  Dadurch,  daß  man  diese  Schutzscbieae 
fortlaufend  schmiert,  verschleißt  sie  nicht  sehr  schnell 
und  es  ist  möglich,  den  seitlichen  Verschleiß  aufzu- 
nehmen und  auf  dieae  Weise  die  Manganstahlschiene 
zu  schützen. 

Auf  Orund  der  ausgezeichneten  Versucbsergeb- 
nisse  mit  Man^juihtahl  kaufte  die  Risenbahnire-iell- 
schaft  während  der  letzten  zwei  oder  drei  Jahre  unge- 
fähr 1430  m  dieser  Schienensorte  zu  einem  Durch- 
schnittspreis von  rund  92  uf  für  das  laufende  Meter. 
Die  Koston  der  Bessemerstahl-Schienen  stellten  sich 
dagegen  auf  otwa  5,38  Jt  für  das  laufende  Meter. 

Die  bisher  von  dieser  Gesellschaft  benutzten 
Manganstablschienen  waren  in  Längen  von  nicht  über 
6,1  m  gegossen.  Die  Ausgaben  für  die  Schienen 
waren  sehr  hohe,  nicht  so  sehr  durch  die  Kosten  für 
das  Material,  als  durch  die  Arbeit,  die  mit  der  Her- 
stellung der  Modelle,  durch  das  (»ießen  und  besonders 
durch  die  Fertigbearbeitung  der  Schienen  hervor- 
gerufen werden.  Da  es  nicht  möglich  ist,  das  Material 
auf  dem  gewöhnlichen  Wege  zu  bearbeiten,  so  kann 
es  nur  durch  Schleifen  in  seine  endgültige  Form  ge- 
bracht werden.  In  letzter  Zeit  ist  die  Frage  des 
Walzen b  von  Manganstahlschioncn  von  zwei  amerika- 
nischen Gesellschaften  und  mindestens  einer  englischen 
ihrer  Lösung  näher  gebracht  worden.  Die  hier  in 
Rede  stehende  Eisenbahngesellscbaft  hat  eine  kleine 
Monge  von  diesen  gewalzten  Manganstablschienen 
in  Auftrag  gegeben  und  wird  in  Kürze  in  der  Lage 
sein,  vergleichende  Versuche  gegenüber  den  gegossenen 
Manganstablschienen  anzustellen.  Sollte  sich  das 
Walzen  von  solchen  Schienen  als  erfolgreich  heraus- 
stellen und  das  Material  ebenso  gut  sein  wie  in  ge- 
gossenem Zustand,  so  müßten  die  Anschaffangakosten 
sehr  viel  niedriger  sein  als  bisher  und  der  Verbrauch  des 
Materials  für  Geleiszwecko  würde  entsprechend  steigen. 

Auf  derselben  Bahn  sind  auch  in  ausgiebigem 
Maße  Ilerzstücke  und  Weichen  aus  Manganatahl  be- 
nutzt worden.  Der  Unterschied  in  der  Lebensdauer 
dieser  Teile  aus  Mangan  stahl  und  gewöhnlichem 
Material  ist  groß  genug,  am  seine  Anwendung  zu 
rechtfertigen,  und  macht  sich  mehr  als  bezahlt  in  An- 
sehung der  Anlagekosten  allein.  Wenn  aueb  die 
Unterhaltungskosten  mit  in  Rechnung  gezogen  werden, 
so  ist  Manganstahl  das  billigste  Material.  Unter 
Zugrundelegung  der  Kurve,  auf  der  die  oben  erwähnten 
Versuche  angestellt  worden  sind,  nnd  unter  der  An- 
nahme, daß  dio  Lebensdauer  der  Manganstablschiene 
in  dieser  Kurve  acht  Jahre  beträgt  und  die  der 
Bessemerstahl-Schiene  ungefähr  zwei  Monate,  so  geben 
dio  nachfolgenden  Zahlen  einen  annähernden  Vergleich 
für  die  Kosten  der  Unterhaitang  des  laufenden  Meters 
einer  einzelnen  Schiene  über  einen  Zeitraum  von 
acht  Jahren. 

Kosten  für  Manganstablschienen  f.  d.  m    .     92,28  Jt 

Schienennägel  usw   1,24  , 

Löhne  _  3,02  „ 

Gesamtkosten  für  Unterhaltung  90^4~^4 

Kosten  für  Bessemerstahl-Schienen  (50  Er- 
neuerungen) f.  d.  m   268,66  UV 

Schienennägol  usw   44,75  „ 

Schwellenerneuerung   40,09  . 

Löhne   213,44  . 

Zus.  566,94  .* 

Es  muß  ausdrücklich  hervorgehoben  werden,  daß 
dieee  Vergleichung  eich  auf  einem  Sonderfall  aufbaut. 
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Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Stahl  und  Eisen.  1827 


für  welchen  die  Kotten  ziemlich  genau  geschaut 
werden  können.  Es  muß  dahingestellt  bleiben,  ob 
sich  in  anderen  Fallen  gleiche  Zahlen  ergeben 
würden.* 

Die  Knpferamuonlninclilorld'Aet/ung  zwecks 
makroskopischer  Prüfung  in  der  Praxis. 

In  wiederholten  Fällen  halte  ich  auf  dio  Nützlich- 
keit der  von  mir  im  Koni  gl.  Materialprüfungsamt  aus- 
gebildeten Aetzung  mit  Kupferammoniumcblorid  hinge- 
wiesen  and  dargetan,  wie  wenig  zweckmäßig  die  alte 
Salzsäureätzung  ist,  hei  der  stellenweise  Löcher  in  das 
Materini  hineingefressen  werden.  Hierbei  ist  die  Ge- 
fahr vorhanden,  daß  nicht  genügend  eingeweihte 
Beobachter  aus  der  Zahl  der  eingeätzten  Löcher  auf  die 
„ Porosität"  des  Stahles  •(•blieben,  ohne  sich  scharf  die 
Frage  Torzulegen,  welche  Löcher  künstlich  erzeugt 
und  welche  ursprünglich  vorhanden  waren.  Der  Vorteil 
der  Kupferammoniumchloridätzung  liegt  nnn  in  erster 
Linie  darin,  daß  keine  Löcher  im  Stahl  erzeugt  werden, 
sondern  nur  solche  Löcher  sichtbar  sind,  die  von 
vornherein  dem  Material  anhaften.  Trotzdem  gibt 
dieses  Aetzverfahren  allo  Aufschlüsse,  die  ein  Aetz- 
verfabren  überhaupt  zu  geben  imstande  ist.  (Vorgl. 
„Bericht  über  Aetzverfahren  zur  makroskopischen 
Gefügeuntersuchung  des  schmiedbaren  Eisens  und 
über  die  damit  zu  erzielenden  Ergebnisse'  von  E.  Hejn, 
Internationaler  Verband  für  die  Materialprüfung  der 
Technik,  Brüsseler  Kongreß  19i»6.  Mitt.  des  Königl. 
Materialprüfungsamtes  üroß-Lichterfelde.) 

Die  genannten  Vorteile  des  Verfahrens  sind  nie 
bestritten  worden.  Dagegen  machte  man  wiederholt 
geltend,  daß  diese  Art  der  Aetzung  für  die  Zwecke 
der  Präzis  nicht  geeignet  sei.  So  sagt  z.  B.  Oh.  F  r  e  m  o  n  t 
im  Oktoberheft  der  „Revue  de  Metallurgie"  (9.  049),  daß 
die  Kupferammoniuinchloridätzung„ nur  auf  Probestücke 
kleiner  Abmessungen  beschränkt  sei,  daß  sie  eine 
absolut  vollkommene  Politur  voraussetze,  die  man  in 
der  Praxis  zu  erreichen  nie  hoffen  dürfe,  und  daß  sie 
zu  lange  Zeit  benötige,  um  viele  Proben  hintereinander 
zu  untersuchen*.  Dieselben  Einwendungen  wurden 
mir  bei  Gelegenheit  des  Brüsseler  Kongrosses  von 
Herrn  v.  Dormus  entgegengehalten. 

Demgegenüber  möchte  ich  betonen,  daß  diexe 
Schwierigkeiten  in  Wirklichkeit  nicht  besteben.  Wer 
einmal  die  kleinen  anfänglichen  Schwierigkeiten  über- 
wunden hat,  die  die  Einführung  jedes  neuen  Verfahrens 
mit  sich  bringt,  kann  sich  leicht  selbst  hiervon  Uber- 
zeugen. 

Auf  der  in  diesem  Jahre  in  Berlin  stattgefundenen 
Deutschen  Schiffbau  -  Ausstellung  waren  von  der 
Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser,  Bruckhausen  (Rhein), 
mehrere  mit  Kupferammoniumchlorid  geätzte  8cheiben 
von  300  mm  Durchmesser  ausgestellt.  Auf  meine 
Anfrage  war  die  Direktion  der  Gewerkschaft  Deutscher 
Kaiser  so  liebenswürdig,  mir  die  folgendo  Auskunft 
zn  geben: 

.Der  Durchmesser  der  Aetzproben  war  300  mm 
und  die  Aetzung  wnrde  mit  einer  gesättigten  Lösung 
von  Kupferammoniumcblorid  vorgenommen.  Prak- 
tische Schwierigkeiten  haben  wir  bisher  bei  dieser 
Aetzung  noch  nicht  bemerkt,  trotzdem  wir  in  unserem 
Laboratorium  etwa  acht  Jahre  lang  nach  dieser 
Methodo  arbeiten.  Die  Aetzproben  für  die  Schiff- 
bau-Ausstellung wurden  mit  Griffen  festgehalten  und 
nur  mit  dor  Oberflächo  in  die  Aotzliüssigkeit  ein- 


*  Stoward  macht  leider  keine  Angabon  über  die 
Zusammensetzung  des  verwandten  Manganstahls.  Nach 
einer  Mitteilung  des  „Engineer"  (1908,  20.  November, 
S.  544)  ist  die  Analyse  etwa  folgende:  11,73  °/o  Mn; 
1,12  •/»  C;  0,07  o/0  p";  0,04  °/o  8.  Verfasser  hat  auch 
keine  Mitteilungen  gemacht  über  da«  Verhalten  der 
Radbandagen  gegenüber  dem  harten  Schienenmaterial. 


getaucht.  Bei  noch  größeren  Proben  stellen  wir  die 
zu  ätzenden  Flächen  schräg  auf  und  lassen  die 
Aetxflüssigkeit  langsam  abfließen.  Auch  hierbei  bat 
sich  die  Aetzung  mit  Kupferammoniumcblorid  vor- 
züglich bewährt." 

Alan  siebt  hieraus,  daß  die  Praxis  sehr  wohl  ver- 
standen bat,  die  Ausführung  der  Aetzprobe  ibren  Be- 
dürfnissen anzupassen. 

leb  gebe  mich  der  Hoffnung  hin,  daß  nun  endlich 
einmal  der  so  oft  erhobene  Einwand  gegen  daa 
Kupferammoniumcblorid -Verfahren,  daß  es  praktisch 
nicht  ausführbar  sei,  fallen  gelassen  wird. 

E.  Heyn,  Groß-Lichterfelde. 

Zar  Vorgeschichte  der  Walzwerke. 

Johann  Gabriel  Doppelmayr  erwähnt 
im  II  Teil  seiner  1*30  zu  Nürnberg  erschienenen 
„Historischen  Nachricht  von  den  Nürnborgischcn 
Matbematicis  und  Künstlern"  8.  291  einen  in  vielen 
Sachen  sehr  geübten  Mechanicus  mit  Namen  Hanns 
Lobsinger  (gest.  um  1570),  dor  nicht  nur  im  Formen 
und  Gießen  große  Erfahrung  besaß,  sondern  auch  im 
Hütten-Maschinenbau  sehr  bewandert  war.  So  verstand 
er  es,  u.  a.  kleine  und  große  Blasebalge  ohne  Loder, 
von  purein  Holz,  die  zu  Schmelz-  und  andern  Hütten 
dienlich  waren,  zu  verfertigen,  daneben  auch  kupferne 
Blasebälge  herzustellen,  „die  beständig  einen  gleicben 
Wind  gaben".  Ferner  baute  er  allerlei  Mühlen, 
Stampfwerke  und  Scbleifwerke.  Zum  Schluß  wird 
von  ihm  gesagt:  „ Er  war  auch  letztens  in  Darstellung 
eineB  und  des  andern  künstlichen  und  besondern 
Preß-Werckes  gar  glücklich,  indeme  er  unter  andern 
einige  in  Form  einer  Mühle  machte,  dar- 
innen man  das  Eisen  ohne  Hammer  zainen 
und  strecken,  dick  und  dünn  als  gesägte  Blätter, 
richten  kundte."  —  Otto  Vogel. 

Lloyd's  Register  of  British  aad  Foreign  Shipping.* 

Aus  dem  Bericht  für  daa  Jabr  1907,08  ist  zu  er- 
sehen, daß  bei  dieser  Klassifikationsgesellscbaft  am 
Schlosse  des  Berichtsjahres  10  472  Kauffahrteischiffe 
mit  Ober  20  Millionen  Tonnen  Inhalt  registriert  waren, 
von  denen  3581  Schiffe  mit  7  118212  t  Inhalt  unter 
fremder  Flagge  segelten. 

Wie  vorauszusehen  war,  zeigt  auch  angesichts 
des  allgemeinen  Darnicderliegens  des  Schiffbaues  der 
von  der  gonannten  Gesellschaft  während  des  Berichts- 
jahres registrierte  Tonnengehalt  einen  erheblichen 
Abfall  gegenüber  den  hohen  Zahlen  des  Vorjahres, 
welche  die  je  erreichte  Höchstleistung  darstellten.** 
In  dor  mit  dem  30.  Juni  d.  J.  abschließenden  Be- 
richtazeit  wurden  648  neue  Schiffe  mit  rund  1151791 
Reg.-Tona  in  die  Register  der  Gesellschaft  aufgenommen. 
Von  dieser  Gesamtzahl  entfielen  58'/*  o/0  auf  Groß- 
britannien, während  479  948  t  oder  41'/i  °/o  für  die 
britischen  Kolonien  und  fremde  Kationen  gebaut 
wurden. 

Das  am  meisten  bemerkenswerte  Schiff,  das  in 
der  Berichtszeit  abgenommen  wurde,  ist  das  an  der 
Tvne  erbaute  Schwesterschiff  der  „Lusitania",  die 
„Mauretania",  mit  31  »38  t.  Seit  der  Herausgabe 
des  letzten  Jahresberichtes  wurden  49  Dampfer  mit 
über  je  5000  t  Gobalt  registriert,  von  denen  sieben  einen 
Tonnongehalt  von  10000  t  überschritten.  Unter  diesen 
letzteren  ist  besonders  zu  nennen  die  „Rotterdam" 
mit  24  149  t,  die,  für  die  Holland- Amerika-Linie  ge- 
baut, jetzt  das  größte  Schiff  von  Holland  ist.  Eine 
japanische  Werft  in  Nagasaki  ließ  die  „Tenyo  Aiaru" 


•  Nach  .Report  ol  tbe  Societv  s  Operations  during 
the  vear  1907-1908". 

•**  Vergl.  „8tehl  und  Eisen"  1907  Nr.  50  8.  1819. 
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bei  dem  Englischen  Lloyd  mit  18  454  t  registrieren. 
Diese«  Schiff  dürfte  da»  größte  sein,  welches  je  in 
Japan  gebaut  ist,  und  jedenfalls  das  erste  japanische, 
das  mit  Turbinenmaschinen  ausgerüstet  ist.  Zwei 
Schwesterturbinenschiffe  sind  bei  derselben  Oesell- 
schaft im  Bau  and  liefern  einen  Beweis  dafür,  mit 
welcher  Energie  die  Japaner  an  der  Arbeit  s'tod, 
ihren  Schiffbau  zu  fördern. 

Der  Bericht  macht  weiter  darauf  aufmerksam, 
daß  Bich  ein  steigender  Bedarf  bemerkbar  macht  für 
Dampfer,  die  besonders  für  Oelfeuerung  eingerichtet 
sind.  8cit  Juni  190?  sind  allein  14  solcher  Schiffe 
klassifiziert  worden  und  gegenwärtig  sind  nicht  weniger 
als  27  solcher  Schiffe  mit  Oelbonkern  mit  einem  Oe- 
eamttonneninhalt  von  128  479  t  unter  der  Aufsicht  des 
Lloyds  im  Bau. 

Die  Tatsache  daß  am  30.  Juni  d.  J.  der  Begut- 
achtung der  AufsichUheamten  der  Gesellschaft  nur 
ein  Tonnengehalt  von  745538  t  unterlag,  was  gegen  das 
Ende  des  vorhergegangenen  Geschäftsjahres  ein  Weniger 
von  300000  t  bedeutet,  beweist  deutlich  den  Rückgang 
in  der  Schiffbauindustrio  während  der  gedachten  Zeit. 
Während  der  Berichtszeit  wurden  insgesamt  rund 
620000  t  an  8chiff-  und  Kessclbauraaterial  von  den 
Abnahmebeamten  in  England  und  im  Ausland  ab- 
genommen. Gegenwärtig  sind  72  englische  and  145 
ausländische  Stahlwerke  und  sonstige  Betriebe  zur 
Lieferung  von  Stahl  usw.  nach  den  Bedingungen  des 
E  iglischen  Lloyds  zugelassen. 

Die  Anzahl  dor  mit  der  Uoberwacbung  des  Baues 
der  zu  klassifizierenden  Schiffe  usw.,  der  Vornahme 
von  Besichtigungen  und  Abnahme  von  Material  be- 
trauten Beamten  stellt  sich  auf  307. 

Die  Oesamtlänge  der  in  derselben  Zeit  abgenom- 
menen Ankerketten  beliof  sich  in  Großbritannien  auf 
rd.  608  000  m.  Außerdem  wurden  7961  Anker  ab- 
genommen. Während  sämtliche  öffentlichen  Material- 
prüfungsämter in  Großbritannien  der  Oberaufsicht  der 
Gesellschaft  unterstehen,  belinden  sich  noch  19  Ketten- 
prüfungsanstalten  auf  dem  Kontinent  und  1 7  in  Amerika, 
die  von  dem  Englischen  Lloyd  anerkannt  sind. 

Auch  dieser  Bericht  betont  wie  der  vorjährige 
die  zunehmende  Anwendung  der  Turbinenmaschino 
im  Betrieb  dor  Kauffahrteischiffe.  Der  Oesamt- 
tonneninhalt  der  Turbinenschiffe,  die  bei  Lloyds  regi- 
striert sind,  beläuft  sich  auf  rd.  165  922  t  und  über- 
trifft damit  die  entsprechende  Zahl   des  Vorjahres 


um  fast  das  Doppelte.  Auch  scheint  man  der  Ein- 
führung von  Niederdruckdampfturbinen  in  Verbindung 
mit  Kolbendampfmaschinen  gegenwärtig  ein  erhöhte» 
Interesse  entgegen» bringen.  Diese  Entwicklung  dürft* 
anter  Umständen  den  Erfolg,  den  man  schon  mit 
Turbinenmaschinen  im  Schiffbau  erreicht  hat,  erhöhen 
durch  eine  g-ößere  Wirtschaftlichkeit  des  Dampfver- 
branches  und  einen  verminderten  Koblenbedarf. 

Die  technische  Kommission  der  Gesellschaft,  der 
Vertreter  des  Schiffbaues,  der  Maschinenindustrie,  der 
Stahlwerke  und  neuerdings  auch  der  Hammerwerk» 
angehören,  hat  in  dem  abgelaufenen  Jahre  «ich 
mit  Aenderungen  der  verschiedensten  Bestimmungen 
des  Lloyds  befaßt,  unter  denen  uns  besonder« 
folgende  interessieren :  Bestimmungen  bezüglich  der 
Qualität  und  Abnahme  von  Stahlformgaß  and  Hammer- 
werke für  Schiffe  and  Schiffsmaschinen  und  die  Ab- 
nahme von  Stehbolzen  für  Kessel.  Diese  Vorschriften 
wurden  von  dem  Gesichtspunkte  aus  einer  Umarbei- 
tung unterzogen,  um  sie  mit  den  Normalbestimmungen 
des  Engineering  Standards  Committce  in  Uebereinstim- 
mung  zu  bringen.  Weiter  wurden  auch  die  britischen 
Normalprofile  für  den  Schiffbau  neu  durchgesehen. 
Die  von  der  technischen  Kommission  empfohlenes 
Abänderungen  sind  angenommen  and  in  die  Be*Hm- 
mangen  der  Gesellschaft  aufgenommen  worden. 

Die  Verhandlungen  über  eine  gemeinsame  Rege- 
lung dor  Bestimmungen  für  Freibord,  die  zwischen 
der  deutschen  und  englischen  Regierung  geführt  mar- 
don,  sind  zu  einem  glücklichen  Ende  gebracht  worden. 
Damit  ist  diese  für  den  Schiffbau  und  die  Reedereien 
der  beiden  beteiligten  Nationen  ungemein  wichtige 
Sache  endgültig  geregelt  und  es  sind  von  der  deut- 
schen Regierang  entsprechende  Freibordbeetimmungen 
erlassen  worden,  die  mit  dem  1.  Januar  liK)9  in  Krsft 
treten.  Auch  die  von  der  französischen  Regierung 
in  dieser  Richtung  angenommenen  Bestimmungen 
scheinen  mit  den  englischen  Bestimmungen  ziemlich 
übereinzustimmen.  Der  Bericht  gibt  der  Hoffnung 
Ausdruck,  daß  auch  die  Regierungen  der  anderen 
hauptsächlichen  Seemächte  in  ähnlicher  Weise  diese 
Frage  lösen  werden. 

Die  übrigen  Angaben  des  Berichtes  können  hier 
übergangen  werden,  da  sie  uns  ferner  liegen.  Alles 
in  allem  zeugt  auch  dieser  Bericht  von  der  groß- 
artigen Organisation  des  Englischen  Lloyds  und  der 
großzügigen  Arbeit  seiner  Leiter. 


Bücherschau. 


Barzini,Luigi:  Peking- Paris  im  Automobil. 
Eine  Wettfahrt  durch  Asien  und  Europa  in 
sechzig  Tagen.  Mit  einor  Einleitung  von 
Fürst  Scipionc  Horghese.  Mit  lfiS  Ab- 
bildungen und  einer  Karte.  Leipzig  1908, 
F.  A.  Brockhaus.    Geh.  10  .K. 

Das  tadellos  ausgestattete  Buch  hat  vor  Jahres- 
frist großes  und  berechtigtes  Aufsehen  erregt.  Wir 
hatten  gehofft,  den  genügenden  Raum  zu  finden,  um 
dem  Werke  eine  ausführlichere  Besprechung  zu  wid- 
men, glauben  aber,  nachdem  wir  mangels  Raum 
hierzu  nicht  gekommen  sind,  uns  jetzt  darauf  be- 
schränken zu  sollen,  das  Buch  allen  unseren  Lesern, 
denen  es  inzwischen  noch  nicht  bekannt  geworden 
sein  sollte,  als  flott  geschriebene  interessante  Lektüre 
für  die  Mußestunden  bestens  zu  empfehlen. 

Kalender  für  1909. 
Fehlands  Ingenieur  -  Kalender  UtOih    Für  Ma- 
schinen- und  Hütteningenieure  herausgegeben 


von  Professor  Kr.  Frey  tag,  Lehrer  an  den 
technischen  Staatslehranstalten  in  Chemnitz. 
In  zwei  Teilen.  Einunddreißigster  Jahrgang. 
1.  Teil  in  Leder  geh.,  2.  Teil  geheftet,  zu- 
sammen  3  rfd. 

Für  den  neuen  Jahrgang  1909  sind  hauptsächlich 
die  Abschnitte:  .Mechanik«,  „Maschinenteile".  .Ver- 
brennongsmotoren",  .Pumpen  und  Gebläse"  doreh- 
gearbeitet  und  ergänzt,  ,  Eisenhütten wesen  and  Eisen- 
gießerei" ist  vollständig  umgearbeitet  and  endlieb 
sind  die  Kapitel  .Brennstoffe"  und  .Erfindungsschutz 
im  In-  und  Auslande"  einer  erneuten  Durchsiebt 
unterzogen  worden.  Neu  aufgenommen  sind  .Regeln 
für  Leistungsversuche  an  Gasmaschinen  and  Gas- 
erzeugern* und  die  .Gebührenordnung  der  beratenden 
Ingenieure  für  Elektrotechnik*. 

Dem  ohne  Einschränkung  anzuerkennenden  Streben 
der  Verfasser  nach  Vervollständigung  entsprechend 
bat  der  erste  Band,  der  für  die  Tasche  des  Ingenieur« 
bestimmt  ist,  gegenüber  dem  vorigen  Jahre  um  12  Seiten, 
seit  1906  insgesamt  um  64  Seiten,  zugenommen.  In- 
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Bücherschau. 


■Stahl  und  Eiien.  182a 


folgedesaen  ist  wohl  der  Wunsch  nicht  unberechtigt, 
ein  weiteres  Anwachsen  des  ersten  Teiles  möge  zu- 
gunsten des  zweiten,  dos  Ergänzungsbandes,  Ter  hütet 
werden.  In  der  Tat  sind  jetzt  bereits  dort  Angaben 
Torbanden,  die,  selbst  durch  die  Brille  dos  Eisen- 
hüttenmannes  betrachtet,  nicht  toii  so  großer  Wichtig- 
keit sind,  daß  sie  ständig  in  der  Tasche  getragen 
werden  müssen.  Hierher  gehören  z.  B.  im  Abschnitt 
„Brennstoffe"  statistische  Ucbcrsichten  Ober  Koks- 
erseugung  in  den  Jahren  1893  bis  1903,  getrennt 
nach  den  einzelnen  deutschen  Bezirken;  ferner  hatten 
zweifellos  dio  Angaben  Ober  Aschen-  und  Schwefel- 
gehalte  der  Kokssorten  gedrängter  gefaßt  worden 
können,  —  nehmen  ja  allein  die  Mitteilungen  Uber  bel- 
gischen Koks  annähernd  eine  Tolle  Seite  ein.  War 
eine  Kürzung  hier  nicht  möglich,  so  wäre  im  zweiten 
Teil  sichor  l'latz  zur  Oenügo  gefunden  worden.  Zu 
einem  ähnlichen  Urteil  kommt  Rezensent  betreffs  der 
Statistiken  für  Eisenerzgewinnung  und  -verbrauch 
(1903  bis  1905)  sowie  für  Roheisenerzeugung  (1870 
bis  1906),  wobei  or  noch  dem  Wunsch  Ausdruck  gibt, 
daß  das  gesamte  statistische  Material  in  der  nächsten 
Ausgabe  um  zwei  Jahre  weitergeführt  sein  möge. 
Die  Ergänzungen  an  nnd  für  sich  sind  sehr  zweck- 
dienlich und  werden  ohne  Zweifol  Beifall  finden.  Eine 
•ehr  erfrealiche  Erweiterung  ist  auch  dem  Abschnitt 
„Eisengießerei"  zuteil  geworden,  doch  hätte  hier  zum 
Teil  eine  Uebertragung  in  den  zweiten  Band  —  schon 
der  gleichmäßigen  Behandlung  wegen,  gegenüber 
anderen  gleichwichtigen  Kapiteln,  selbst  wenn  die  be- 
treffenden Tabellen  .Stahl  und  Eisen"  entstammen 
—  ohne  Schaden  des  Ganzen  stattfinden  können.   C.  G. 

P  Stiihlens  Ingenieur- Kalender  für  Muschinen- 
und  Hüttentechniker.  44.  Jahrgang,  1 909.  Her- 
ausgegeben von  (.'.  Franzen,  Zivil-Ingenieur, 
und  Professor  K.  Mathec,  Ingenieur  und 
Direktor  der  Königl.  Maschinenbauschule  in 
Essen.  Zwei  Teile.  Essen,  ü.  D.  Baedeker. 
Erster  Teil  in  Leder  (als  Brieftasche),  zweiter 
Teil  geh.,  zusammen  4  , 

Der  neue  Jahrgang  dieses  bewährten  Taschen- 
buches für  Ingenieure  und  Techniker  hat  in  Ab- 
schnitt III  eine  zweckmäßige  Umarbeitung  der  che- 
mischen Tabellen  erfahren.  Die  Anzahl  der  in  Ta- 
belle I  aufgenommenen  chemischen  Elemente  ist 
wesentlich  vermehrt  worden,  dio  Atomzablen  Bind 
sowohl  auf  H  als  auf  O  bezogen  angegeben.  Im 
übrigen  haben  die  Verfasser  sich  bemüht,  den  Text 
durch  entsprechende  Ergänzungen  und  Zusätze  auf 
der  Höhe  zu  erhalten,  und  so  drm  „Stühlen"  seinen 
guten  Ruf  auch  für  1909  zu  wahren. 

Kalender  der  Technischen  Hochschulen  Deutsch- 
lands, Oesterreichs  und  d-r  Schweiz.  Heraus- 
gegeben mit  amtlicher  Unterstützung.  Erste 
Ausgabe.  Studienjahr  1908  09.  Leipzig,  Jo- 
hann Ambrosius  Barth.    2  -  ft,  geb.  2.60  ■ 

Der  Kalender,  der  sich  in  seiner  Anordnung  dem 
bekannten  Universitäts-Kalender  anschließt,  enthält 
für  die  Technischen  Hochschulen  des  Deutschen 
Reiches,  Oesterreichs  und  der  Schweiz  Angaben  über 
die  Aufnahmebestimmungen,  dio  Uebübren  und  Ver- 
waltungskörper, die  Vorlesungsverzeichnisse,  dio  Samm- 
lungen und  Institute.  Kerner  sind  die  studentischen 
Korporationen  der  deutschen  Technischen  Hochschulen 
sowie  dio  Verbindungen  der  Tierärztlichen  Hoch- 
schulen, der  Berg-  und  Forstakademien,  der  Land- 
wirtschaftlichen und  Handelshochschulen  im  Deutschen 
Reiche  aufgenommen.  Den  Schluß  bilden  eine  Chronik 
und  Statistik  des  letzten  Studienjahres  sowie  ein  alpha- 
betisches Namenverzeichnis. 


Wir  möchten  dem  Verleger,  der  um  Hinweise 
für  die  Ausgestaltung  des  Kalenders  bittet,  anheim- 
geben, für  die  Folge  doch  auch  dio  Vorlesungsver- 
zeichnisse usw.  der  Bergakademien  zu  berücksichtigen. 


Ferner  machen   wir  noch   auf  das  Erscheinen 

folgender  Fach-Kalender,  Ton  deren  Besprechung 

wir  leider  absehen  müssen,  besonders  aufmerksam: 

Berg-  und  Hatten- Kulender  für  das  Jahr  1909. 
Hit  mehreren  Uebersichtskärtcben  in  Buntdruck, 
einem  Schreibtisch-Kalender  und  drei  lose  bei- 
gefügten Beiheften.  Vierundfünfzigster  Jahrgang. 
Essen,  Ü.  D.  Baedeker.  Hauptteil  in  Leder  geb., 
Beilagen  geb.,  zusammen  4  Jt. 

Belon-Tasch*nbuch  1909.  Zwei  Teile.  Berlin  (NW.  21), 
Verlag  der  „Toniuduetrie-  Zeitung",  O.  m.  b.  H. 
Erster  Teil  in  Leinen  geb.,  zweiter  Teil  geh.,  zu- 
sammen 2  .4. 

Colliery  Manager's  Pocket  Book,  Almanac  and  Dxary 
for  the  Year  190'J.  (Being  the  fortieth  Yoar  of 
Publication.)  Edited  by  Allan  Green  well, 
Editor  of  the  „Colliery  Guardian".  London  (HO 
and  31,  Furnical  Street,  Holborn,  E.C.),  The  Cbi- 
chester  Press.  Geb. 

Ingenirur- und  Architekten- Kalender ,  Oetterreichischer, 
für  1909.  Em  Taschenbuch  nebst  Notizbuch  für 
Architekten,  Baumeister,  Zivilingenieure,  Kisenbabn- 
und  Maschinenbauingenieure,  Studierende  an  Tech- 
nischen Hochschulen  usw.  Herausgegeben  von  Pro- 
fessor Dr.  R.  Sonndorfer,  k.  k.  Regierunrsrat, 
und  Dipl. -Ingenieur  J.  Melan.  o.  ö.  Professor  an 
der  k.  k.  deutschen  technischen  Hochschule  in 
Prag.  Einundvierzigster  Jahrgang.  Mit  einer  Bei- 
lage. Wien,  R.  v.  Waldheim.  Hanptteil  in  Leinen 
geb.,  Beilage  geh.,  zusammen  4  K. 

Kalender,  Deutscher,  für  Elektrotechniker.  Begründet 
von  F.  Uppen  bor  n  f.  Sechsundzwanzigster  Jahr- 
gang, 1909.  In  nouer  Bearbeitung  herausgegeben 
von  G.  D ett mar,  Generalsekretär  des  Verbandes 
Deutscher  Elektrotechniker,  Berlin.  In  zwei  Teilen. 
München  und  Berlin,  R.  Oldenbourg.  Erster  Teil 
in  Leder  geb.,  zweiter  Teil  geh.,  zusammen  5  *4. 

Kalender  für  Betriebsleitung  und  Praktischen  Ma- 
schinenbau 1909.  XVII.  Jahrgang.  Hand-  und 
Hilfsbuch  für  Besitzer  und  Leiter  maschineller  An- 
lagen, Betriobsbeamto  usw.  Herausgegeben  von 
Hugo  Güldner,  Direktor.  Zwei  Teile.  Leipzig, 
H.  A.  Ludwig  Degener.  Erster  Teil  geb.,  zweiter 
Teil  geh.,  zusammen  3  «4. 

Kalender  für  Eisenbahn- Techniker.  Begründot  von 
Edm.  Heusinger  von  Waldegg.  Nou  bearbeitet 
unter  Mitwirkung  von  Facbgenossen  von  A.W.  M  eye  r, 
Regierungs-  und  Baurat  in  Allcnstein.  Sechsund- 
dreißigstor  Jahrgang,  1909.  Nebst  einer  Beilage. 
Wiesbaden,  J.  F.  Borgmann.  Hauptteil  in  Leder 
geb.,  Beilage  geh.,  zusammen  4,60 

Kalender  für  Straßen-  <£  Wasserbau-  und  Kultur- 
Ingenieure.  Begründet  von  A.  Rheinhard.  Neu 
bearbeitet  unter  Mitwirkung  von  Fachgonossen  von 
R.  Scheck,  Regierungs-  und  Baurat  in  Fürsten- 
walde (Spree).  Secbeunddreißigster  Jahrgang,  1909. 
Nebet  einer  Beilage.  Wiesbaden,  J.  F.  Bergmann. 
Hauptteil  in  Leinen  geb.,  Beilage  geh.,  zusammen 
4,«0  Jk. 

Petzolds  Verkehrs-  und  Auskunfts-Kalender.  Siebentor 
Jahrgang,  1909.  Verzeichnis  aller  nennenswerten 
Verkehrsorto  des  Deutschen  Reiches  mit  Angabe 
der  neuosten  Einwohnerzahl,  der  Verwaltungs-  und 
Gerichtsbezirke  usw.  Bischofswerda,  E.  11.  Petzold. 
Geb.  2  .*. 

Polster'»  Jahrbuch  und  Kalender  für  Kohlen-Handel 
und  -Industrie.  Neunter  Jahrgang,  1909.  Zwei 
Teile.  Leipzig,  H.  A.  Ludwig  Degener.  Erster 
Teil  geb.,  zweiter  Teil  geb.,  zusammen  4 
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1830    8tahl  und  Eisen.      Sachriehtett  vom  Eiwnmarkte  —  InduttrielU  Hundschau. 


28.  Jahrg.  Nr.  50. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  Roheiseugescbaftes.  —  Vom 

englischen  Roheisenmarkte  wird  uns  unter  dem 
5.  d.  M.  aus  Middlesbrough  folgendes  berichtet :  Das 
Roheisengoachaft  bleibt  »ehr  still.  Der  Umsatz  stockte 
besonders  durch  das  Ausbleiben  f Alliger  Dampfer,  die 
wegen  dichten  Nebel«  weder  ein-  noch  auslaufen 
konnten.  Ferner  wirkt  bereits  die  NIhe  des  Weih- 
nachtsfestes und  Jahresschlusses  auf  den  iniindischen 
Begehr.  Für  1909  weigern  sich  die  Käufer  noch  immer, 
die  etwas  höheren  Preise  anzulegen.  Die  Warrants 
gingen  bis  auf  sh  48/6  d  Kassa  zurück  und  schließen  zu 
sh  48/7  d  Kaufer,  sb  48/8  d  Abgeber.  Gießereiroheisen 
G.  M.  H.  Nr.  1  notiert  sh  52/—  bis  sh  52/3  d,  Nr.  3 
sh  48:9  d  für  sofortige  Lieferung,  für  Frühjahr  6  d 
mehr,  Hämatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  I,  2  und  3  sb  60/  — 
für  Dezember,  sh  5t»/0  d  für  Januar/März.  Der  geringen 
Verschiffungen  wegen  (welche  durch  nun  eintreffende 
Dampfer  sich  wieder  vergrößern)  stiegen  die  Warrant- 
vorräte  auf  109408  ton«,  davon  108  423  tons  Nr.  3. 

Luxemburger  Roheisen-Syndikat.  —  Die  am 

2.  d.  M.  erneuten   Verhandlungen  der  luxemburgi- 


schen und  lothringischen  Hochofenwerke  zwecka  Ver- 
längerung des  Luxemburger  Roheisen -Syndikate« 
hatten,  wie  wir  der  „D.  Ztg."  entnehmen,  den  Erfolg, 
daß  auch  die  sich  bisher  ablehnend  verhaltenden  Worke, 
die  Gelsenkirchener  Bergwerks- Actien-GeMellschaft 
und  die  Deutach-Luxemburgische  Bergwerks-  and 
Hfltten-A.-G.,  Abteilung  Differdingen,  ihren  Beitritt 
erklärten.  Jetzt  sollen  nur  noch  mit  den  Handler- 
gruppen Vereinbarungen  getroffen  werden ;  Differenaen 
stehen  dort  nicht  zu  erwarten,  »o  daß  da*  Luxem- 
burgische Roheisen-Syndikat  als  auf  drei  Jahre  ver- 
längert angesehen  werden  kann. 

Rheinisch  -  Westfälisches  Kohlen -Sjadlkat  zu 
Essen  a.  d.  Ruhr.  -  Dem  schon  mitgeteilten  Be- 
schlüsse des  Boirates*  lassen  wir  die  nachstehende 
Aufstellung  der  Richtpreise  für  das  am  1.  April 
190«  beginnende  neue  AbachluUjahr  folgen.  Zu  be- 
achten ist  dabei,  daß  die  ermißigten  ('reise  für  Koks- 
kohlen und  Hochofenkoks  schon  am  I.  Januar  190** 
in  Kraft  treten  und  bia  zum  30.  September  (iültigkeit 
haben  sollen. 


Aller 
VrA, 


Xrurr 


AII.T  Neuer1 
l'rel.    Prel«  , 


N«ti.-r 
l'rri. 


1.  Fettkohlen. 

1 

Fördergruskoblen  .  .  . 

1 0,00 

9,25 

Förderkohlen  (25  °/o  8t.) 

1 1 ,0t  i 

10,50 

Mol.  Kohlen  (40°/<i  St.)  . 

11,50 

11,50 

Bestmel.  Kohl.  i50<>o  St.) 

12,10 

12,10 

Förder  -Schmiodekohlen 

11,50 

11.50 

Melierte  Schmiedekohl. 

12,00 

12,00 

Stückkohlen  1    .  .  .  . 

13,50 

13,50 

II  ...  . 

12,75 

12,75 

III.  .   .  . 

12,25 

12,25 

Gewaschene  mel.  Kohlen 

13,00 

12,75 

Gew.  Nußkohlen  1  .  .  . 

13,20 

13.20 

13,50 

13.50 

Hl  •  . 

13,00 

12,75 

IV  .  . 

12,25 

11.75 

v 

12,00  10.75 

Gewaseb.  Nußgruskohl. 

11,00  10,00 

Kokskohlen  

12,25 

11,00 

Gewaschene  Feinkobleu 

9.50 

8.50 

Nußgruskohl.  üb. 30mm   l°.m>  9,00  Frtrderkohlen  mit  351 


bis  30 
L'ngcwasch.  Feinkohlen 
Gewaschene  „ 

3.  Kß kohlen. 

Fördergruskohlen  10 
Förderkohlen  mit  25 
„  35 

Bestm.  Kohlen  „  50 

Stückkohlen  

Gewaschene    (  Sommer 
Nußkohlen  I  I  Winter 
Gewaschene    f  Sommer 
Nußkohlen  II  \  Winter 
Ge wasch.  Nußkohlen  III 
IV 

Feinkohlen  


9,01» 
7,50 
9.50 


8.00 
«5,25 
8.50 


10.00 


10.75  10.25 
11.25  11,25 
12,25  12.25 
13,25  13.25 
14,50  14,50 
1 7.00  1 7.0O 
19,50  19,50 


! 


Gas-  und  Gas- 
flammkohlen. 

Fördorgruskohlon  .  . 
Flammförderkohlen  . 
Gasflammförderkoblen 
Generatorkohlcn  .  . 
Gasfördor-  (  Sommer 
kohlen  \  Winter  . 
Stückkohlen  I    .  .  . 

II  .  .  . 

III  .  .  . 
Gew.  Nußkohlen  I  .  . 

N  . 

III  . 

IV  . 

V  . 


I 


10,00  9,25 

1 1,<>010,50 

11,75  11,25 
'12,75  12,25 
Ii 2,50  t2,00 

13,50 

13,50 

13.00 

12.50 


4.  Magerkohlen. 

n)  <>.-Ui<-h.-  Rr»l«r. 

Fördergruskohlen  10)  ? 
Förderkohlen  mit  25  1 1 
„   35  * 
Itestm.  Köhlen  „   50'  <* 

Stückkohlen  

Knabbelkoblen  .   .  .  , 
Gewaschene    f  Sommer 
13.00  Nußkohlen  I  (  Winter 


Melierte  Kohl.  ,  45 
Bestm.  Kohlen  .    GOl  £ 

Stückkohlen  

I  Gew.  Anthra-  J  Sommer 
9,25l  zitnußkohle  I  (  WTinter 

?    l0'5ü  10,00,  Gew.  Anthra-  \  Sommer  21,00  21.00 

=   1 1,00  io.50  zitnußkobl.  II  \  Winter  23,50  23.5<> 

*  12,10  ,2)io  Gew.  Anthrazitnußk.  III  18,00  18.00 

13.1»  13,00  Gew.Anthr.lIIf.Kesself.  13,25  12.75 
»4-75  14,75  Gew.  Anthrazitnußk.  III 

D»»a»>  Hl. 50     für  Generatorfeuerung  —  17,50 

H.T5  14,75  Gow.Nußk.IV(8;15mm»  11,50  11.50 

l'v^»  U5.50  Ungewasch.  Feinkohlen  6,00  5.O0 
13,25  1 3.00  Gewaschene  Feinkohlen 

12,50  12.00     (bis  7»/.  Asche)    .  .  7,50  6.50 

S.50  7,50  ! 
5.  Koks. 

Hochofenkoks    I.Sorte  18,50  16,50 

IL     .  17.50  15,50 

H,75            „           III.     „  16,50  14,50 


9,.>0  , 

10,50  10,00  Oießereikoks  19,00  17,"0  1 

11,00  (0,50  Brecbkoks  I  über  50  mm  2o,50  19,50 

iu>on,<;o  .     11  w  30  .  U«,50i9,oo 

14.25  14,25  „     III    „    20   „    '15,00  14,00 

14.50  14,50  „      IV  unt.  20   .    18.50  8,50 

15,50  15,50  Halb  gesiebter  und  halb 


17,00  17,00 
15,50  15,50 
17,00  17,00 


gebrochener  Koks.  .  16.00  15,01» 

Knabbelkoks  15,50  14.50 

Kleinkoks,  gesiebt 


l.i.50  Gewaschene 

13,00  Nußkohlen  II  (Winter 

12.50,  Gewasch.  Nußkohlen  III  13,25  13,00  Perlkoks,  gesiebt 

13,50  13,50          „             ,         IV  12,00  12,00  Koksgrus    .  .  .  . 

13,20  13,20  Feinkohlen    7,25  i;,25 

13,00, 12,75  6.  Briketts. 

12.00  11,75       »»  wr-tiirhr.  urvirr.  1.  Sorte   .  .   .  . 

1 1,50  1 1,00 '  Fördergruskohlen  10,  f.  «,25  8.50  IL     „      .  .  .  . 

Ungewasch.  Nußkohlen  1  12,50  12,5o  Förderkohlen  mit  25  [  ,  10.25  9,75  111  


- 


13,00  I3,W 
8,00  8,00 
3,25  1.50 


18,75  13,25 
13,00  12.50 
11,50  10.50 


Vereinigung  Rheinisch -Westfälischer  Band- 
eisen Walzwerke,  Schlebusch -Manfort.  —  Wie  die 

„D.  Ztg."  mitteilt,  ist  in  einer  am  1.  d.  M.  in  Köln 
abgehaltenen  8itzung  beschlossen  worden,  für  das 
erste  Vierteljahr  1909  die  Preise  (Grundpreis  127.50.A) 
unverändert  zu  lassen.  Maßgebend  für  diesen  Be- 
schluß war  der  Umstand,  daß  auch  die  Halbzeug- 
preise für  das  erste  Vierteljahr  1909  eine  Aenderung 
nicht  erfahren  haben. 


Aktleugesellschaft  „Eisenwerk  Rothe  Erde»* 
in  Dortmund.  —  Wie  uns  mitgeteilt  wird,  hat  die 
Gesellschaft  den  Bau  des  neuen  Stahlwerkes  **  der 
Firma  Poettor  &  Co.,  Aktiengesellschaft  in  Dort- 
mund, übertragen. 

*  «Stahl   und   Eisen"    1908  Nr.  49  S.  1797.  — 
Wegen  der  früheren  Richtpreise  vergl.  »Stahl  and 
Eisen*  190«  Nr.  22  S.  1414  und  1907  Nr.  43  8.  155s. 
Vergl.  .Stahl  und  Eisen«  1908  Nr.  48  8.  1706. 
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Haroper  W  alzwerk,  Actien-Opsellschaft,  Barop. 

—  Der  Bericht  des  Vorstandes  bezeichnet  das  Ge- 
schäftsjahr 1907/08  als  ein  für  die  Gesellschaft  sehr 
ungünstiges.  Im  ersten  Halbjahre  stellte  sich  Btarker 
Arboitacnangel  ein,  während  im  zweiten  Halbjahre  bei 
allerdings  äußerst  verlustbringenden  l'reisen  die  Be- 
schäftigung zufriedenstellender  war.  Besonders  Jurch  das 
bestehende  grobe  Mißverhältnis  zu  den  Rohstoffpreisen 
wurde  die  Lage  für  das  Unternehmen  verschärft. 
Hinzu  kamen  noch  die  Wirkungen  des  teilweisen 
Umbaues  der  Walzwerke  und  die  Hinrichtung  eines 
Warmwalzwerkea  für  Herstellung  dünner  Spezial- 
bleche.  Die  Neubauten  wurden  im  allgemeinen  zu 
Ende  geführt.  Das  Martinwerk  arboitete  zufrieden- 
stellend, doch  wurde  die  volle  Ausnutzung  desselben 
durch  die  geringe  Beschäftigung  verbindert.  Die  Zahl 
der  Arbeiter  betrug  im  Mittel  432  (4511  mit  einein 
durchschnittlichen  Scbichtlohne  von  4,46  (4,42)  .4. 
Die  Gewinn-  und  Verlustrechnung  ergibt  bei  einem 
Betriebsgewinno  von  50068.07  .4  nach  Vorbuchung 
aller  Unkosten,  nach  Vergütung  von  3000  *4  an  den 
Aufsicbtsrat  und  Vornahme  der  Abschreibungen  in 
Höbe  vou  74251,5'.)  .4  einen  Verlust  von  219021,12.*. 

Düsseldorfer  FJsenhuUengesellschaft  zu  Düssel- 
dorf. —  Der  Geschäftsbericht  für  das  Jahr  1907/08 
führt  aus,  daß  die  Gesellschaft  trotz  der  schlechten 
allgemeinen  Wirtschaftslage  ein  günstiges  Ergebnis 
erzielen  konnte.  8ie  verdankt  dasselbe  vorteilhaften, 
in  das  Ooschäftsjahr  hinüberreichonden  Aufträgen  und 
einem  ungestört  verlaufenen  Betriebe  ihrer  verbesserten 
Einriebtungen,  der  allerdings  im  zweiten  Halbjahre 
eingeschränkt  worden  muttte.  Die  Erzeugung  belief 
»ich  auf  21020  t  gegen  21 52«  t  im  vorigen  Jahre. 
Der  Reinerlos  stellt  sich  bei  54  <»42,6i>  Vortrag  und 
22  »2 5, 35  .4  Zinseinnahme  nach  Abzug  aller  Unkosten 
und  Vornahme  der  Abschreibungen  in  Höhe  von 
49.*)S3,ß«  «4  auf  356  22H.27  .«.  Hiervon  sollen 
15  109,28  ,4  der  gesetzlichen  und  20  000.4  der  beson- 
deren Rücklage  überwiesen,  49021,32 .4  zur  Zahlung  von 
Gewinnanteilen  und  Belohnungen  benutzt,  195  000,4 
(13°/»)  ala  Dividende  verteilt  und  die  restlichen 
"7  097,67  .4  auf  neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Httstener  Gewerkschaft»  Aktien-Gesellschaft 
zu  H Osten  in  Westfalen.  —  Das  Geschäftsjahr 
1907/08  verlief  nach  dem  Berichte  des  Vorstandes  für 
die  Eisenwerks-Abtcilung  sehr  unbefriedigend. 
Zu  den  durch  die  allgemeine  Lage  verursachten  un- 
günstigen Verhältnissen  traten  noch  die  .Schwierig- 
keiten, die  bei  einer  wesentlichen  Umgestaltung  eines 
in  Betrieb  befindlichen  Werkes  nicht  zu  umgehen 
sind.  Die  Hochofenanlage  und  das  neue  Stsbl-  und 
Walzwerk  konnten  überdies  im  Frühjahr  1908  noch 
nicht  in  Botriol»  gesetzt  worden,  da  durch  den  Ein- 
sturz des  Wasser-Hochbehälters  eine  weitere  wesent- 
liche Verzögerung  in  der  Fertigstellung  eintrat.  Die 
Inbetriebsetzung  der  Hochofonanlage  mit  einem  Ofen 
erfolgte  am  II.  August  d.  J.  Ungefähr  gleichzeitig 
wurde  in  dem  neuen  Martinwerk  ein  Ofen  angeheizt, 
während  die  Inbetriebsetzung  des  zweiten  Hochofens, 
der  Mischeranlage  und  des  neuen  Walzwerkes  un- 
mittelbar bevorsteht.  Die  in  Aussicht  genommene 
Bausumme  mußte  wesentlich  überschritten  werden; 
die  Gesellschaft  war  deshalb  genötigt,  einen  Bank- 
kredit in  Anspruch  zu  nehmen,  zumal  da  sich  eine  Ver- 
stärkung der  Betriebsmittel  als  notwendig  erwies.  Um 
der  Gesellschaft  die  Schuldentilgung  zu  erleichtern, 
schlägt  der  Vorstand  der  Generalversammlung  die 
Verpachtung  der  Chemischen  Abteilung  an  die  Holz- 
verkoblungs- Industrie,  Akt.-Ges.  in  Konstanz  unter 
Uebertragung  des  Vorkaufsrechtes  vor.  In  der  Che- 
mischen Abteilung  war  der  Absatz  der  Erzeug- 
nisse bis  zum  Frühjahr  recht  Hott,  in  den  folgenden 
Monaten  trat  infolge  des  allgemeinen  wirtschaftlichen 
Rückganges  eine  Stockung  des  Absatzes  von  Essig- 
säure and  Azeton  ein,  so  daß  eine  Einschränkung  des 


Betriebes  notwendig  wurde.  Da  anch  die  Preise  für 
ossigsauren  Kalk  am  20  °/o  heruntergesetzt  werden 
mußten,  konnte  trotz  des  erhöhten  Umsatzes  das  Ge- 
samtergebnis nicht  ganz  zufriedenstellen.  Der  Ver- 
sand der  Eisenwerks- Abteilung  belief  sich  auf  24049  t 
im  Werte  von  4  408717,45  .4,  während  die  Chemische 
Abteilung  für  3  192  604,41  .4  umsetzte.  Bei  joner 
waren  durchschnittlich  1016,  bei  dieser  308  Arbeiter 
beschäftigt  —  Unter  Berücksichtigung  des  vorjährigen 
Vortrages  von  7760,70  *4  und  nach  Vornahme  von 
Abschreibungen  in  Höhe  von  223  158,54  *4  verbleibt 
ein  Verlust  von  424  170,82  Jl,  der  nach  dem  Antrage 
des  Vorstandes  mit  Rücksicht  auf  die  beabsichtigte 
Verpachtung  bezw.  den  Verkauf  der  Chemischen  Ab- 
teilung, durch  den  sich  dem  Buchwert  gegenüber  ein 
Gewinn  ergeben  dürfte,  auf  neue  Rechnung  vorge- 
tragen werden  soll. 

Fried.  Kropp,  Aktiengesellschaft  so  Essen 
a.  d.  Kohr.  Dem  Berichte  des  Direktoriums  über 
das  mit  dem  30.  Juni  190H  abgelaufene  fünfte  Ge- 
schäftsjahr der  Aktiongesellschaft  entnehmen  wir  fol- 
gendes: Der  Bestand  an  Immobilien  betrug  am 
30.  Juni  1908  206  788  098,76  „«,  die  Abschreibungen 
an  den  Immobilien  sind  mit  10  528647,92  .4  einge- 
stellt, so  daß  sich  die  Immobilien  für  die  Bilauz  auf 
190259  450,84  .4  berechnen;  die  Werksgeräto  und 
Transportmittel  sind  mit  9  807  816,03  .4  bewertet, 
das  Invontar  an  Vorräten,  halb  und  ganz  fertigen 
Waren  mit  114  754  «73.34  .4.  Die  Patente  und  Li- 
zenzen sind  mit  893  515  Jt  vorgetragen;  Kasse, 
Wechsel  und  Bankguthaben  belaufen  eich  auf  zusammen 
12  943  415,04  Von  den  Wertpapieren  und  Be- 

teiligungen mit  zusammen  52  795  325  46  .4  entfallen 
auf  festverzinsliche  Wertpapiere  33  269  692,81  .4,  auf 
andere  Wertpapiere  und  Beteiligungen  19525032,65  .4. 
Hierzu  wird  bemerkt,,  daß  die  bei  der  Firma  be- 
stehenden Pensionskasseii  für  Beamte  und  Arbeiter 
in  gesonderter  Verwaltung  stehen;  das  in  mündol- 
slcheren  Werten  angelegte  Vermögen  dieser  Kassen 
im  Nennbeträge  von  32  948  450  .4  erscheint  daher 
nicht  im  Jahresabschlüsse  der  Firma  Krupp.  Die 
Guthaben  Bei  den  öffentlichen  Sparkassen  im  Betrago 
von  3  762  127,54  .4  dienen  zur  Deckung  der  Einlagen 
bei  der  Spareinrichtung.  Die  sonstigou  Außenstände 
der  Firma  belaufen  sich  auf  44  307  161,70  .*;  dar- 
unter belinden  sich  Guthaben  für  Lieferungen  mit 
29384  415,57  sowie  Abschlagszahlungen  an  Bau- 
unternehmer, Lieferanten  usw.  mit  4  784  825,13  Jt. 
Von  den  bisherigen  beiden  Anleihen  steht  die  vom 
Jahre  1893  (24  Millionen  .*)  noch  mit  16  224  000  Jl, 
die  von  1901  (20  Millionen  .4)  noch  mit  I »403020  .4 
aus.  Ausgelost  wurden  im  Berichtsjahre  die  ver- 
tragsmäßigen Beträge,  und  zwar  von  der  älteren  An- 
leihe 741  000  Jt,  von  der  letzten  434  000  .4,  zusammen 
also  1  175000  Im  Juni  d.  J.  wurde  eine  weitere 
vierprozentige,  zu  100  rückzahlbare  Anleihe  in  Höhe 
von  50  Millionen  »4  mit  einem  Bankkonsortiuni  ab- 
geschlossen. Von  dieser  Anleihe  ist  zunächst  ein 
Betrag  von  20  Millionon  .4  begeben  worden.*  Die 
Begebung  erfolgte  jedoch  erst  nach  dem  30.  Juni  d.  J. 
Die  Delkredere-  und  Garantiefonds,  daruntor  der  all- 
gemeine Delkrederefonds,  die  Rückstellungen  für 
(jarantieverbindlicbkciten,  Bergschäden  und  dergl. 
betragen  8  884  045,55  .4.  Dio  Depositen  der  Werks- 
angehörigen der  Firma  belaufen  sich  auf  28040  167,00.4, 
die  Einlagen  bei  der  Spareinrichtung  auf  3080  933,07  .  * ; 
beide  werden  mit  5  «,'□  verzinst.  Auf  abgeschlossene 
Lieferungsgoschäfto  wurden  87  301  205,68  .  *  ange- 
zahlt Die  sonstigen  Verpflichtungen  beziffern  sich 
auf  53  663  353,40  -4;  darunter  sind  die  Forderungen 
von  Lieferanten  mit  8  673  021,25  .4,  die  Fonds  für 
Unterstützungs-  usw.  Zwecke  mit  0  052  830,21 
Löhne,  Frachten,  Zölle,  Anleihezinsen,  Reslkaufgelder 

*  Diese  Angabe  berichtigt  unsere  frühere  Mit- 
teilung. —  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  27  S.  974. 
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ond  andere  am  Jahresschlüsse  noch  nicht  fällige  Ver- 
bindlichkeiten mit  22  388091,61  -4  enthalten.  Sämt- 
liche Werke  dor  Firma  erzielten  28  372  677,50  Jt  Be- 
triebsüberschuß;  ferner  waren  an  verschiedenen  Ein- 
nahmen noch  2  144  608,16  -A  zu  rerzeiehnen,  so  daß 
•ich  ein  Rohgewinn  von  zusammen  30  517  285,72  -4 
ergibt.  Dagegen  betrogen  die  Ausgaben  für  Steuern 
(darunter  an  Aktienstempel  400000  .4)  3  368051,70  .4, 
für  die  gesetzliche  Arbeitervorsieherung  3566304,83  Jt 
und  für  Wohlfahrtsausgaben  aller  Art  5032099,11  *4, 
während  gleichzeitig  das  Mohr  an  Zinsausgaben  gegen- 
über den  Zinseinnahnien  62  659,99  ,4  erreichte.  Mit- 
bin bleibt  für  da»  Berichtsjahr  ein  Reingewinn  von 
18488  170,09  *4  oder,  unter  Zurechnung  de»  Gewinn- 
Vortrages  aus  1 906/07  (100  881,90.4),  von  18589051,99.4. 
—  Die  Hauptversammlung  vom  5.  ds.  Mt*.  beschloß, 
von  dem  Reingewinne  der  gesetzlichen  Rücklage  5  '/« 
(924  408,50  ,4|  und  der  Sonderrucklage  1000  000  .4 
tu  Überwegen.  Ferner  sollen  14  400000  .4  (8»/») 
Dividende  ausgeschüttet  und  500  000  Jt  als  außer- 
ordentlicher Beitrag  der  Beamtenpensionskasae  über- 
wiesen werden.  Nach  Abzog  der  Tantieme  de«  Auf- 
sichtarates  ergibt  eich  dann  ein  Vortrag  auf  neue 
Rechnung  in  Höhe  von  1  554  643,49  .4. 

Soclete  Anonyme  Metallnrglqae  Dnleprovlenne 
da  Midi  de  la  Kassie.  —  >'acb  dem  in  der  ordent- 
lichen Hauptvcraammlung  vom  24.  vor.  MtM.  ersUtteten 
Berichte  des  Verwaltungsrate«  hatto  das  rnternehtnen 
im  Geschäftsjahre  1907  «in  nach  Verrechnung  der  all- 
gemeinen Unkosten,  Betriebsausgaben  und  Zinsen 
einen  Reingewinn  voa  1  814  867,84  (i.  V.  1  796  278,68) 
Rubel  zu  verzeichnen.  Rechnet  man  hierzu  den  Ge- 
winn Vortrag  aus  1906/07  in  Höhe  von  06  998,94  Kbl., 
so  ergibt  Bich  ein  verfügbarer  L'eberacbuß  von 
1881  866,78  Rbl.  Von  diesem  Betrage  werden  600000 
Rbl.  abge»chrieben,  96  790.09  Rbl.  an  Steuern  auf 
Reingewinn  und  Kapital  entrichtet,  I  (»50  000  Rbl. 
als  Dividendo  (10";»)  ausgeschüttet.  81139,93  Rbl. 
Tantiemen  ausbezahlt  und  endlich  53  930,76  Kbl.  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen.  Im  Berichtsjahre  wur- 
den von  der  Gesellschaft  gefördert  bezw.  hergestellt 
767  845  (i.  V.  650894)  t  Steinkohlen,  73299  (73861)  t 
Koka,  541  441  (537  1 13)  t  Eisenerze,  121555  (91  500)  t 
gew.  Manganerze,  376  871  (355  884)  t  Spiegeleiaen  und 


Ferromangan,  191391  (191031)  t  RohstablbUkke. 
188075  (145  960)  t  WaUfabrikate  und  Schmiedestückt 
sowie  13  3O0  (13  739)  t  feuerfestes  Material.  Der  Ge- 
samtbetrag aller  Rechnungen  belief  sich  auf  2  1  031  640 
(18  860  466)  Rbl.,  die  Zahl  der  Angestellten  auf 
481  (446)  Beamte  und  13  934  (13  387)  Arbeiter.  In 
Kamenskoi  standen  vier  (i.  V.  fünf)  und  in  Kadieft» 
zwei  Hochöfen  im  Feuer.  Der  eine  Hochofen  der 
letzteren  Abteilung  wurde  Ende  April  d.  J.  auage- 
blasen, um  neu  zugestellt  zu  werden. 

Swciete  des  Minerals  de  Per  de  Irivol-Kor 
(ItuUland).  —  Aua  dem  Berichte,  den  der  Verwal- 
ttingsrat  in  der  Hauptversammlung  vom  24.  v.  M. 
erstattete,*  ist  zu  ersehen,  daß  die  Gesellschaft  in- 
folge der  industriellen  Krisis  in  Rußland  und  in 
Deutschland  ihre  Steinkohlen-  wie  auch  Erzförderung 
nicht  in  dem  vorgesehenen  Dmfang  vermehren  konnte. 
Das  Steigen  der  Lebensmittelpreise  in  SQdrußland 
beeinflußte  die  Löhne.  Hinzu  kommt  das  stete  An- 
wachsen der  Steuern  und  Abgaben.  Trotz  aller  dieser 
ungünstigen  Verhältnisse  sind  die  Betriebsergebnis»« 
bedeutend  höher  als  im  Jahre  zuvor.  Die  Förderung 
der  Erzgruben  von  Krivoi-Rog  bolief  sich  auf  618*23 
(i.  V.  568  797)  t;  versandt  wurden  610 118  (5402H5>  t 
Die  Hochofenanlage  in  Gdantzefka,  die  anfangs  mit 
einem  Ofen,  seit  Endo  Juli  1907  mit  zwei  Oefen 
arbeitete,  stellte  51  078  (22  536)  t  Roheisen  her;  ver- 
kauft wurden  42  090  (23  675)  t.  In  dem  Steinkohlen- 
bergwerk von  OrUfka  •  Elenefka  wurden  347  126 
(321  834)  t  gewonnen,  die  teils  verkauft,  teils  in  dm 
vorhandenen  80  Koksöfen  verkokt  wurden,  und  zwar 
betrug  die  Kokserzeugung  66  380  t,  für  die  93*18  t 
Kohle  erforderlich  waren.  —  Der  Rohgewinn  de« 
Berichtsjahres  beläuft  sich  auf  742  544,09  Fr.  Hier- 
von sind  für  Steuern  68  181,34  Fr.,  für  Rückstellung 
auf  zweifelhafte  Forderungen  86  442,24  Fr.  und  für 
Abschreibungen  100000  Fr.  zu  kürzen.  Unter  Ein- 
schluß des  vorjährigen  Vortrages  in  Höbe  von 
30  636,30  Fr.  verbleibt  ein  Roinerlös  von  469  764,82  Kr. 
Von  dienern  Betrage  sollen  450000  Fr.  (5*/o)  als  Di- 
vidende verteilt  und  die  restlichen  19  764,82  Fr.  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

•  ,LEcbo  des  Mines  et  de  la  Metallurgie-  1908. 
30.  November,  S.  1214. 


Vereins  -  Nachrichten. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Fflr  die  Yerelnsblbllothek  sind  eingegangen: 

(IM«  Rl»«sd.r  .lud  durah  •  bei.lehxl) 

Annual  Report  of  the  Superintendent  of  Mine»,  De- 
partment of  the  Inferior  (Canatta  j  190t>  resp.  1907. 
[Dr.  Eugene  Haanel*,  Ottawa.) 

Hey  mann,  Eduard:  Die  deutschen  Arbeitgebereer- 
bände.  (Ihre  geschichtliche  Entwicklung,  ihre  Zwecke 
und  Ziele  und  ihre  Stellung  gegenüber  den  Gewerk- 
vereinen.l  Diss.  Berlin  1908.  [Universitäts-Biblio- 
thek* zu  Berlin  ) 

Ist  es  notwend-g,  die  Abmessungen  des  Rhein- Herne- 
Kanal*  zu  vergrößern  f  Erwiderung  der  Handels- 
kammer* in  Duisburg  und  des  Vereins*  zur  Wahrung 
der  Rheinschiffahrtaintcressen  auf  die  gleichUenannte 
Denkschrift  des  Ministeriums  der  öffentlichen  Ar- 
beilen.   Duisburg-Kuhrort  1908 

Jahresbericht  der  Handelskammer*  tu  Hagen  für  l'J07. 

Katalog  der  Bibliothek  de»  Königlichen  Obe>b*rg- 
amts*  tu  Clausthal.  Nebst  Verzeichnis  der  der 
Bibliothek  im  Jahre  189*  bis  Eruie  1901  neu  ein- 
verleibten Werke  sowie  drei  autngraphierten  Nach- 
trägen für  1S04/05,  1905  06,  1906/07. 

Katalog  der  Bibliothek  Achenbach  (  Ted  der  Bibliothek 
de»  Königlichen  Oberbergamts* )  tu  Clausthal, 


Aenderungen  in  der  MUgllederllft«. 

Barg  um,  IC.,  Ingenieur,  Godesberg,  Goebenstr.  1. 

Demmer,  Victor,  ßetriehstngenieur  des  Stahlwerks 
Becker,  Akt.-Ges.,  Crefeld,  Ostwall  48. 

Eickworth,Regnier,lag.,Witten  s.d. Kühr,  Geriehtsatr.-N. 

Grphart,  Hugo,  Betriebsassiatcnt  im  Martinwerk  der 
Gewerkschaft  Deutscher  Kaiser,  Bruckhausen  a.  Rh., 
Kronprinzenatr.  7. 

Gärtner,  Eivald,  Geschäfteführer  der  Rhein.  Dampf- 
kessel- und  Maschinenfabrik  Büttner,  G.  m.  b.  H., 
Uerdingen  a.  Rb. 

Hackemann,  II.,  Ingenieur  der  Firma  F.  Komnirk, 
Eitting,  Herrenstr.  4 1/43. 

Krup,  Albert,  Botriebschef  des  Martinwerks  der  Ge- 
werkschaft Grillo,  Funke  &  Co.,  Gelsenkirchen. 

Pehani,  Ignas,  Ing.,  Direktor  des  Eisenwerks  Sulzsu- 
Werfon,  Konkordiahütte,  Post  Werfen,  Salzburg. 

Reming,  Heinrich,  Aachen,  Hirschgraben  13. 

Srrinbrccht,  Ernst  Trg.,  Ingenieur,  Aachen,  Burgstr.  12. 

Teuhgrät.er,  Georg,  Ingenieur,  Direktor,  El  Pedro*», 
Prov.  Sevilla. 

Waldr-ck,  Dr.-Ing.  Carl,  Fürstenhausen  a.  d.  Saar. 

Weitet,  IL,  Geschäftsführer  und  Teilhaber  der  Fa.  Peter 
Langen  Sohn,  G.  m.  b.  H.,  Duisburg,  Hedwigstr.  25. 
Verstorben: 

Charg,  Josef,  Direktor,  Jünkerath. 
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Bericht 

üt>er  die 

Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute 

am  Sonntag,  den  6.  Dezember  1906,  nachmittags  12'/»  Uhr 
in  der  Städtischen  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Tagesordnung: 

1.  Geschlftliche  Mitteilungen.   Ernennung  eines  Ehrenmitgliedes. 

2.  Wahlen  zum  Vorstände. 

3.  Bericht  über  die  Arbeiten  der  Kommission  zur  Ermittelung  des  Kraftbcdarfs  an  Walzwerken.  Von 
Direktor  H.  Ort  mann  aus  Völklingen. 

4.  Mitteilungen  über  die  gemeinschaftliche  Reise  des  Canadian  Mining  Institute  im  Herbst  1908: 

a)  Reiseeindrücke  aus  Kanada  und  den  Vereinigten  Staaten.   Von  Bergrat  Goebel  aus  Arnsberg; 

b)  Eisenerze  und  ihre  Verhüttung  in  Kanada.   Von  Dipl.-Ing.  E.  Kraynik  aus  Berlin. 

5.  a)  Die  Entzinnung  der  Weißblechabfalle  und  ihre  wirtschaftliche  Bedeutung.  Vortrag  von  Dr.  K.  Gold- 

schmidt aus  Essen. 

b)  lieber  die  Entwicklung  und  den  gegenwlrtigen  Stand  der  WeiQblechfabrikation.    Vortrag  von 
Ingenieur  O.  Vogel  aus  Düsseldorf. 

Der  Vorsitzende,  Hr.  Kommerzienrat  Springorum  aus  Dortmund,  leitete  die  Versammlung 
um  l2$/4  Uhr  durch  folgende  Ansprache  ein: 

M.  H. !  Im  Namen  des  Vorstandes  eröffne  ich  die  heutige  Hauptversammlung  und  heiße 
unsere  von  nah  und  fern  zahlreich  herbeigeströmten  Mitglieder  und  Gaste  herzlich  willkommen, 
insbesondere  begrüße  ich  unter  den  letzteren  den  Herrn  Regierungs-Präsidenten  Schreiber  und 
die  übrigen  Herren  Vertreter  der  Kgl.  Regierung  zu  Düsseldorf,  sowie  die  Herren  Vertreter  der 
befreundeten  Vereine,  nämlich  des  Centraiverbandes  Deutscher  Industrieller,  der  Nordwestlichen  Gruppe 
des  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller,  des  Bergbaulichen  Vereins  zu  Essen,  der  Schlff- 
li  au  technischen  Gesellschaft,  des  Vereins  für  die  Interessen  der  rheinischen  Braunkohlenindustrie 
und  des  Vereins  Deutscher  Chemiker. 

An  Einen  unter  uns,  der  regelmäßig  hier  weilte,  vermag  Ich  meinen  Willkommensgruß  nicht 
mehr  zu  richten,  und  mit  tiefschmerzlicher  Trauer  muß  ich  daran  erinnern,  daß,  uns  selbst  un- 
bewußt, über  unsere  letzte  Hauptversammlung  im  Hai  der  Todesengel  seine  Fittiche  ausgebreitet  hatte 
und  dunkle  Schatten  hinterließ:  Kein  Geringerer  war  es  als  unser  Ehrenmitglied  Dr.  Hermann 
Wedding,  das  wir  auf  tragische  Weise  damals  aus  unserer  Mitte  verloren.  Mit  der  gewohnten 
Pflichttreue  und  Pünktlichkeit  war  er,  obgleich  er  sich  wenig  wohlgefühlt  hatte,  zur  Teilnahme  an 
unserer  letzten  Hauptversammlung  erschienen,  hatte  mit  lebhafter  Anteilnahme  unsere  Verhandlungen 
verfolgt  und  noch  an  dieser  Stelle  hier  das  Wort  ergriffen,  als  er  kurz  darauf  von  einem  Ohn- 
machtsanfall betroffen  wurde,  der  zuerst  ohne  ernstliche  Folgen  vorüberzugehen  schien,  der  aber 
infolge  einer  nach  zwei  Tagen  eingetretenen  Verschlimmerung  in  wenigen  Tagen  seinen  Tod  herbei- 
führte. Sein  beredter  Mund  ist  nunmehr  stumm,  aber  die  Erinnerung  an  sein  Wirken  lebt  in  uns 
fort,  und  zahlreiche  seiner  Schüler  künden  seinen  Ruf  in  alle  Welt  hinaus.  Seine  Verdienste,  die 
er  in  schier  ÖOjähriger  treuer  Arbeit  sich  um  die  Entwickelung  des  deutschen  Eisenhüttenwescns, 
die  Erziehung  unserer  Jugend  und  unseren  Verein  erworben  hat,  sind  an  anderer  Stelle  gewürdigt 
worden.  Aber  nochmals  will  ich  an  dieser  Stelle  hervorheben,  wie  unendlich  viel  wir  hier  durch 
den  Tod  unseres  Ehrenmitgliedes  verloren  haben,  mit  welch  inniger  Liebe  und  Begeisterung  er 
sich  dem  Lehrberufe,  für  den  er  geboren  war,  hingegeben  und  wie  er  es  verstanden  hat.  sich 
bis   in  seine  letzten  Lebensstunden   den  Idealismus   zu  bewahren,   der  für  den  Lehrstuhl  wie  für 
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die  freie  Forschung  die  unentbehrliche  und  sichere  Grundlage  zur  ersprießlichen  Entwickelung  der 
Lehrtätigkeit  und  Arbeit  an  unseren  Hochschulen  bildet.  Sein  Ruf  ist  in  alle  Erdteile  gegangen, 
wo  immer  nur  Eisen  erzeugt  wird,  und  sein  Andenken  wird  immerdar  bei  uns  Eisenhüttenleuten 
unauslöschlich  sein. 

Außer  unserem  Ehrenmitgliede  haben  wir  noch  eine  größere  Anzahl  unserer  Mitglieder  durch  den 
Tod  verloren,  so  die  Direktoren  a.  D.  Trappen,  Fitting,  Küpper  und  Schilling,  ferner  Direktor 
Chary  und  Oberingenieur  Böcking  sowie  den  Direktor  des  Vereins  deutscher  Ingenieure,  Geheimen 
Baurat  Dr.-Ing.  Theodor  Peters,  der  häufig  unser  gern  gesehener  Ehrengast  war.  Ich 
bitte  Sie,  zum  Andenken  aller  dieser  von  uns  Geschiedenen  sich  von  Ihren  Sitzen  zu  erheben. 
(Geschieht.) 

Die  Mitgliederzahl  unseres  Vereins  ist  seit  Mai  d.  J.  von  4138  auf  4252  gestiegen. 

Die  Auflage  unserer  Zeitschrift  „Stahl  und  Elsen4  betragt  ab  1.  Januar  in  ihrer 
Mindestzahl  7000  Exemplare.  Zur  Uebernahme  des  Verlages  und  der  Expedition  haben  wir 
eine  eigene  Gesellschaft  gebildet,  die  am  l.  Oktober  ins  Leben  getreten  ist.  Bei  der  Kürze  ihm 
Bestehens  ist  der  Grad  ihrer  Wirksamkeit  heute  noch  um  so  weniger  zu  übersehen,  als  die  Höhe 
der  geplanten  Inseratensteuer  und  ihr  Einfluß  auf  die  Entwickelung  unserer  Zeitschrift  noch  nicht 
feststeht.  Hinsichtlich  der  Bemessung  der  Steuer  hoffen  wir,  daß  die  jetzt  vorgesehene  weite 
Spannung  in  der  Heranziehung  der  Tagespresse  und  der  Fachblatter  zuungunsten  der  letzteren 
nicht  bestehen  bleibt,  und  daß  auch  dem  Umstände  Rechnung  getragen  wird,  daß  die  Ueberschüsse. 
die  wir  herauswirtschaften,  zur  Lösung  von  Aufgaben  allgemeiner  wissenschaftlicher  und  prak- 
tischer Bedeutung  Verwendung  finden,  für  die  die  Einzelnen  die  Mittel  nicht  aufzubringen  vermögen. 

Was  den  in  unserer  letzten  Sitzung  beschlossenen  Neubau  eines  Geschäftshauses  be- 
trifft, so  haben  die  von  der  Geschäftsführung  eingeleiteten  Anfragen  das  hocherfreuliche  Ergebnis 
gehabt,  daß  von  unseren  Werken  und  uns  nahestehenden  Finnen  hinlängliche  Beiträge  gezeichnet 
worden  sind,  doch  wird  sich  gemäß  einem  uns  von  mehreren  Seiten  ausgesprochenen  Wunsche  der 
Zahlungsmodus  auf  vier  bis  fünf  Jahre  verteilen,  und  daher  hat  der  Vorstand  in  Aussicht  genommen, 
den  Beginn  des  Neubaues  noch  hinauszuschieben.  Wenn  auch  nach  der  nunmehrigen  Erweiterung 
der  Geschäftsräume  diese  für  die  Redaktion  und  Expedition  ausreichen,  so  ist  anderseits  doch  die 
Verzögerung  im  Interesse  unserer  Bibliothek  lebhaft  zu  bedauern.  Diese  hat  sich  nicht  nur  in- 
folge vermehrter  Ankäufe,  sondern  auch  durch  verschiedene  Geschenke  von  Werken,  Vereinen  und 
Einzelpersonen,  denen  ich  dafür  nochmals  herzlich  danken  möchte,  In  ihrem  Bestände  erfreulich  ver- 
mehrt, aber  die  äußeren  Verhältnisse,  mit  denen  wir  in  der  Bibliothek  zu  rechnen  haben,  sind  trotz 
einer  geringen  Erweiterung  der  Räumlichkeiten  noch  immer  derart,  daß  alle  Arbeiten,  durch  die  der 
Bücherbestand  der  ausgiebigen  Benutzung  durch  unsere  Mitglieder  sowohl  wie  durch  unsere  Werks- 
verwaltungen zugänglich  gemacht  werden  soll,  außerordentlich  erschwert  werden.  I  m  aber  die 
Zeit  bis  zur  Vollendung  wirklich  zweckentsprechender  Einrichtungen  nicht  nutzlos  verstreichen 
zu  lassen,  sind  wir  nach  Maßgabe  unserer  immerhin  beschränkten  Mittel  bemüht,  die  Lücken  in 
den  Bücher-  und  Zeitschriftenreihen  auszufüllen.  Weitere  gelegentliche  Zuwendungen  von  Seiten 
aller  Freunde  und  Gönner  unserer  Bibliothek  werden  uns  daher  nach  wie  vor  sehr  willkommen  sein. 

Bezüglich  der  Arbeiten  der  Kraftbedarfskommission  konnte  ich  Ihnen  in  meinem 
letzten  Berichte  mitteilen,  daß  die  Kominission  darauf  bedacht  sein  würde,  Danen  die  Ergebnisse 
aller  Untersuchungen  baldmöglichst  zugängig  zu  machen.  Hr.  Direktor  0  r  t  m  a  n  n  aus  Völklingen 
hat  es,  wie  Ihnen  aus  der  heutigen  Tagesordnung  bekannt  ist,  freundlichst  übernommen,  nachher 
einen  Bericht  über  die  Arbeiten  der  Kommission  zu  erstatten,  und  so  kann  ich  mich  darauf 
beschränken,  Sie  wegen  der  erzielten  Ergebnisse  auf  diesen  Vortrag  und  seine  bald  in  .Stahl  und 
Eisen"  zu  erwartende  Veröffentlichung  zu  verweisen.  Die  Kommission  wird  sich  demnächst  dar- 
über schlüssig  machen  müssen,  in  welcher  Weise  sie  das  bei  den  Untersuchungen  gewonnene 
Material  im  vollen  Umfange  unseren  Walzwerken  zupüngig  machen  will,  und  ferner,  ob  und  in 
welcher  Weise  sie  ihre  Arbeiten  fortzusetzen  gedenkt. 

Die  Hochofenkommission  hat  die  Untersuchungen  Uber  Explosionen  Im  Hochofenbetrieb 
zu  einem  vorläufigen  Abschluß  gebracht  und  die  Ergebnisse  Anfang  Juni  in  Form  eines  vor- 
läufigen Berichtes  sämtlichen  deutschen  und  luxemburgischen  Hochofenwerken  mitgeteilt.  Die 
Aufgaben,  mit  denen  sich  die  Kommission  zurzeit  beschäftigt,  betreffen  in  der  Hauptsache  Arbeiten 
und  Versuche  über  die  Verwendung  von  Ilochofenstüekschlacke  zur  Herstellung  von  Beton,  zum 
Gießen  von  Pflastersteinen  und  zu  Zwecken  der  Straßenbeschotterung. 

Die  Chemikerkommission  hat  sich  seit  der  letzten  Hauptversammlung  mit  der  Int  er- 
suchung verschiedener  Stahlsorten  und  Eisenerze  beschäftigt.  Diesen  Arbeiten  lag  der  Gedank- 
zugrunde,  die  Fehlergrenzen  festzustellen,  welche  nach  dem  heutigen  Stande  der  Eisenhüttenchemie 
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statthaft  erscheinen,  und  zu  ermitteln,  welche  Grenzwerte  für  die  Lieferungsbedingungen  zu- 
zulassen sind.  Die  Zusammenstellung  der  dabei  gewonnenen  Ergebnisse  wird  vorbereitet.  Ueberdies 
beschäftigt  sich  die  genannte  Kommission  mit  der  Beschaffung  bezw.  der  Herstellung  eines  geeigneten 
Titermatcrials  für  die  Eisenbestimmung  nach  Reinhardt.    Die  Untersuchungen  sind  noch  im  Gange. 

Die  Brikettierungskommission  hat  ihre  Arbeiten  fortgesetzt  und  ihre  bisherigen 
Erfahrungen  in  einem  größeren  Aufsatze  in  Heft  34  (S.  1193)  von  „Stahl  und  Eisen"  niedergelegt. 

lieber  die  von  uns  gemeinsam  mit  anderen  Industrien  gegen  den  Erlaß  einer  Polizeiverord- 
nung über  Einrichtung,  Betrieb  und  Ueberwachung  elektrischer  Starkstromanlagcn 
gerichteten  Bestrebungen  hatte  ich  Ihnen  in  meinem  letzten  Berichte  mitgeteilt,  daß  im  Monat 
Mai  in  Berlin  eine  Besprechung  über  den  neuen  Entwurf  einer  Polizeiverordnung  stattfinden  werde. 
Bei  dieser  sehr  stark  besuchten  Versammlung  wurde  folgende  Resolution  gefaßt:  „Die  Industriellen 
aller  Zweige  und  die  Vertreter  stadtischer  Interessen  sind  einstimmig  der  Ansicht,  daß  eB  das 
Wünschenswerteste  wäre,  den  Erlaß  einer  Polizeiverordnung  über  die  Ueberwachung  noch  einige 
Jahre  aufzuschieben."  Außerdem  wurde  dem  Herrn  Minister  für  Handel  und  Gewerbe  mit  einer 
längeren  Begründung  ein  Gegenentwurf  für  die  Fassung  der  neuen  Polizeiverordnung  überreicht. 
Ueber  den  Erfolg  unserer  Bestrebungen  ist  Offizielles  bis  heute  noch  nicht  bekannt  geworden. 
In  einer  Düsseldorfer  Zeitung  befand  sich  vor  einiger  Zeit  eine  Notiz,  daß  die  Regierung  sich 
entschlossen  habe,  den  Erlaß  der  drohenden  Polizeiverordnung  sechs  Jahre  hinauszuschieben. 
Wir  sind  bis  heute  nicht  in  der  Lage  gewesen,  festzustellen,  ob  diese  Zeitungsnotiz  auf  Wahr- 
heit beruht.  Sie  scheint  aber  den  Tatsachen  zu  entsprechen,  da  bis  heute  noch  keine  gegen- 
teilige Aeußerung  von  amtlicher  Seite  erfolgt  ist.  Nachdem  die  Verhandlungen  über  diese  Polizei- 
verordnung nach  geschehener  Eingabe  nn  das  Ministerium  zu  einem  gewissen  Abschluß  gebracht  sind, 
haben  wir  unsere  Bestrebungen  zwecks  Revision  der  sogenannten  Betriebsvorschriften  für  die 
Ueberwachung  elektrischer  Starkstromanlagen  wieder  aufgenommen.  Einer  am  3.  Dezember  d.  J. 
stattgefundenen  Sitzung  der  vom  Verbände  deutscher  Elektrotechniker  eingesetzten  Unterkommission 
zur  Bearbeitung  der  Betriebsvorschriften  haben  als  Vertreter  der  seinerzeit  gegen  die  Fassung 
der  Betriebsvorschriften  protestierenden  Vereine  acht  Herren  aus  dem  Bergbau  und  Hüttenbetriebe 
beigewohnt.  Es  wurde  in  dieser  Sitzung  einstimmig  beschlossen,  daß  die  Betriebsvorschriften  ge- 
ändert werden  sollen.  Nach  der  getroffenen  Vereinbarung  wird  die  Umarbeitung  dieser  Vorschriften 
einer  neu  zu  bildenden  Kommission  übertragen,  in  welche  die  beteiligten  Vereine  je  einen  Vertreter, 
der  Verband  deutscher  Elektrotechniker,  der  außerdem  den  Vorsitzenden  zu  stellen  hat  und  die 
Vereinigung  der  Elektrizitätswerke  je  zwei  Vertreter  entsenden  sollen.  Wir  werden  dement- 
sprechend diese  Angelegenheit  weiter  verfolgen. 

Der  dem  Reichstage  vorgelegte  Gesetzentwurf  einer  Gas-  und  Elektrizitfltssteuer  hat, 
obschon  er  in  erster  Linie  von  wirtschaftlicher  Bedeutung  ist,  auch  unseren  Verein  beschäftigt,  weil 
er  in  die  Betriebsverhaltnlsse  tief  eingreifen  und  sich  geradezu  als  eine  Bestrafung  des  technischen 
Fortschrittes  charakterisieren  würde.  Unsere  Werke  würden  durch  die  Einführung  einer  solchen 
Besteuerung  in  ihren  Bestrebungen,  unter  Aufwand  großer  Opfer  das  Beste  und  Neueste  bei  ihren 
Einrichtungen  einzuführen,  gehemmt  werden,  und  nichts  Widersinnigeres  und  Schlimmeres  kann 
man  sich  vorstellen,  als  ein  Gesetz,  das  den  Werken  die  Lust  und  den  Mut  henimmt,  sich  in» 
Kampfe  mit  den  übrigen  Nationen  auf  der  Höhe  des  Fortschrittes  zu  halten.  (Sehr  richtig  !h 
Der  Verein  ist  daher  mit  in  die  Bewegung  gegen  den  Gesetzentwurf  eingetreten,  und  wir  dürfen 
nach  dem  bisherigen  Verlauf  der  Verhandlungen  mit  Sicherheit  erwarten,  daß  der  gleichzeitig  von 
allen  Seiten  einmütig  erhobene  Einspruch  nicht  vergeblich  sein  wird.  — 

Sodann  habe  ich  mitzuteilen,  daß  der  Vorstand  in  seiner  Sitzung  vom  30.  Oktober  ein- 
stimmig den  Bescfiluß  gefaßt  hat,  Ihnen  den  Vorschlag  zu  machen,  auf  Grund  der  im  j$  8  unserer 
Satzungen  vorgesehenen  Bestimmung,  Herrn  Ingenieur  Fritz  Asthöwer  sen.  zum  Ebren- 
mltgliede  des  Vereins  zu  ernennen.  (Lebhafter  Beifall.)  Diese  Ernennung  hat  durch  die  Haupt- 
versammlung zu  erfolgen,  und  Ich  frage  Sie  daher,  ob  Sie  mit  diesem  Vorschlage  einverstanden 
sind.  Da  ich  zu  meiner  Freude  ersehe,  daß  Sie  dem  Vorschlage  zustimmen,  so  bitte  ich  Herrn 
Asthöwer  freundlichst,  sich  hierhin  bemühen  zu  wollen,  um  die  über  den  Akt  ausgestellte  Urkunde 
in  Empfang  zu  nehmen. 

Hochverehrter  Herr  Asthöwer.  lieber  Freund!  In  Ihrem  arbeitsreichen  Leben  haben  Sie 
sich  in  doppelter  Hinsicht  um  die  Entwickelung  der  deutschen  Eisenindustrie  verdient  gemacht. 
Nachdem  der  Stahlformguß  durch  Jakob  Mayer  in  Bochum  zum  erstenmal  hergestellt  worden 
war,  haben  Sie  die  Bedeutung  dieser  Erfindung  als  einer  der  Ersten  erkannt  und  als  Pionier  an 
seiner  technischen  Fortentwickelung  ebenso  eifrig  wie  erfolgreich  gearbeitet.  Sie  haben  dadurch 
der  erzeugenden  wie  der  verarbeitenden  Eisenindustrie  und  weiten  Verbrauchskreisen  einen  Dienst 
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von  größter  Tragweite  erwiesen.  Sie  haben  weiter  dem  Verein,  dessen  Mitglied  Sie  s*>it  seiner 
Begründung  sind,  dem  Sie  außerdem  seit  1 890  als  Mitglied  des  Vorstandes  und  in  den  Jahren 
1898  bis  1907  als  stellvertretender  Vorsitzender  angehört  haben,  eine  wesentliche  Kräftigung 
dadurch  zuteil  werden  lassen,  daß  Sie  bei  unserem  heimgegangenen  Gönner  und  Ehrenmitglied* 
Herrn  F.  A.  Krupp  befürwortet  haben,  dem  Verein  die  Mittel  zu  einem  eigenen  Hause  zu  schenken, 
und  der  Verein  ist  Ihnen  für  Ihre  erfolgreichen  Bemühungen  zu  stetem  und  herzlichem  Danke 
verpflichtet.  Ich  bitte  Sie,  Ihre  heutige  Ernennung  zum  Ehrenmitgliede  als  Ausdruck  des  Dankes 
des  Vereins  für  das  lebhafte  und  tatkräftige  Interesse,  das  Sie  für  ihn  stets  gezeigt  haben,  zu  be- 
trachten; ich  knüpfe  an  die  Ueberreichung  der  Urkunde  den  Wunsch,  daß  Sie  dem  Verein  und  uns 
noch  recht  lange  als  unser  hochangesehener,  lieber  und  treuer  Freund  erhalten  bleiben.  (Erfolgt 
Ueberreichung  der  Urkunde.) 

Hr.  F.  Asthöwer  aus  Essen:  M.  H.!  Die  Ehrung  überragt  meine  schwachen  Verdienste  bei 
weitem.  Ich  bin  über  diese  Ehrung  hoch  erfreut  und  danke  Ihnen  herzlich  dafür.  Ich  danke 
Ihnen  auch  besonders  dafür,  weil  ich  darin  zu  erkennen  glaube,  daß  Sie  mir  alle  wohl  wollen. 
Meinen  herzlichsten  Dank  verbunden  mit  dem  Wunsche,  daß  unser  Deutscher  Eisenhütten -Verein 
noch  lange,  lange,  lange  so  fortblüht,  wie  es  bisher  der  Fall  gewesen  ist.  Das  walte  Gott! 
(Lebhafter  Beifall.) 

Vorsitzender:  Weiter  habe  ich  zu  Ihrer  Kenntnis  zu  bringen,  daß  der  Vorstand  in  seiner 
Sitzung  vom  30.  Oktober  einstimmig  beschlossen  hat,  Herrn  Generaldirektor  Max  Meier 
aus  Bismarckhütte  die  Carl-Lueg-Denkmünze  zu  verleihen.  Ich  bitte  Herrn  Meier,  vortreten 
zu  wollen. 

Mein  lieber  Herr  Meier!  Es  gereicht  mir  zur  hohen  Freude,  Ihnen  in  Ausführung  jenes  Be- 
schlusses hiermit  die  Carl-Lueg-Denkmünze  zu  überreichen.  Die  Bestimmung,  die  laut  §  2  der  Satzun- 
gen für  die  Verleihung  maßgebend  ist,  daß  nämlich  die  deutsche  Elsenindustrie  dem  Vorzuschlagenden 
die  Durchführung  wesentlicher  Fortschritte  in  ihrer  Technik  verdankt,  erachtet  der  Vorstand  durch 
Sie  für  erfüllt.  Sie  haben  mit  ebenso  scharfblickender  wie  frühzeitiger  Erkenntnis  und  zäher 
Ausdauer  als  einer  der  Ersten  die  Verwendung  der  Großgasmaschinen  in  den  Hüttenwerken 
gefördert.  Sie  haben  ferner  durch  die  praktische,  mit  großen  Schwierigkeiten  verbundene  Durch- 
führung eines  auf  neuen  Prinzipien  begründeten  Walzverfahrens,  das  zwar  von  einem  Amerikaner 
ersonnen,  aber  im  Heimatlande  des  Erfinders  nicht  zur  praktischen  Bewährung  gekommen  war. 
hohes  Verdienst  um  unsere  Technik  erworben.  Sie  haben  auf  die  Durchführung  dieser  Fortschritt* 
viele  arbeitsreiche  und  sorgenvolle  Stunden  verwendet  und  dürfen  mit  großer  Befriedigung  auf 
Ihre  bisherigen  technischen  Erfolge  zurückblicken.  Außerdem  aber  haben  Sie  sich  um  die  Geschicke 
des  Vereins  in  hohem  Maße  verdient  gemacht,  indem  Sie  in  unserer  westlichen  Eisenindustrie  das 
Interesse  für  unseren  Verein  wahrgenommen  und  kräftig  vertreten  und  dies  auch  durch  Dire  Mit- 
wirkung bei  der  Begründung  der  Südwestdeutschen  Eisenhütte,  deren  Vorsitzender  Sie  in  den 
letzten  Jahren  Ihres  Dortscins  waren,  betätigt  haben.  Diese  Hin?  Verdienste  möchte  der  Vorstand 
durch  Verleihung  der  Carl-Lueg-Denkmünze  anerkennen,  und  ich  verbinde  mit  ihrer  Ueberreichung 
den  Wunsch,  daß  Ihnen  in  der  Ostmark  unseres  Vaterlandes,  in  der  jetzt  Dir  Arbeitsgebiet  liegt, 
gleich  schöne  Erfolge  beschieden  sein  mögen,  und  daß  Sie  dort  ebenso  treu  zu  unserem  Verein 
halten,  wie  dies  bisher  bei  Ihnen  der  Fall  gewesen  ist.  Dazu  rufe  ich  Ihnen  im  Namen  unserer 
Hauptversammlung  ein  frohes  Glückauf  zu!   (Erfolgt  die  Ueberreichung  der  Denkmünze.) 

Hr.  Generaldirektor  Max  Meier  aus  Bismarckhütte:  Geehrte  Herren,  geehrter  Herr  Vor- 
sitzender! m  Gestatten  Sie  mir,  daß  ich  Ihnen  und  dem  Vorstände  meinen  verbindlichsten  Dank 
für  die  große  Ehrung  ausspreche,  welche  Sie  mir  haben  zuteil  werden  lassen.  leb  bin  mir  per- 
sönlich nicht  ganz  klar  darüber,  in  welcher  Weise  ich  diese  Ehrung  verdient  habe,  aber  ich 
möchte  davon  Abstand  nehmen,  mich  hier  des  weiteren  darüber  auszulassen.  Bei  der  Ueber- 
reichung der  Medaille  habe  ich  unwillkürlich  zurückdenken  müssen  an  den  Mann,  dessen  Namen 
die  Medaille  trägt,  an  unseren  unvergeßlichen  früheren  Vorsitzenden,  Hrn.  Carl  Lueg,  und 
unwillkürlich  habe  ich  mich  zurückerinnert  an  die  Zeit,  in  welcher  ich  in  den  Beruf  eintrat,  als 
junger  Eisenhüttenmann,  als  Praktikant  unter  Carl  Lueg  auf  der  „Gutehoffnungshütte*.  >i-' 
werden  mein  Empfinden  verstehen,  wenn  ich  mich  dankbar  des  Mannes  erinnere,  welcher  mir 
Gelegenheit  gab,  in  den  Beruf  einzutreten  und  mein  erstes  Wissen  dort  zu  erlangen.  Ich  möcht»- 
wünschen,  daß  der  Geist,  den  der  verstorbene  Hr.  Carl  Lueg  dem  Verein  eingeflößt  hat.  weiter 
leben  möge  für  alle  Zeiten.  Wenn  der  Herr  Vorsitzende  meine  sehr  bescheidenen  Verdienste  für 
den  Verein  deutscher  Eisenhüttenleute  hervorgehoben  hat,  so  möchte  ich  die  Versicherung  abgeben, 
daß  ich  meine  Dienste  jederzeit  voll  und  ohne  Eigennutz  dem  Verein  zur  Verfügung  stelle,  so- 
weit es  in  meinen  Kräften  steht  und  soweit  es  der  Verein  von  mir  wünscht.    (Lebhafter  Beifall.' 
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Vorsitzender:  Wir  haben  noch  die  Wahlen  zum  Vorstande  vorzunehmen.  Ich  habe  es 
leider  vorhin  übersehen,  die  Stimmzähler  zu  ernennen.    Die  Wahl  wird  inzwischen  vorbereitet.  — 

Ich  bitte  zunächst  Hrn.  Direktor  Ortman  n,  das  Wort  zu  seinem  „Bericht  über  die  Ar- 
beiten der  Kommission  zur  Ermittelung  des  Kraftbedarfes  an  Walzwerken" 
zu  nehmen. 

(Hr.  Direktor  Ortmann  aus  Völklingen  hielt  sodann  diesen  Vortrag,  dem  die  Versammlung  mit  ge- 
spanntester Aufmerksamkeitfolgte;  der  Wortlaut  wirddemnächst  in  „Stahl  und  Eisen"  abgedruckt  werden.) 

Vorsitzender:  Ich  eröffne  die  Besprechung  des  eben  gehörten  Vortrages  und  bitte  die 
Herren,  die  das  Wort  zu  nehmen  wünschen,  sich  zu  melden.  —  Eiue  Besprechung  des  Vortrages 
scheint  zunächst  nicht  beliebt  zu  werden.  Die  Herren  wollen  anscheinend  die  Veröffentlichung 
des  ganzen  Berichtes  abwarten.  Indessen  möchte  ich  nicht  zum  folgenden  Gegenstande  über- 
gehen, bevor  ich  nicht  der  Kommission  und  ihrem  Referenten  für  die  dankenswerte,  mühevolle 
und  klare  Arbeit  den  herzlichsten  Dank  der  Versammlung  ausgesprochen  habe.  (Bravo!)  Ich  bin 
überzeugt,  daß  diese  Arbeit  die  Grundlage  zur  Aufklärung  einer  ganzen  Reihe  umstrittener  Punkte 
der  Walz  Werkstechnik  bilden  wird. 

Nunmehr  möchte  ich  das  Versäumte  bezüglich  der  Vorstandswahl  nächholen  und  bitte  die 
HH.  Otto  Klein  und  Gouvy  als  Stimmzähler  zu  walten.  Es  scheiden  aus  dem  Vorstande  aus 
die  HH. :  Dowerg,  Dr.-Ing.  h.  c.  Haarmann,  Helmholtz,  H.  Lueg.  Metz,  Niedt,  Oswald, 
Schaltenbrand,  Dr.-Ing.  h.  c.  Schrödter,  Weinlig  und  Weyland.  Wir  haben  uns  erlaubt, 
die  Namen  auf  diesem  Zettel  wieder  in  Vorschlag  zu  bringen.  Ich  bitte  diejenigen  Herren,  die 
statt  der  bezeichneten  andere  Herren  wählen  wollen,  den  einen  oder  den  anderen  Namen  zu  durch- 
streichen und  dafür  den  von  ihnen  zu  wählenden  zu  setzen.  —  Ich  erteile  zunächst  Hrn.  Kom- 
merzienrat  Ziegler  das  Wort. 

Hr.  Kommerzienrat  Ziegler  (Oberhausen):  Zur  Vereinfachung  der  Geschäfte  möchte  ich 
Ihnen  vorschlagen,  die  Wahl  des  Vorstandes  durch  Zuruf  vorzunehmen.    (Lebhafte  Zustimmung.) 

Vorsitzender:  Sie  haben  den  Vorschlag  gehört.  Es  steht  einem  solchen  Wahlverfahren  nichts 
im  Wege,  wenn  aus  der  Versammlung  kein  Widerspruch  erfolgt.  —  Widerspruch  erfolgt  nicht. 
Ich  stelle  deshalb  fest,  daß  die  ausscheidenden  Herren  wiedergewählt  sind.  — 

Wir  gehen  nunmehr  zum  folgenden  Punkt  der  Tagesordnung  über.  Im  Frühjahr  des  vorigen 
Jahres  hatte  das  „Canadian  Mining  Institute"  die  Einladung  an  uns  ergehen  lassen,  an  einem 
Ausfluge,  der  für  das  laufende  Jahr  geplant  war,  teilzunehmen.  Leider  haben  nur  sehr  wenige 
unserer  Mitglieder  dieser  Einladung  Folge  geleistet.  Es  waren  dies  Hr.  Bergrat  Goebel  und 
Hr.  Ingenieur  Kraynik.  Beide  Herren  haben  sich  bereit  erklärt,  uns  über  das  Gesehene  und 
Gehörte  einen  Bericht  zu  erstatten.  —  Ich  bitte  zunächst  Hrn.  Bergrat  Goebel,  das  Wort 
zu  seinem  Vortrage  über  „Reiseeindrücke  aus  Kanada  und  den  Vereinigten  Staaten" 
zu  nehmen. 

(Hr.  Bergrat  Goebel  aus  Arnsberg,  dessen  sodann  folgenden  Mitteilungen  ebenfalls  bald  in 
dieser  Zeitschrift  veröffentlicht  werden  sollen,  erntete  mit  seinem  Vortrage  den  lebhaften  Beifall 
der  Versammlung.) 

Vorsitzender:  Ich  darf  wohl  annehmen,  daß  Sie  die  Besprechung  des  Vortrages  verschieben, 
bis  Sie  auch  den  zweiten  Teil  der  Mitteilungen  über  die  gemeinschaftliche  Reise  gehört  haben, 
und  erteile  Hrn.  Dipl.-Ingenieur  E.  Kraynik  das  Wort  zu  seinem  Vortrage  über  „Eisenerze 
und  ihre  Verhüttung  in  Kanada". 

(Hr.  Dipl.-Ing.  E.  Kraynik  aus  Berlin,  der  nächste  Redner,  war  infolge  der  vorgeschrittenen 
Zeit  leider  genötigt,  seine  Ausführungen  stark  zu  kürzen;  doch  wird  auch  dieser  Vortrag  seinem 
vollen  Umfange  nach  in  „Stahl  und  Eisen"  abgedruckt  werden.) 

Vorsitzender:  Ich  eröffne  die  Besprechung  über  die  eben  gehörten  beiden  Vorträge  und 
erteile  Hrn.  Schott  das  Wort. 

Hr.  Zivilingenieur  Carl  Schott  aus  Köln:  Ich  hätte  nur  eine  ganz  kurze  Frage  zu  stellen. 
Die  Kohle  der  „Dominion  Company"  soll  so  voll  Schwefel  sein,  daß  es  außerordentlich  schwierig 
ist,  einen  brauchbaren  Koks  für  Roheisen  herzustellen.    Ist  das  zutreffend? 

Hr.  Diplom-Ingenieur  Kraynik:  Das  ist  richtig.  Die  geförderte  Kohle  in  Neu-Schott- 
land  enthält  teilweise  ziemlich  viel  Kalkspat  und  Schwefelkies.  Doch  soll  nur  ein  Flöz  so  schlecht 
sein.  Der  andere  Teil  der  Förderung  liefert  jedenfalls  eine  gute  Kessclkohle,  aber  keine  gute 
Kokskohle. 

Vorsitzender:  Wenn  das  Wort  nicht  weiter  gewünscht  wird  --  und  das  scheint  nicht  der 
Fall  zu  sein  — ,  dann  danke  ich  den  beiden  Herren  Kednern  sehr  für  ihre  interessanten  Aus- 
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führungen.  Wir  kommen  somit  zum  nächsten  Punkt  der  Tagesordnung:  „Die  Entzinnung  der 
Weißblechabfalle  und  ihre  wirtschaftliche  Bedeutung",  und  ich  bitte  Hrn.  Dr.  Gold- 
schmidt,  dazu  das  Wort  zu  ergreifen. 

(Hrn.  Dr.  K.  Goldschmidt  gelang  es,  trotz  der  späten  Stunde  die  Aufmerksamkeit  der  Zu- 
hörer durch  seinen  Vortrag,  der  wie  die  übrigen  in  „Stahl  und  Eisen"  erscheinen  soll,  ungeschwächt 
zu  gewinnen  und  reichen  Beifall  zu  ernten.) 

Vorsitzender:  Ich  eröffne  die  Diskussion  über  den  Vortrag  des  Hrn.  Dr.  Goldschmidt.  — 
Das  Wort  wird  nicht  gewünscht.  Ich  bin  überzeugt,  in  Ihrem  Sinne  zu  sprechen,  wenn  ich 
Hrn.  Dr.  Goldschmidt  für  die  außerordentlich  interessanten  und  lehrreichen  Ausführungen  Ihren 
herzlichsten  Dank  abstatte.  (Bravo!)  Die  Zeit  ist  wohl  nicht  mehr  ausreichend,  die  Ansichten 
und  vielfachen  Folgerungen,  die  sich  an  den  Vortrag  knüpfen,  zur  Geltung  zu  bringen.  Jeden- 
falls sind  wir  dem  Herrn  Vortragenden  zu  außerordentlichem  Danke  verpflichtet. 

Der  letzte  Vortrag  wird,  da  wir  mit  unserer  Zeit  zu  Ende  sind,  auf  die  Frühjahrsversamm- 
lung verlegt  werden.  —  Da  sonst  nichts  weiter  auf  der  Tagesordnung  steht,  schließe  ich  hiermit 
die  Versammlung.    (Schluß  gegen  4  Uhr.) 

* 

Die  Versammlung  war  von  etwa  1500  Mitgliedern  und  Gasten  besucht.  An  dem  sich  an- 
schließenden gemeinsamen  Mittagsmahle ,  bei  dem  die  ursprünglich  vorgesehene  Operette  im 
Hinblick  auf  die  Trauer,  in  welche  die  gesamte  Montanindustrie  durch  den  erschütternden  Unglücks- 
fall auf  der  Zeche  Uadbod  versetzt  worden  ist,  in  Wegfall  kam,  nahmen  etwa  530  Personen  teil. 
Den  Reigen  der  Tischreden  eröffnete  ein  unter  lebhafter  allgemeiner  Zustimmung  vom  Herrn 
Vorsitzenden  auf  den  Kaiser  ausgebrachter  Trinkspruch  folgenden  Wortlautes: 

„M.  IL!  Sie  alle  wissen,  daß  wir,  was  das  Eisenhüttenfach  angeht,  gegenwartig 
nicht  in  einer  Zeit  leben,  die  man  als  sonnig  bezeichnen  könnte.  Sie  werden  aber,  wie 
ich  glaube,  mir  recht  geben,  wenn  ich  sage,  daß  alles  Ungemach,  was  immer  in  der 
jüngsten  Vergangenheit  geschäftlich  drückte,  geringfügig  erscheint  gegenüber  den  dunklen 
Schatten ,  die  seit  geraumer  Zeit  auf  uns  Allen ,  auf  dem  ganzen  deutschen  Volke ,  auf 
unserem  geliebten  Vaterlande  lasteten.  Wenn  jene  Wolken  begonnen  haben  sich  zu  zer- 
teilen ,  so  haben  wir  das  in  erster  Linie  dem  mutvollen,  von  jedem  Patrioten  freudig 
begrüßten  Auftreten  unseres  Reichskanzlers  des  Fürsten  Bülow,  zu  danken,  der  uns  ein 
Beispiel  von  Treue  und  Vaterlandsliebe  gegeben  hat,  wie  wir  es  selten  erleben. 

Aber  m.  H.,  daß  die  Tat  des  Fürsten  Bülow  von  Erfolg  gekrönt  war,  daß  wir 
wieder  mit  Vertrauen  der  weiteren  Kntwickelung  der  Dinge  entgegensehen  dürfen,  das 
verdanken  wir  der  einsichtsvollen  Entschließung  unseres  Kaisers,  und  unserem  Kaiser 
weihen  wir  in  altgewohnter  Weise  das  erste  Glas!" 

Alsdann  feierte  Hr.  Dr.-Ing.  Schrodtcr  das  neue  Ehrenmitglied  des  Vereins,  Hrn.  Fritz 
Asthöwer  den  Aelteren,  als  das  Vorbild  des  echten  deutschen  Hüttenmannes,  und  Hrn.  General- 
direktor Max  Meier  nicht  nur  als  den  jüngsten  Trager  der  Cnrl-Lueg-Menkmunze,  sondern  auch 
als  den  Sohn  seines  unvergeßlichen  Vaters  Eduard  Meier  und  Erben  des  alten  treuen  Geistes. 
Von  den  also  Geehrten  antwortete  Hr.  Generaldirektor  Meier  mit  einem  begeisterten  Hoch  auf  den 
Vorsitzenden,  seine  Verdienste  um  den  Verein  preisend  und  ihn  bittend,  seines  Amtes  noch  recht 
lange  zu  walten  (Lebhafte  Zustimmung).  In  gleicher  Weise  gedachte  er  auch  des  Geschäftsführers 
als  des  getreuen  Ekkehard  des  Verein —  Hr.  Direktor  l>r. -Ing.  Gill  hausen  dankte  alsdann 
nochmals  den  HH.  Ortmann,  Goehel,  Kraynik  und  Dr.  Goldschmidt  für  die  Mühe,  die  sie 
sich  mit  ihren  wertvollen  Vortragen  gegeben  hätten,  wozu  Hr.  Dr.  Goldschmidt  in  launip-r 
Weise  meinte,  daß  dieser  Dank  an  die  Zuhörerschaft  zurückerstattet  werden  müsse,  da  ohne  eine 
solche  keine  Vortrage  gehalten  werden  könnten,  und  namentlich  das  Bewußtsein,  vor  einer  sach- 
verstandigen Versammlung  zu  sprechen,  den  Redner  erhebe  und  ansporne.  Sein  Hoch  galt  dahtr 
dem  Vereine  deutscher  Eisenhüttenleute..  —  Den  letzten  Trinkspruch  hatte  Hr.  Dr.  Beumcr 
übernommen.  Ausgehend  von  der  erhellenden  Begeisterung  unseres  ganzen  Volkes  bei  dem  Miß- 
geschicke des  Grafen  Zeppelin  feierte  er  die  deutschen  Frauen,  vor  allem  die  Frauen  und  Tftchtt-r 
der  deutschen  Eisenhüttenleiite,  als  treue  Trägerinnen  der  besten  Ueberlieferungen  des  neuen 
Reiches  im  Bismarckischen  Sinne.  Indem  er  weiterhin  auf  die  Vortragsgegenstande  des  Tage* 
anspielte  und  dabei,  wiederholt  von  dem  lebhaftesten  Beifalle  der  Tafelrunde  unterbrochen,  seinem 
kmftitren  Humor  die  Züpd  schießen  ließ,  bewirkte  er,  daß  die  fröhliche  Stimmung  der  Versammlung 
ihn-n  Höhepunkt  erreichte  und  bis  zum  Schlüsse  des  Mahles  anhielt.  —  Ein  wahrend  der  Tafel 
gesungenes  mit  0.  S.  unterzeichnetes  Lied  der  Eisenhüttenleute  fand  freundliche  Aufnahme;  den 
Namen  des  Herrn  Verfassers  wird  der  aufmerksame  Leser  von  .Stahl  und  Eisen"  leicht  erraten. 
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Zur  Geschichte  der  nahtlosen  Röhren. 


Von  M.  Müller  f. 


Das  älteste  Verfahren  zur  Herstellung  naht- 
loser Röhren  besteht  darin,  Rohre  auf  Duo- 
walzwerken mit  gegengehaltenem  Dorn  zu  walzen. 
Die  erste  Schwierigkeit,  worauf  man  bei  dem  alten 
Verfahren  stieß,  war  die  Herstellung  von  ge- 
eigneten Hohlblöcken.  Man  nahm  anfangs  einen 
entsprechenden  runden  Block,  bohrte  zentral  ein 
Loch  hinein  und  weitete  dieses  am  warmen 
Block  auf  einer  Presse  nach  (Abbildung  1 ).  Der 
Dornkopf  zum  Aufweiten  ist  lose  auf  die  Dorn- 
stange aufgesetzt  und  fällt  nach  dem  Durchstoß 
ab.  Es  können  somit  schnell  hintereinander  mehrere 
Hübe  mit  stets  größeren  Dornköpfen  gemacht  wer- 
den, bis  der  gewünschte  Durchmesser  erreicht  ist. 


aJfl 
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Abbildung  1. 


V 

Abbildung  2. 


In  neuerer  Zeit  jedoch  ist  die  zeitraubende 
Bohrarbeit  durch  Lochen  mittels  Pressen  ersetzt 
worden.  Erhardt  wählt  zu  diesem  Verfahren 
sehr  vorteilhaft  quadratische  Blöcke,  welche  in 
eine  runde  Form  gesetzt  werden,  die  durch 
das  Pressen  vollständig  ausgefüllt  wird.  Auch 
sitzt  das  Loch  genau  zentral,  was  zur  Erzielung 
einer  gleichmäßigen  Rohrwandstärke  erforderlich 
ist.  Es  ist  jedoch  nicht  unumgänglich  notwendig, 
eine  Form  zu  wählen,  es  genügt  schon,  voraus- 
gesetzt daß  der  Block  sauber  gerade  ist,  den- 
selben in  ein  zentral  Bpannendes  Futter  zu  halten. 
Man  kann  dieses  Futter,  sobald  der  Dorn  gefaßt 
hat,  auseinandergehen  lassen.  Die  Lochung  erfolgt 
korrekt,  nur  innere  Hohlräume,  wie  Lunker  usw., 
veranlassen  ein  Schiefleiten,  was  zuweilen  vor- 
kommt. Hat  man  nicht  sauber  gerade  und  ab- 
gesägte Blöcke  zur  Hand,  so  ist  man  gezwungen, 
gewöhnliche,  auf  der  Blockschere  geschnittene 
Blöcke  vorerst  in  entsprechende  Form  zu  bringen. 
Es  geschieht  dies  am  einfachsten  unter  einer 
hydraulischen  Presse  durch  Ueberstülpen  einer 
entsprechenden  Form  (  Abbildung  2). 


Der  Vorgang  beim  Blocklochen  ist  kurz  etwa 
folgender:  Der  erhitzte  Rohblock  wird  nach 
Bedarf  zuerst  unter  einer  Presse  nach  Abbildung  2 
bearbeitet.  Hierauf  gelangt  er  unter  eine  zweite 
Presse  nach  Abbildung  1  mit  einer  Erhardtschen 
Blockform  oder  zentral  spannendem  Futter  mit 
festem  Stahldorn,  wo  er  vorgelocht  wird.  Zuletzt 
wird  er  dann  unter  derselben  oder  einer  ähnlichen 
Presse  nachgeweitet.  Bei  diesem  Verfahren  kühlt 
der  Block  derart  ab,  daß  ein  Nachwärmen  vor 
dem  Auswalzen  notwendig  wird.  Viele  Her- 
steller finden  in  dem  eben  beschriebenen  Loch- 
verfahren  gegenüber  dem  Bobren  der  Blöcke 
gar  keinen  Vorteil. 

In  den  80er  Jahren  des  vorigen  Jahrhunderts 
wurde  ein  ganz  neues  Verfahren  zur  Herstel- 
lung von  Hohlkörpern  bekannt,  nämlich  durch 
selbsttätiges  Loslösen  der  äußeren  Fasern  von 
der  neutralen  Achse  bei  einfacher  rotierender 
Bearbeitung  der  Oberfläche  des  betreffenden  Werk- 
stückes. Legt  man  z.  B.  zwischen  zwei  glatte 
Brettchen  irgend  eine  plastische  Masse  in  Form 
einer  runden  Stange  und  schiebt  das  obere 
Brettchen  unter  leichtem  Andrücken  hin  und  her, 
so  zeigt  sich  sehr  bald  das  Losreißen  der  inneren 
Fasern  von  der  neutralen  Achse  mit  nachfolgender 
Hohlbildung.  Genau  so  verhält  sich  das  Eisen 
im  rotwarmen  Zustande.  Treibt  man  nun  bei 
Beginn  der  Hohlbildung  einen  Dorn  durch  das 
Eisen,  so  verhindert  man,  daß  die  einzelnen 
Fä8erchen  oxydieren,  und  man  erhalt  eine  glatte, 
zylindrische  Höhlung  in  der  Mitte  des  Rund- 
körpers. Bildet  man  nun  diese  Brettchen  oder 
Schlitten  zu  geschlossenen  Ringen  aus  und  laßt 
diese  kreuzweise  übereinander  rotieren,  so  erzielt 
man  ein  fortlaufendes  Bearbeiten  eines  zwischen- 
gesteckten runden  Werkstückes  in  Form  einer 
Gewindelinie.  Der  Dom  braucht  so  nur  in  einem 
feststehenden  Reitstock  gegengchalten  zu  werden, 
der  Block  arbeitet  sich  infolge  seiner  Bewegung 
selbsttätig  über  denselben  hinweg. 

Es  ist  dies  das  Grundprinzip  aller  bestehenden 
Arten  von  Maschinen  und  Verfahren,  welche 
die  Bildung  von  Hohlblöcken  bezwecken,  nur 
in  der  Art  der  Anordnung  der  arbeitenden  Flächen 
unterscheiden  Bie  sich  von  einander.  An  erster 
Stelle  steht  das  Mannesmann  sehe  Verfahren.* 
Bei  diesem  sind  kreuzweise  gegeneinander  ge- 
neigte liegende  Walzen  mit  derselben  Umdrehungs- 
richtung  angeordnet.  Ein  solches  Walzwerk 
zeigt  Abbildung  3.  Der  Walzenantrieb  erfolgte 
durch  Dampfmaschinen  mit  schweren  Schwung- 

•  Vergl.  „SUbl  und  Kineii"  1887  Nr.  7  S.  451, 
1888  Nr.  7  S.  441  u.  481,  18'J1  Nr.  11  S.  930,  1895 
Nr.  II  S.  526. 
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radern  und  ziemlich  hoher  Umdrehungszahl. 
Neuerdinga  werden  zu  diesen  Antrieben  auch 
langsam  laufende  Motoren  verwendet. 

In  einem  geschlossenen  Kammwalzgerüst  liegen 
drei  Kammwalzen,  zwei  in  der  verlängerten 
Schräglage  der  Arbeitswalzen  und  die  dritte 
angetriebene  zwischen  den  beiden.  Die  Zwischen- 
spindeln sind  etwa  2  m  lang  und  haben  entweder 
Kugelgelenkköpfe  oder  gewöhnliche  Kuppelzapfen. 
Der  Block  wird  mittels  einer  Zugvorrichtung 
entweder  von  Hand  oder  hydraulisch  von  hinten 
zwischen  die  Walzen  eingesteckt  und  tritt  vorn 
wieder  aus.     Damit  beim  Walzen  der  Block 


Spindel  herausgenommen  und  der  Hohlblock  ab- 
gezogen. Um  eine  zentrale  Lochbihlung  zu 
sichern  bezw.  zu  erleichtern,  wird  entweder  ein 
Blockende  vorzentriert  oder  die  Dornstange  durch 
einen  zentral  einstellenden  Ring  gehalten.  Die 
nebenstehende  Abbildung  4,  welche  mir  von  der 
Benrather  Maschinenfabrik  A.-G.  zur 
Verfügung  gestellt  worden  ist.  zeigt  eine  der 
zahlreichen  Ausführungen  von  Schrägwalz  werken 
dieser  Firma  für  Blöcke  bis  zu  einem  Durch- 
messer von  160  mm  rund. 

Die  Form  der  Walzen  kann  eine  doppelte  sein; 
entweder  bezweckt  sie  nur  ein  einfaches  Lochen 


Abbildung  8.    3?i0er  Mannesmann  -  Walzwerk. 


nach  unten  sowie  oben  nicht  ausweichen  kann, 
befindet  sich  oben  eine  der  Form  der  Arbeits- 
walzen entsprechende  Führungswalze,  unten  ein 
einfaches  Führungslineal.  Um  verschiedene  Knüp- 
pelgrößen auswalzen  zu  können,  sind  die  ent- 
sprechenden Teile  zum  Verstellen  von  Hand 
eingerichtet.  Der  Dorn  wird  in  einem  auf- 
klappbaren Reitstock  gehalten  und  dreht  sich 
wahrend  des  Walzens  mit.  Derselbe  ist  mittels 
Spindel  und  Handrad  einstellbar.  Sollte  sich  der 
Dorn  wahrend  des  Walzens  durch  im  Block- 
innern  befindliche  Hohlräume  aus  der  Mittelachse 
herausbewegen  oder  zu  verlaufen  suchen,  so 
kann  der  Dorn  entweder  durch  Aufklappen  des 
Reitstockes  oder  Rückschrauben  der  Spindel  schnell 
zurückgezogen  werden,  ehe  er  weiteres  Unheil 
angerichtet  hat.  Ist  der  Walzprozeß  beendet, 
so  wird  der  Dorn  aus  dem  Innen  Vierkant  der 


oder  auch  noch  ein  Lochaufweiten,  verbunden 
mit  Streckung  der  Fasern.  In  den  meisten  Fallen 
erfüllt  die  Form  a  nach  Abbildung  5  den  ge- 
wünschten Zweck.  Durch  Einstellen  und  Formen 
des  Dornkopfes  kann  man  das  Ziel  in  genügender 
Weise  erreichen.  Die  vielfachen  Versuche,  direkt 
auf  der  Schrägwalze  fertige  Stahlrohre  mit  2 
bis  3  mm  Wand  zu  erzeugen,  haben  ergeben, 
daß  dieses  Verfahren  für  den  Großbetrieb  nicht 
wirtschaftlich  erscheint,  da  die  großen  Be- 
anspruchungen wahrend  der  Walzperiode  in 
den  Fasern  bei  dünner  Wandung  leicht  schad- 
hafte Rohre  ergeben.  Das  Schrägwalz  verfahren 
findet  daher  bei  Eisen-  und  Stahlrohren  nur 
zweckmäßig  und  tatsächlich  weitgehende  Ver- 
wendung für  die  Herstellung  von  Hohlblöcken 
oder  dickwandigen  Rohren.  Bei  der  Herstellung 
von   Knpferrohren  ist  jedoch  das  Schrägwalz- 
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verfahren  auch  zur  Erzeugung  von  Rohren  mit 
H  bis  10  tnmWaml  erfolgreich  angewendet  wonleu; 
auf  der  Sehragwalze  wird  das  Vormaterial  er- 
zeugt, welches  auf  den  Ziehbänken  weitere  Ver- 
arbeitung findet. 


Abbildung  4.    Walzwerk  zum  Herstellon  von  Hohlblöckon. 


Eine  andere  Art  der  Anordnung  der  Arbeits- 
flachen ist  die  des  exzentrischen  Versetzen» 
zweier  entgegengesetzt  rotierender  Walzscheiben 
(Abbildung  6).  Schon  sehr  früh  verwendete  man 
in  Schottland  und  spater  auch  in  Deutschland 
derartige  Scheiben  zum  Kunden  und  Richten  von 
Rundeisenstaben,  man  vermied  jedoch  ein  stärkeres 
Walzen   mit  Rücksicht   auf  die  Faserdrehung. 


sehen  eine  Behinderung  des  austretenden  Endes 
veranlassen,  weshalb  man  sie  unter  einem  spitzen 
Winkel  zueinander  stellen  muß.  lieber  den  eigent- 
lichen Vorgang  bei  der  Hohlbildung  war  man  an- 
fangs verschiedener  Meinung.  Sie  beruht  einfach 

darauf,  daß  in- 
folge der  Winkel- 
geschwindigkeit 
die  inneren  Fa- 
sern beim  Walzen 
nicht  gleichmäßig 
mit  den  äußeren 
gestreckt  wer- 
den, diese  jedoch 
den  letzteren  fol- 
gen und  sich  so 
von  der  neutra- 
len Achse  los- 
lösen. Je  stärker 
infolgedessen  die 
äußeren  Fasern 
gestreckt  wer- 
den, desto  größer 
ist  die  Hohlbil- 
dung. Der  ein- 
gangs erwähnte 
Versuch  mit  der 
plastischen  Masse 
zeigt  dies  sehr 
deutlich.  Die  Vor- 
schubgeschwin- 
digkeit richtet  sich  nach  der  Schräglage  der 
Walzen,  sie  muß  im  richtigen  Verhältnis  zur 
Hohlbildung  stehen  und  darf  nicht*zu  stark  sein. 
Die  Art  der  Kräfteverteilung  geht  aus  Abbil- 
dung 8  hervor. 


I  ^ 
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Abbildung  ■>. 


Abbildung  6. 


Aber  auch  hiermit  ist  eine  Hohlbildung  möglich, 
wie  das  Patent  des  Amerikaners  ,T.  D.  Davis 
beweist. 

Ein  ähnliches  Scheibenwalzwerk  ist  das  Stie- 
feische, ebenfalls  eine  amerikanische  Erfindung 
(Abbildung  7).  Es  hat  dieses  dem  Davisschen 
gegenüber  den  Vorteil,  daß  die  Winkelgeschwin- 
digkeiten im  Mittel  immer  dieselben  sind,  wahrend 
sie  bei  letzterem  Verfahren  nach  der  Mitte  zu 
abnehmen.  Auch  sind  hierbei  die  Laufflächen 
parallel:  diese  Anordnung  würde  bei  dem  Davis- 


Ei  ne  ganze  Reihe  weiterer  Verfahren  zur 
Erzeugung  von  Hohlblöcken  sind  bekannt  ge- 
worden, doch  haben  nur  wenige  Verwirklichung 
gefunden.  Es  soll  nur  noch  das  Ashleysche 
erwähnt  werden:  es  besteht  in  4er  Verwendung 
einer  mit  etwa  1000  Umdrehungen  rotierenden 
Blockform,  in  die  eine  gewisse  Menge  iQtsigM 
Eisen  gegossen  wird  Der  sich  bildende  Ilohl- 
block .  meistens  1000  mm  lang  mit  15  bis 
30  mm  Wandstärke,  ist  innen  und  auben  tadel- 
los glatt  und  wird  direkt  weiter  ausgewalzt. 
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Maschinen  zum  Auawalzen  von  Hohl- 
blöcken. Das  älteste  Walzwerk  zum  Aus- 
walzen von  Hohlblöcken  ist,  wie  schon  erwähnt, 
das  einfache  Duowalzwerk  mit  gegengehaltenem 
Dorn.    Abbildung  9  stellt  ein  solches  Walzwerk 


Abbildung  7.  Schematiche  Darstellung 
deg  StieferscheD  Seheiben- Walzwerkes. 


kurz,  bei  den  Fertigwalzen  entsprechend  langer. 
Sie  arretiert  sich  hinten  gegen  einen  einstell- 
baren Bock  und  wird  dort  von  einem  Manne 
durch  angeschraubten  Handhebel  geführt.  Vorn 
wird  sie  von  einem  Jungen  mittels  Krafthebel 
gehandhabt.  Zwecks  Einstellung  in  die  richtige 
Höhenlage  ruht  die 
Stange  auf  mehreren 
Blechen,  welche  der 
Kaliberzahl  entspre- 
chend ausgeschnitten 
sind  und  vom  austre- 
tenden Rohre  umge- 
legt werden.  Die  ver- 
schiedenen Dornköpfe, 
aus  Gußeisen  herge- 
stellt, werden  lose  auf-  « 
gesetzt  und  fallen  beim 
jedesmaligen  Abzie- 
hen des  Rohres  ab.  In 
den  meisten  Fallen 
liegen  stets  mehrere 
Dornstangen  vor  jeder 
Walze,  wodurch  ein 

unnötiges  Hin-  und  Herwandern  derselben  ver- 
mieden wird.  Der  kleinste  Rohrtlurcbmesser. 
weleher  sich  noch  vorteilhaft  in  angemessener 
Liinire  walzen  laßt,  ist  50  mm. 

Sollen  die  Rohre  im  Durchni es.se r  noch  kleiner 
jrewalzt  werden,   so  ist  dieses   „auf  den  Pi>rti 


Abbildung  8. 


-Vi" 


Abbildung  10.    Schematiche  Darstellung 
des  Walzens  vom  Dorn. 


im  Querschnitt  dar.  Die  ganze 
Anlage  besteht  aus  einer  750 
P.  S.- Maschine  mit  direkt  ge- 
kuppeltem Walzwerk,  welches 
mehrere  Duogeriiste  umfaßt 
<  4r>0  mm  Wnlzendurchmesscr, 
1 800  mm  Ballenlange).  Bei  den 
Vorwalzen  ist  die  Dornstange 


Cr- 
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Ahhililunu'  Ü.     Duo-Wai/.wcrk  zum 
von  Hohlblöekcn. 


Walzen"  bei  größeren  Rohrlängen  nicht  mehr  an- 
wendbar, es  muß  dann  im  entgegengesetzten  Sinne, 
nämlich  vom  Dorn  abgewalzt  werden,  damit  die 
Stange  nur  Zugbeanspruchung  erhält.  Abbil- 
dung 10  zeigt  schematisch  die  Anordnung  eine? 
solchen  Walzwerkes.  Das  Rohr  wird  jedesmal 
von  hinten  auf  die  Dornstange  geschoben  und 
nach  Arretierung  derselben  zwischen  die  Walzen 
gesteckt.  Jedoch  nur  in  ganz  seltenen  Fällen 
findet  diese  Walzart  Anwendung,  und  die  meisten 
Rohre  kleineren  Durchmessers  werden  kalt  oder 


i 


Abbildung  11.    8kizzo  des 


Doppeldno  -  Walzwerk«. 
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warm  gezogen.  Das 

Walzen  auf  den  Duo- 
j^erüsten  ist  infolge 
des  nutzlosen  Rohr- 
rucktransportes  zeit- 
raubend und  kost- 
sjiielifr.  Es  sind  schon 
manche  V  ersucht'  zur 
Beseitigung  dieses 
Uel>e!st:incles»wiacht 
worden.  Am  einlach- 
st.  ii  wäre  wohl  ein 


Kevcrsierwalzw  erk  mit 
beiderseitiger  Dorn- 
st an  genau  Ordnung.  Der 
Dorn  selbst  müßte  nach 
zwei  Seiten  zugespilzt 
werden.  Das  in  Abhil- 
dun«r  1 1  veranschau- 
lichtc     B  r  o  \v  n  s  c  h  e 

Doppelduow  alz  werk 
ließe  sich  ebenfalls  vor- 
teilhaft verwenden  mit 
dem  Vorteil  des  Weg- 
falles jedweder  Wever- 
sierung.  Die,  Eigenart 
eines  solchen  Walzwer- 
kes ist  die,  dali  vor 
dem  eigentlichen  Walz- 
kaliber in  der  vorge- 
lagerten Walze  ein  sog. 
blindes  Kaliber  ange- 
ordnet  ist.  wodurch  der 
Hohlblock  ohne  Ar- 
beitsleistung hindureh- 
geführt  wird.  Die  An- 
wendung von  Triowalz- 
werken ist  trotz  mehr- 
facher Versuche  ge- 
scheitert. 

Das  l'ilp'fsehritt- 
Wal/,\vi-rk.  weide  >  vi-n 
M  ann-sioaitn  rrfolg- 
reicli  ausge fuhrt  ist.  er- 
innert an  den  Dilger- 
schrilt  zwei  Schritte 
vor,  rineii  Schritt  zu- 
riick  Ein  derarti- 

K'S  Walzwerk  i>t  aus 
Abbild.  12  ersichtlich. 


Die  Walzen  arbeiten  dem  Block  stet»  ent- 
gegen und  haben  zur  Hälfte  ein  blindes  Kaliber. 
Der  Block  wird  auf  einen  Dorn  gesteckt,  welcher 
von  einem  Wagen  getragen  und  von  einer  starken 
Feder  oder  mittels  Druckluft  stets  nach  vorn 
gedrückt  wird.  Das  Walzkaliber  betrinnt  mit 
dem  Durchmesser  des  auszuwalzenden  Hohl- 
bloekes  und  verlauft  nach  ':s  Wadenumfang 
in  den  Durchmesser  des  fertigen  Rohres,  welches 
noch  ein  Sechstel  des  l'mfanges  lang  ist.  Wahrend 
nun  so  die  Walzen  infolge  ihrer  Drehrichtung 
das  Material  nach  vorn  drücken,  geht  der 
Block  an  und  für  sich  zurück.  Der  Wagen 
selbst,  wird  durch  ein  Gewicht  unter  stetem 
Drucke  nach  vorn  gehalten.  Es  nimmt  infolge- 
dessen die  Feder  die  gesamte  Rückwärts» 
hewegung  auf  und  schleudert  den  Block  bei 
Beginn  des  blinden  Kalibers  durch  dasselbe  hin- 
durch gegen  einen  Anschlag.  Dieser  kann  mehr- 
facher Art  sein.  Entweder  istderselbe  am  Stander 
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befestigt  oder  er  besteht  aus  einem  hydraulischen 
Prellbock  oder  einem  einstellbaren  schweren  Eisenklotz, 
der  die  Stolle  abgemildert  in  das  Fundament  über- 
traft. Derartige  Anschläge  sind  nicht  erforderlich  beim 
Walzen  der  kleinen  Mohre,  da  der  Konus  der  rasch- 
laufenden  Walzen  das  Walzgut 
selbst  auffangt.  Die  Nachstellung 
geschieht,  selbsttätig  so  lange,  bis 
das  Gewicht  außer  Wirkung  ge- 
setzt wird,  was  am  Ende  des 
Prozesses  erfolgt.  Da  sich  nun 
beim  Walzen  jedesmal  eine  Walz- 
naht bildet,  so  ist  eine  Vorrich- 
tung geschaffen,  den  Block  wah- 
rend eines  jedes  Hubes  um  '.tu1* 
zu  drehen.  Es  geschieht  dies 
durch  eine  Weichenführung  nach 
Abbildung  l'.l.  Zur  Sicherheit  ver- 
hindern Sperrad  und  Klinke  eine 
Kiiekdrehung.  Bei  den  kleineren 
Gerüsten  geschieht  die  Drehung 
durch  eine  stark  gedrallte  Spindel. 

Der  Walzvorgang  ist  kurz 
folgender:  Der  Wagen  mit  dem 
vom  Schrägwalzwerk  kommenden 
liohlblock  wird  entweder  imi 
Hand  oder  mit  Kettenzug  vnr  das 
Wal/werk  gefahren.  Der  Walz- 
vorgang  vollzieht  sich  wie.  oben 


Abbildung;  t.f. 
Weicbuufuliruijg. 
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bereits  beschrieben,  bis  die  Walzen  den  Dornkopf 
zu  erfassen  drohen.  In  diesem  Augenblick  laßt 
man  die  Walzen  auseinandergehen,  und  durch 
Zurückfahren  des  Wagens  wird  das  Hohr  aus  den 
Walzen  herausgezogen.  Es  wird  nun  der  Dorn 
gelöst  und  letzterer  mitsamt  dem  Rohr  vor  einen 
hydraulischen  Zylinder  gelegt,  wo  der  Dorn  aus 
demselben  herausgezogen  und  zwecks  Abkühlung 
in  ein  Wasserbassin  gebracht  wird.  Unter  einem 
Dampfhammer  wird  das  unvollständig  ausgewalzte 


Abbildung  14.    Walzwerkaanlage  zur  Horatcllung  nahtloser  Rohre 

System  Llriede. 


Rohrende  zugespitzt  und  zum  Teil  abgeschlagen. 
Man  sagt  mitunter  dieses  Knde  auf  einer  l'cndel- 
silge  ab  und  benutzt  zum  Zuspitzen  das  erste  Rohr- 
ende, welches  durch  das  Ansetzen  und  stoßweise 
Walzen  ineist  sehr  rissitr  geworden  ist.  Man 
hat  schon  oft  versucht,  das  letzte  Blockende 
ebenfalls  auszuwalzen,  indem  im  letzten  Moment 
der  Dorn  gelöst  wird.  Ob  dieses  Verfahren 
sich  bewahrt  hat.  entzieht  sich  meiner  Kenntnis. 
Mit  einem  zweiten  genügend  kalten  Dorn  und 
neuem  Rohlblock  beginnt  das  Walzen  von  neuem 
in  der  oben  beschriebenen  Weise.  I  »er  vor  dem 
Walzwerk  angeordnete  hydraulische  Zylinder  mit 


der  herabhängenden  Rolle  dient  zum  Einführen  des 
Blockes,  bis  die  Walzen  denselben  genügend 
gefaßt  haben.  Eine  Pilgerschrittwalzwerksanlage 
besteht  stets  aus  mindestens  zwei  Gerüsten,  in 
denen  die  Walzen  so  gelagert  sind,  daß  stets 
ein  volles  Arheitskaliber  in  Tätigkeit  ist.  Man 
hat  versucht,  zwei  Kaliber  in  eine  Walze  zu  l<  ■_•  ■ 
jedoch  hat  sich  dies  als  unvorteilhaft  erwiesm. 
da  die  Walzperiode  seihst  bei  zwei  gleichzeitig 
gewalzten  Rohren  nicht  übereinstimmt.  Die 
in  diesem  Walzwerk  auftretenden 
Schlage  sind  ziemlich  heftig,  die 
man  durch  Anschlage,  wie  bereits 
erwähnt,  aufzunehmen  sucht.  Es 
bat  dennoch  sich  dieses  Verfahren 
als  sehr  zweckmäßig  erwiesen,  da 
bei  der  sorgfältigen  Durchkonstruk- 
tion der  Maschine  eine  große  Lei- 
stungsfähigkeit erzielt  wird. 

Ein  ähnliches  Verfahren  ist  das 
Briedesche,  bei  welchem  jedoch 
die  Walzen  nicht  rotieren,  sondern 
eine  pendelnde  Bewegung  ausführen, 
wodurch  eine  Stoßwirkung  weit- 
gehend vermieden  wird.  Es  kommt 
dieses  Verfahren  hauptsächlich  bei 
der  Herstellung  von  großen  Kohren 
in  Betracht.  Die  hin  und  her  schwin- 
genden Massen  bestehen  lediglich  in 
der  I'endelacbse  und  den  dazugehö- 
rigen Zugstangen.  Eine  Gesamt- 
anordnung nach  diesem  Verfahren 
zeigt  die  nebenstehende  Abbil- 
dung 14,  die  mir  ebenfalls  von 
der  Benrather  Maschinenfa- 
brik A.-G.  zur  Verfügung  gestellt 
worden  ist. 

Ein  anderes  Verfahren,  bei 
welchem  jedoch  die  Lagerung  der 
Walsen  selbst  hin  und  her  bewegt 
wird  und  die  Walzen  sich  auf  den 
Rohren  abwälzen,  ist  das  durch 
die  Patentschriften  bekannte  Ver- 
fahren von  Otto  Heer. 

Das  älteste  Verfahren  zum 
kontinuierlichen  Rohrauswalzen  ist 
das  „vom  Dorn  Abwälzen*  (Ab- 
bildung 15  t.  Man  stellt  zu  diesem  Zwecke  mehrere 
Duogerüste  in  entsprechender  Entfernung  hinter- 
einander und  benutzt  einen  von  Ausweichrollen  ge- 
tragenen gemeinschaftlichen  Dorn.  Derselbe  wird 
vorn  in  zwei  Zangen  gehalten,  die  nacheinander 
wieder  geöffnet  und  geschlossen  werden,  so  daß 
der  Hohlblock  ohne  Gefahr  aufgesteckt  werden 
kann.  Vor  jedem  Gerüst  steht  ein  Walzer,  der 
das  ausgetretene  Rohr  vor  dem  Einstich  jedes- 
mal um  90  0  mit  der  Walznaht  nach  oben  wendet. 
Hinter  dem  letzten  Gerüst  steht  eine  Sammel- 
tasche, aus  welcher  die  Rohre  in  Bündeln  aus- 
gehoben werden.    Zweckmäßig  und  vorteilhaft 
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Abbildung  15.    Kontinuierliches  Rohrwalzwerk. 


ist  es,  den  Walzen  zunehmende  Umfangsgeschwin- 
digkeiten zu  geben.  Eine  weitere  Konstruktion, 
bei  der  die  Rohre  nicht  gedreht  zu  werden 
brauchen,  ist  in  Abbildung  16  dargestellt.  Die 
Walzachelben  Hegen  kreuzweise  übereinander  und 
erhalten  ihren  Antrieb  von  zwei  L&ngswellen 
mit  Winkelrftderübersetzung. 

Eine  weitere  Art  von  kontinuierlichen  Röhren- 
walzwerken ist  die  nach  Art  der  Bedsonschen 
Walzwerke,  deren  Anordnung  ursprünglich  dem 
Amerikaner  Ch.  Kellogg  patentiert  worden  war. 
Nach  dessen  Patentbeschreibung  wurde  in  der 
Art  dos  eingangs  erwähnten  kontinuierlichen 
Röhrenwalzwerkes  ein  konischer  Dorn  in  die 
Mitte  der  Walzen  gehalten.  Die  Konstruktion 
des  Walzwerkes  zeigt  Abbildung  17.  Die 
Walzen  liegen  dicht  beisammen  und  haben  der 
Streckung  der  einzelnen  Kaliber  entsprechende 
zunehmende  Umfangsgeschwindigkeit.  Eine  nie 
zu  erreichende  genaue  Walzeneinstellung  zur 
Mitte  des  Dornes  sowie  die  große  Reibung  des 
Rohres  auf  dem  Dorn  infolge  der  konischen  Ge- 


stalt des  letzteren  standen  einer  größeren  Ver- 
breitung dieses  Walzwerks  im  Wege.  Dagegen 
hat  sich  dieselbe  Konstruktion,  nur  mit  dem 
Unterschiede,  daß  sich  ein  zylindrischer  Dorn 
frei  durch  die  Walzen  hindurchbewegt  (Patent 
Mengelbier),  besser  bewahrt  und  ist  mehrfach 


Abbildung  16.    Kontinuierliche»  Rohrwalzwerk. 
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im  Betrieb.  Der  Dorn,  der  beim  Austritt  aus 
der  Walze  in  der  ganzen  Rohrlänge  von  diesem 
eingehüllt  ist,  haftet  sehr  fest  in  demselben  und 
ist,  wenn  das  Rohr  schon  starker  abgekühlt  ist. 
nicht  ohne  Zerstörung  des  letzteren  freizu- 
bekommen. Die  richtige  Walztemperatur  sowie 
MaterialzusammeDsetzung  sind  zwei  Hauptpunkte 
bei  dem  ganzen  Walz  verfahren,  die,  wenn  nicht 
genügend  beachtet,  viel  Ausschuß  verursachen 
können.  Man  sucht  deshalb  auf  manche  Art 
das  Rohr  auf  dem  Dorn  schon  während  de* 
Walzens  zu  lockern.  Die  eine  besteht  darin 
(Patent  Mannesmann),  daß  im  letzten  Wahvn- 
paar  ein  im  ersten  aufgewalzter  Wulst  beige- 
walzt  wird,  eine  andere 
(Patent  Fassl)  in  der 
Anwendung  elliptischer 
Kaliber.  Eine  Rohr- 
mangel, bei  der  die  obere 
Platte  etwas  angedrückt 
wird ,  würde  dieselben 
Dienste  tun  mit  dem  Vor- 
teil, daß  das  Rohr  sauber 
gerichtet  würde. 

Es  gibt  noch  eine 
weitere  Anzahl  einfacher 
und  kontinuierlicher  Röh- 
renwalzwerke, welche  je- 
doch zum  Teil  nur  wenig 
oder  gar  keine  Bedeu- 
tung erlangt  haben.  Es 
wäre  hiernach  das  Fin- 
gerhut verfahren,  fast 
nur  zur  Herstellung  von 
Geschoßhohlkörpern  an- 
gewendet ,  zu  nennen. 
Letzteres  besteht  aus 
einer  horizontalen  oder 
vertikalen  Prosse,  auf 
der  ein  entsprechendes 
Stück  Eisen  bis  auf  eine 

gewisse  Tiefe  vorpelocht  wird.  Dieser  Hohlkörper 
wird  dann  auf  einer  zweiten  Presse  durch  mehren- 
Zichringe  gedrückt,  die  einen  Teil  der  Wand- 
stärke nach  oben  hin  abwälzen. 

Zum  Schluß  sei  noch  das  auf  den  Rheinischen 
Stahlwerken  in  Duisburg  angewandte  und  wohl 
jedem  bekannte  Bicherouxsche  Verfahren 
erwähnt.  Die  Herstellung  des  hohlen  Flußeisen- 
blockes erfolgt  durch  Einsetzen  eines  aus  zwei 
Teilen  bestehenden  gußeisernen  Kernes  in  ffif 
Blockform.  Dem  Schwinden  des  erstarrenden 
Metalles  wird  dadurch  Rechnung  getragen,  daß 
man  die  beiden  Kernhälften  durch  Keileinlagen 
trennt,  welche  beim  Zusammenziehen  in  den 
Innenraum  des  Kernes  zurücktreten.  Den  Quer- 
schnitt des  Blockes,  sowie  dessen  Hauptquer- 
schnitte bis  zum  fertigen  Rohre  zeigt  Abbildung  18. 
Die  Blöcke  werden  auf  einem  Universalwalzwerk 
zu  Streifen  ausgewalzt,  wobei  ein  Anschweißen  der 
Innenwände  durch  Bestreichen  mit  gcschlemmtem 


Abbildung  18. 

Querachuitt  des  Blocke* 
und  der  Zwi»cbenquer- 
Bchnitte  beim  Bicberous- 
»chen  Verfahren. 
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Asbest  vermieden  wird.  Die  Breite  des  Streifens 
richtet  sich  nach  dem  Durchmesser  des  zu  er- 
zeugenden Rohres,  seine  Dicke  ist  gleich  der 
doppelten  Wandstärke.  Nach  dem  Erkalten  wird 
ein  Ende  von  Hand  etwas  aufgebogen  und  dann 
ein  Dorn  etwa  500  mm  tief  hineingetrieben.  So 
vorbereitet  und  auf  der  ganzen  Länge  angewärmt, 


wird  durch  Ziehen  über  verschiedene  Domo 
mittels  einer  dicht  vor  dem  Ofen  stehenden 
Ziehbank  die  gewünschte  kreisrunde  Form  erzielt. 
Solche  Rohre  haben  im  Querschnitt  an  beiden 
Seiten  je  eine  Rippe,  welche  in  manchen  Fallen, 
z.  B.  bei  Verwendung  zu  Masten,  eine  will- 
kommene Versteifung  bilden. 


Große  Bördelpressen. 


1  |ie  Abmessungen  der  Halbfabrikate  wachsen 
ständig.  Es  werden  immer  größere  Grau- 
guß-, Stahlguß-  und  Schmiedestücke  usw.  ver- 
langt, um  den  hohen  Anforderungen,  welche  die 
Technik  heute  an  den  Maschinen-,  Apparat  e- 
und  Schiffbau  stellt,  gerecht  werden  zu  können. 
Die  Folge  dieser  Anforderungen  ist,  daß  die 


ung  1.    Aufriß  und  Grundriß 
der  Bördelpr 


Technik  immer  größere  Maschinen  schaffen  muß, 
mit  denen  diese  größeren  Halbfabrikate  erzeugt 
werden  können.  Diese  Maschinen  nehmen  des- 
wegen an  vielen  Stellen  unerwartet  große  Ab- 
messungen an,  und  es  entstehen  so  die  Äußerst 
kraftigen  Krane,  Schmiedepressen,  Walzwerke, 
Bördel-,  Kumpel-  und  Ziehpressen  usw.,  deren 
Dimensionen  allerdings  nur  teilweise  im  Ver- 
hältnis zu  diesen  ungeheuren  Kräften  gewaehsen 
sind.  Je  größer  die  Maschinen  sind,  desto 
relativ  höhere  Anforderungen  werden  an  ihre 
Leistungsfähigkeit  und  an  die  leichte  Handhabung 
der  Werkstücke  und  der  Maschinen  selbst  ge- 
stellt. Außerdem  wird  von  ihnen  eine  möglichst 
geringe  Aufwendung  an  Arbeitskräften  und  da- 
durch an  Löhnen  für 
die  auszuführenden 
Arbeiten  verlangt.  Be- 
kanntlich dürfen  die 
größeren  Arbeits- 
stücke nicht  im  Ver- 
hältnis zu  den  Ge- 
wichten im  Preise 
steigen,  sondern  müs- 
sen im  Einheitspreise 
wesentlich  fallen,  so 
daß  die  Herstellungs- 
kosten für  100  kg 
viel  billiger  werden 
müssen ,  wenn  auch 
die  ganz  erheblich 
größeren  Abmessun- 
gen viel  schwerere 
Maschinen  verlangen. 
Bei  wesentlich  gerin- 
gerer Stücklcistung 
bezw.  geringerer  oder 
auch  gleicher  Aus- 
nutzungsfilhigkeit  der 
Maschine  würde  in- 
folge der  größeren 
Amortisation  und  Verzinsung  ihres  Anlagekapitals 
ein  zu  ungünstiger  Stüekpreis  herauskommen, 
und  es  muß  deswegen  danach  gestrebt  werden, 
dureh  vollkommenste  Ausnutzung  der  Maschine 
möglichst  die  gleiche,  ja  sogar  mitunter  noch 
eine  höhen-  Leistungsfähigkeit  und  universellere 
Verwertbarkeit,  der  Maschine  zu  erreichen. 

Um  großen  Maschinen  eine  hohe  Leistungs- 
fähigkeit zu  geben,  muß  vor  allem  danach  ge- 
trachtet werden,  daß  die  damit  auszuführende. 
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Stückzahl  bei  möglichst  wenig  gesteigerten 
Löhnen  hei  Aufwendung  geringer  Betriebs- 
unkosten  für  Kraft  untl  Bedienung  hergestellt 
wird.  Hierzu  gehört  außerdem,  daß  die  Ma- 
schine möglichst  allgemein  verwendbar  ist,  um 
hei  Verschiedenartigkeit  der  Auftrage  doch 
zweckmäßig  für  alle  Verwendung  finden  zu 
können  und  dadurch  die  Unkosten  für  die  Einheit 
niedrig  zu  halten. 

Eine  solche  durch  ihre  Konstruktion  und  Ab- 
messungen besonders  interessante  Maschine  —  eine 


Abbilduni;  2.    Ansicht  der  Bördelpretme 

«ler  allergrößten  Bördel-,  Kümjiel-,  Biege-  und 
Ziehpressen  der  («egenwart  —  ist  die  von  der 
Firma  A.  Borsig  in  Tegel  erbaute,  wie  sie 
in  Abbildung  1  und  2  wiedergegeben  ist.  Ihr 
Qe wicht  betragt  annähernd  400  t,  sie  verarbeitet 
Bleche  bis  zu  4,7  m  Breite  zu  den  schwersten 
KUmpelteilen  fast  ausschließlich  in  einer  Hitze. 

Die  Presse  besteht  im  wesentlichen  aus  einer 
Oberpresse  mit  vier  und  einer  Unterpresse  mit 
zwei  verschiedenen  I'reßdrucken:  in  beiden 
Pressen  sind  zwei  verschieden  starke  Rückzug- 
vorrichtungen angeordnet,  was  für  die  Wirt- 
schaftlichkeit der  Bördelarbeiten  unbedingt  ge- 
fordert  werden   muß.    Die   Oberpresse  hat 


außerdem  eine  besondere  kleinere  Rückzugvor- 
richtung.  die  lediglich  zum  Bewegen  der  Eigen- 
gewichte der  beweglichen  Teile  dient.  Um  d»-n 
Druckwasserverbrauch  hierbei  ebenfalls  gering 
zu  machen,  sind  die  Eigengewichte  der  bewegtes 
Teile  der  Presse  durch  eine  eigenartige  hydrau- 
lische Ausbalancierung  soweit  aufgehotxtn,  als 
es  die  Bewegungswiderstande  beim  Leergang 
erfordern.  In  gleicher  Weise  ist  die  Unt er- 
presse, um  die  Eigengewichte  ohne  Verbrauch 
von  vielem  Druckwasser  leicht  heben  zu  können. 

mit  einer  Vordruckvorrichtung 
ausgestattet.  Beide  Pressen 
sind  nach  dem  bekannten  und 
vielfach  bewahrten  „  Schnell- 
pressensystem Astfalek*  ge- 
baut, bei  dem  bekanntlich  die 
größten  Leergangsgeschwin- 
digkeiten bei  leichtester  Be- 
dienbarkeit  und  geringstem 
Kraftwasserverbrauch  erreicht 
werden. 

Die  Holme  der  Ober-  und 
Unterpresse  sind  durch  vier 
Säulen  miteinander  verbunden, 
die  nur  so  stark  bemessen  sind, 
daß  sie  außer  den  acbsialen 
Kräften  die  etwa  entstehenden 
Schwingungen  des  sehr  schwe- 
ren Oberholms  nebst  den  obe- 
ren beweglichen  Pressenteilen 
und  ganz  geringe  exzentrische 
Kräfte  Ubertragen  können.  Um 
den  größeren  auftretenden  ex- 
zentrischen Kräften  ohne  Ver- 
biegen und  Verzerren  der  Presse 
sicher  widerstehen  zu  können, 
ist  die  Oberpresse  mit  einer  be- 
sonderen Führung  ausgestattet, 
die  imstande  ist,  den  vollen 
Preßdruck,  selbst  wenn  er  in 
1200  mm  von  der  Mitte  der 
Presse  exzentrisch  angreift, 
hei  normalen  Spannungen  und 
Auflagedrucken  leicht  aufzu- 
nehmen. 

Der  Vorzug,  der  durch  diese  Konstruktion 
gegeben  ist,  wird  jedem  Betriebsleiter,  der  ge- 
wohnt ist,  mit  Bördelarheiten  umzugehen,  leicht 
einleuchten.  Es  ist  hierbei  nicht  wie  bei  anderen 
Konstruktionen  nötig,  die  Prellgesenke  und  damit 
auch  nicht  die  Pressenteile  exzentrisch  in  die 
Presse  einzubringen,  um  den  Druckschwerpunkt 
nach  dem  Pressenmittel  zu  verlegen,  sondern 
die  Achsen  dieser  Teile  können  in  die  Haupt- 
achsen der  Presse  gelegt  werden.  Hierdurch 
ist  es  nicht,  möglich,  die  der  Saulenweite  ent- 
sprechenden größten  Teile  Uberhaupt  und  kleinere 
ohne  umständliche  und  dadurch  verhaltnism-HiL* 
teuere  Hin-  und  Herbewegungen  zu  verarbeiten. 


Google 


1 6.  Deiember  1 008. 


Die  Verwendung  ron  Kokillen  in  der  Eisengießerei. 


Stahl  und  Eisen.  1849 


sondern  es  ist  auch  die  nicht  zu  unterschätzende 
Gefahr  vermieden,  daß  durch  zufallige  Ver- 
legung des  Schwerpunktes  heim  Ausüben  der 
schweren  Arbeitskräfte,  die  nicht  immer  zu  ver- 
meiden ist  und  auch  leicht  durch  Unvorsichtigkeit 
in  der  Behandlung  eintritt,  eine  ungünstige  Be- 
anspruchung der  Presse  oder  ihrer  einzelnen 
Teile  eintreten  kann. 

Am  Unterholm  sind  seitlich  vom  Haupt- 
zylinder noch  zwei  kleine  mit  verhältnismäßig 
kräftigem  Rückzug  ausgestattete  Hilfszylinder 
diametral  zueinander  angeordnet.  Zur  Erhöhung 
der  Leistungsfähigkeit  »1er  Maschine  ist  auch 
für  das  Ein-  und  Ausbringen  der  Gesenke  durch 
Einbau  eines  auf  dem  Unterholm  laufenden 
hydraulischen  Verschiebetisches,  der  um  rd.  4  m 
vor  die  Presse  hinausgeschoben  werden  kann,  auf 
das  beste  gesorgt. 

Infolge  der  vielen  Kraftstufen  und  sonstigen 
Einrichtungen  ist  es  möglich,  mit  der  Presse 
sowohl  die  dünnsten  wie  die  dicksten  Bleche  zu 
verarbeiten,  ohne  daß  der  Druckwasserverbrauch 
oder  die  Geschwindigkeit  und  Leistungsfähigkeit 
der  Maschine  dadurch  ungünstig  beeinflußt  würde. 
Dieser  Vorteil  ist  durchaus  nicht  zu  unter- 
schätzen, wenn  man  bedenkt,  welche  verschieden- 
artigen Abmessungen  die  vielen  Bördel-  und 
Kümpelteile  heute  haben.  Es  kommen  ebensogut 
dünnwandige  Bördelteile  von  sehr  großer  Lunge 
und  Breite  und  geringer  Tiefe,  als  auch  solche 
großer   Tiefe   vor,    und    ebenso  dickwandige 


Bördelteile  von  kleiner  Länge  und  Breite  und 
geringer  oder  auch  sehr  großer  Tiefe  usw. 
Alle  diese  Arbeiten  kann  die  Presse  in  wirt- 
schaftlicher Weise  sowohl  in  bezug  auf  Kral't- 
und  Druck  Wasserverbrauch,  Geschwindigkeit  und 
leichteste  Handhabung  ausfuhren,  und  es  ist  damit 
eine  Maschine  geschaffen,  die  dem  schwankenden 
Bedarf  an  verschiedenartigen  Bördel-,  Rümpel-, 
Biege-  und  Zieharbeiten  auf  das  beste  gerecht 
werden  kann,  ohne  daß  die  Amortisation  und 
Verzinsung  der  nicht  unbedeutenden  Anlage- 
summe, die  zur  Ausführung  der  größten  und 
schwersten  Arbeitsstücke  fast  allein  htttto  auf- 
gewandt werden  müssen,  zu  hoch  ist,  da  die 
Maschine  tatsächlich  standig  im  Betrieb  sein  kann. 

Wie  wirtschaftlich  die  Presse  arbeitet,  geht- 
am  besten  daraus  hervor,  daß  nur  eine  einzige 
40  P.  S.-Riemenpreßpumpe,  allerdings  In  Ver- 
bindung mit  einem  großen  Akkumulator,  der 
genügend  Waaser  für  lange  Ziehhübe  hergeben 
muß,  zum  normalen  Betrieb  für  die  schwersten 
Pressungen  genügt.  Für  ganz  außergewöhnliche 
Arbeiten  ist  eine  Hilfspumpe  der  gleichen  Größe 
vorgesehen;  sie  dient  im  allgemeinen  nur  für 
den  Fall  als  Aushilfe,  wenn  die  andere  Pumpe 
einer  Ausbesserung  unterworfen  werden  muß, 
weil  der  Betrieb  Tag  und  Nacht  durchgeführt 
wird,  um  die  Presse  rationell  auszunutzen  und 
infolgedessen  für  die  notwendige.  Instandhaltung 
der  Pumpe  keine  oder  nur  sehr  wenig  Zeit 
übrig  sein  würde. 


Die  Verwendung  von  Kokillen  in  der  Eisengießerei. 

Von  Dipl.-Ing.  E.  Leber. 
(Schluß  von  8.  1815.) 


I  1  nangenehme  Enthüllungen  bereitet  vielfach 
^— '  die  Maschinenwerkstatt  bei  Bearbeitung  von 
Bohrungen.  Bei  einem  Luftkompressor  erwiesen 
sich  die  aus  Abbildung  33a  ersichtlichen  Stellen 
als  undicht  und  waren  lange  Zeit  Ursache  eines 
beträchtlichen  Ausschusses.  Der  Fehler  konnte 
durch  Kokillstäbc,  die  man  in  gleichen  Ab- 
standen in  den  Bohrungskern  eingeformt  hatte 
(vergl.  Abbild.  33b),  abgestellt  werden.  Die 
sonst  noch  angelegten  Kokillen  hatten  den 
Zweck,  die  durch  die  im  Mantelraum  b  lindlichen 
Nocken  entstandenen  Undichtigkeiten  zu  besei- 
tigen. Auch  enge  Bohrungen  werden  nicht  selten 
undicht,  wie  die  in  Abbild.  34  skizzierte  Ventil- 
Führungsbüchse  zeigt.  Die  Bohrung  wurde  nach 
verschiedenen  mißglückten  Versuchen  aus  dem 
massiven  Stück  herausgedreht.  Um  aber  einen 
völlig  dichten  Gußkörper  zu  erhalten,  legte  man 
die  Kokillen  in  der  im  Bilde  angedeuteten  Weise 
an.  wodurch  gleichzeitig  die  übrigen  Porositäten 
beseitigt  werden  konnten.  Bekanntlieh  werden 
auch  Bohrungen  an  der  unteren  Seite  des  Boh- 

LT.,. 


rungskernes  unsauber  und  undicht.  Diese  Tat- 
sache ist  nicht  auf  Schwimlung  zurückzuführen, 
sondern  liegt  im  wesentlichen  darin  begründet, 
daß  die  im  flüssigen  Eisen  auftreibenden  Gas- 
blasen und  Verunreinigungen  durch  Reibung  am 
Kern  aufgehalten  werden  und,  bevor  sie  einen 


Abbildung  3'Ja.  I,iiftkompre»8or-Oruiid|ilatte. 

Ausweg  nach  oben  gefunden  haben,  das  Eisen 
erstarrt  ist.  Daher  kommt  es,  daß  auch  solche 
Gleitbahnen,  die  nicht  jene  aus  Abbild.  2*  sicht- 
bare Verstflrkungsrippe  trairen,  ebenfalls  im  Lauf 
des  Kreiizkopfes  porös  werden.  Diesem  Uebel- 
stand  kann  die  Kokille,  wie  es  oftmals  die 
Praxis  bestätigt  hat,  erfolgreich  beregnen,  indem 
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sie  ein  schnelles  Erstarren  unter  dem  Kern 
herbeifahrt  und  dadurch  die  Blasen  seitlich  in 
der  Form  heraufdrüekt.  Indessen  darf  man 
diesen  Fall  der  Kokillverwendung  nicht  ohne 
weiteres  verallgemeinern  und  etwa  auf  alle  harten 


Abbildung  331).  Luftkompreaaor. 

zylindrischen  Körper  ausdehnen,  die,  liegend  ge- 
gossen, unter  dem  Kern  porös  werden.  Zur 
Warnung  sei  daher  gesagt,  daß  die  Körper  längs 
der  Kokille  leicht  aufreißen.  Wer  also  härtere 
Zylinder,  beispielsweise  Lokomotivzylinder,  liegend 
ohne  Kopf  zu  gießen   beabsichtigt,  kann  die 


Abbildung  35  wiedergegebenen  Heißdampfzylinier 
ohne  weiteres  zum  Ausdruck  kommt. 

Auch  wenn  das  Werkzeug  tiefer  in  das  Stück 
hineinarbeiten  muß,  gerät  es  leicht  in  lotet 
Material,  das  gern  im  Innern  starker  Wandungen 
auftritt,  vor  allem  aber  dann,  wenn  sieh  an  diese 
Wandungen  eine  kräftige  Verrippung  anschließt. 
Ein  Beispiel  bierfür  liefert  der  in  Abbildung  36 
gezeichnete  Kolbenkörper,  bei  dem  das  Aas- 
stechen der  Nuten  selten  vor  sich  geht,  ohne 
daß  man  auf  lockere  Partien  stößt.  Gießt  mu 
aber,  um  diesen  Uebelstand  zu  umgehen,  die 
Nuten  gleich  in  das  Stück,  so  werden  die  beim 
i; uli  unten  liegenden,  durch  Pfeile  angezeigten 
Flächen  unsauber.  Auch  ein  verlorener  Kopf 
oder  eine  Wandverstärkung,  wie  sie  punktiert 
angedeutet  ist,  kann  dem  Mißstand  nicht  völlig 
abhelfen,  wahrend  eine  im  Sinne  der  Abbildung 
angelegte  Kokille  mit  Sicherheit  allen  Scherereien 
ein  Ende  macht. 

Zahlreich  sind  nocli  die  Fälle,  in  denen  sich 
die  Auwendung  der  Kokille  bewährt,  wenn  all- 
anderen  Mittel  versagen,  so  auch  an  dem  in 
Abbildung  37  veranschaulichten,  eigentümlich 
gestalteten  Dampfkasten,  bei  dem  der  mittlere 
Plansch  und  die  eine  der  den  inneren  WinkeJ 
bildenden   Kastenflächen   durchaus    nicht  dicht 


Abbildung  34. 
Yentilführungabürline. 


Abbildung  35.  Heißdampflokomotiv- 
zylinder  in  GieBatcllun^. 


Abbildung  3 C. 
Kolbenkörper. 


fraglichen  Porositäten,  an  denen  die  vielfachen 
Versuche  des  liegenden  Zylindergusses  meist 
scheitern,  nicht  durch  Kokillen  beseitigen  und 
wird  sein  Heil  in  der  Gießinethode  suchen  müssen. 
Dagegen  lassen  sich  andere  (bei  liegend  ge- 
gossenen Stücken  auftretende)  Undichtigkeiten, 
die  durch  Ansätze,  Kippen,  Nocken  usw.  ent- 
stehen, durch  Kokillen  beheben,  wie  bei  dem  in 


werden  wollte,  aber  unbedingt  dicht  sein  mußte, 
da,  wie  im  Schnitt  A  B  gezeichnet  ist,  eine  große 
Anzahl  Löcher  hineingebohrt  wurde;  oder  an 
dem  in  Abbildung  38  dargestellten  Differential- 
kolben, der  fast  immer  sowohl  an  der  zylin- 
drischen, vorspringenden  Außenfläche  wie  an  den 
ins  Innere  eingestülpten  Nocken  schadhafte  Stellen 
zeigte,  trotzdem   er  mit    bestem  Zylindereisen 
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gegossen  wurde.  Heute  wird  der  Kolben  aus 
Maschineneisen,  das  sich  für  seine  Verwendungs- 
zwecke ebensowohl  oder  noch  t>e8ser  eignet, 
hergestellt  und  die  Kokille  in  der  in  der  Abbildung 
angedeuteten  Weise  angelegt.    Noch  bei  vielen 


gefährdeten  Teilen  noch  lunkrige  Stellen  hinzu- 
kommen. Beides  aber  hatte  man  in  dem  er- 
wähnten Falle  durch  Verwendung  von  Schreck- 
platten  umgehen  können,  wie  es  in  Abbildung  89 
zum  Ausdruck  gebracht  ist. 


Schnitt  A  — H. 


Abbildung  37.  Dampfkasten. 


anderen  Gußstücken,  vor  allein  auch  da.  wo  aus 
dem  Vollen  gcl'rflst  wird  oder  Arme,  Kippen  in 
Radkränze  einspringen,  wie  bei  Teilen  von  Werk- 
zeugmaschinen, Zahnradern,  Schwungrädern  usw., 
leistet  die  Kokille  vortreffliche  Dienste.  So 
hätte  der  kürzlich  vorgekommene,  jetzt  noch 

die  Gerichte  beschäfti- 
gende Fall  eines  Seil- 
scheibeuhrnches  sicher- 
lich  vermieden  werden 


Noch  eines  Falles  sei  endlich  gedacht,  in 
dem  man  unter  Verwendung  der  Kokille  den 
Teufel  sozusagen  mit  Beelzebub  austreibt.  Be- 
kanntlich neigen  langgestreckte  Körper  mit 
einseitigen  Materialanhäufungen  dazu,  sich  zu 
verwerfen.  Deshalb  unterlegt  man  z.  B.  bei 
Drehbankbetten  die  beim  Gießen  untenliegenden 
Prismen  mit  Eisenplatten.  Da  diese  starkwan- 
digen  Teile  erst  ziemlich  spät  erstarren,  so  liegt 
nun  die  Wirkung  der  Kokille  darin  begründet, 


L  untrer 


Abbildung  3'-'.    SeiUcbeibr  mit  Sprengarmon. 


Abbildung  38. 
Diffcrentialkolben 
in  Gießstellung. 


können,  wenn  man  sich 
der  Kokille  erinnert  und 
bedient  hätte,  sofern  man 
nicht  konstruktive  Ab- 
änderungen hatte  treffen  müssen.  Es  ist  doch 
hinlänglich  bekannt,  daß  gerade  die  bei  Schwung- 
rädern und  Seilscheiben  an  den  Durchdringungs- 
stellen von  Arm  und  Kranz  herausgeschnittenen 
Stücke  im  Vergleich  mit  den  ans  Stück  an- 
gegossenen Probestäben  ganz  erheblich  geringere 
Festigkeiten  aufweisen  (oft  nicht  mehr  als  5  kg 
Zugfestigkeit».    Crn  so  schlimmer  wenn  an  den 


daß  sie  ein  frühzeitigeres  Festwerden  der  unten- 
liegenden Teile  herbeiführt;  während  Bie  also 
sonst  Spannungen  hervorruft,  beugt  sie  hier  der 
Entstehung  derjenigen  Spannungen  vor,  die  ohne 
Kokille  ein  nachträgliches  Werfen  des  Stückes 
hervorrufen. 

Indessen  soll  nun  keineswegs,  indem  die 
vielen  Einzelfälle  aufgeführt  wurden,  gesagt 
sein,  daß  In  der  Kokille  der  Stein  der  Weisen 
gefunden  sei,  oder  jenes  Zauberelixier,  das  alle 
Wunden  heilt  und  alle  Tränen  des  Gießerei- 
inannes  trocknen  wird,  die  um  so  manches,  bis 
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auf  die  Stellen,  wo  kein  Eisen  hingedrungen  iBt, 
schöne  und  sonst  wohgelungene  Stück  noch  fließen 
werden.  Vielmehr  wird  man  recht  oft  fragen 
müssen,  ob  die  Kokille  Uberhaupt  angewendet 
werden  darf,  und  in  den  Fallen,  wo  sie  Gebrauch 
findet,  abwägen,  in  welcher  Weise  und  welcher 
Form  sie  am  besten  verwendet  werden  kann. 
Denn  so  verschieden  die  verhängnisvollen  Stellen 
gelagert  sein  können,  so  verschiedentlich  kann 
die  Anordnung  der  Kokille  sein.  In  vielen  Fallen 
ist  die  bewegliche  Kokille  geeignet,  so  wie  es  in 
den  Abbildungen  13,  16,  17,  28,  31,  33,  37 
und  38  gezeigt  wurde.  Hierbei  bedient  man 
sich  der  verschiedensten  Formen  der  Segment» 
kokille,  sei  es  als  Stab  oder  Ziegel.  Zuweilen 
genügt  das  Einlegen  einer  Platte,  eines  Domes 
oder  eines  oder  mehrerer  Streifen.  Auch  große 
Formstifte,  Nietköpfe  oder  Spritzeisen  können 
zweckdienlich  sein.  Will  sich  aber  keine  dieser 
Formen  eignen,  so  greift  man  auch  mit  Vorteil 
zur  plastischen  Kokille,  indem  man  Eisenspane 
mit  Sultitlauge  oder  anderen  Bindemitteln  mischt 
und  dieses  Gemisch  wie  Formsand  verwendet. 
Daß  man  die  Kokille  auf  billigste  Weise  aus 
Herdguß  fertigt  und  immer  wieder  verwendet, 
soll  nur  nebenher  erwähnt  werden.  Zur  Mil- 
derung der  abschreckenden  Wirkung  aber  ist  es 
zu  empfehlen,  die  Kokille  einfach  zu  schwarzen, 
zu  schlichten  oder  durch  zwischengelagerte  Kern- 


masse, Sand  oder  Formmasse  in  größerem  oder 
geringerem  Abstand  von  der  Stelle,  auf  die  sie 
wirken  soll,  einzubetten.  Es  ist  ferner  nicht 
nötig,  wie  man  es  hfluflg  tut,  die  Kokille  blank 
zu  putzen  oder  mit  Oel  anzustreichen.  Entweder 
laßt  man  sie  roh  oder,  falls  man  sie  schwärzt 
und  hierbei  das  Blattern  sicher  verhüten  will, 
rührt  man  die  Schwarze  mit  Sulfitlauge  an. 

Oftmals  aber  wird  die  Kokille  den  Lunker 
zwar  nicht  beseitigen,  immerhin  aber  verschieben, 
so  daß  er  an  eine  ungefährliche  Stelle  zu  liegen 
kommt,  und  so  läuft  die  ganze  Kunst  bisweilen 
nur  darauf  hinaus,  durch  geschicktes  Anlegen 
mehrerer  Kokillen  verschiedener  Abmessungen 
und  Formen  die  lunkrige  Stelle  so  zu  verlegen, 
daß  sie  dem  wachsamen  Auge  der  Prüfungs- 
instanz entzogen  wird  und  trotz  vorhandenen 
Hohlraumes  den  Druckproben  und  sonstigen  Unter- 
suchungen standhält. 

Wenn  nach  allem  der  offenbare  große  Vor- 
teil der  Kokille  in  der  Einfachheit  und  Mühe- 
losigkeit ihrer  Anwendung  liegt,  so  soll  zuletzt 
nicht  der  andere  gewissermaßen  zwischen  den 
Zeilen  liegende  vergessen  werden,  daß  sie  näm- 
lich sehr  oft  der  Gattierungsschwierigkeiten 
überbebt  und  die  Zahl  der  Sätze  einschränkt, 
was  besonders  dann  angenehm  ist,  wenn  sich 
eine  andere  Materialzusammensetzung  nur  für 
einige  kleinere  Stücke  notwendig  macht. 


Gießerei -Mitteilungen. 


Geteilte  Gußstücke. 

Nachdem  wir  in  Xr.  33  S.  1177  über  eine  amerika- 
nische Vorrichtung  zum  Scbablonieren  berichtet  und 
in  Nr.  42  S.  1507  eine  Firma  genannt  haben,  welche 
das  hierzu  nötige  Ftthrungsstttck  mm  Scbablonieren 
von  */s  runden  Gußkörpern  liefert,  erfahren  wir  als 
Ergänxung,  daß  durch  die  Firma  Philipp  Eckel 
in  Neustadt  a.  d.  Haardt  seit  einigen  Jahren  ein 
Universal-Spindehttock  .Triumph"  mit  beweglichem 
8<-h»hlonenarm  in  verschiedenen  Größen  hergestellt 
wird,  mit  welchem  bei  leichtem  Gang  nicht  nur  '/» 
sondern  auch  '/i  und  *jt  runde  Gußkörper  mit  und 
ohne  Materialzugabe  an  den  zu  hobelnden  Stoßflächen 
schabloniert  werden  können.  Außerdem  ermöglicht  es  der 
Apparat,  ovale  und  andere  beliebig  gestaltete  Gußkörper 
herzustellen,  auch  kann  er  als  einfacher  Spindelstock 
zum  Schablonicren  ganz  runder  Körper  benutzt  werden. 

An  den  Zwangsführungon  sind  zum  Einstellen 
eines  Schiebers  Nuten  angebracht,  durch  wclcho  der 
Scbablonenarm  festgestellt  wird,  so  daß  an  der  scharfen 
Kante  der  Schablone  Mittellinien  in  die  Form  ein- 
gezogen werden  können.  Es  befinden  sich  für  */i 
runde  Gußkörper  vier,  für  8/i  runde  (lußkörper  sechs 
und  für  *U  runde  Gußkörper  acht  solcher  Nuten  in 
jeder  entsprechenden  Zwangsführung. 

Eine  neue  Roheisenmarke.* 
Wir  freuen  uns,  unsere  Leser  mit  einem  neuen 
Spezialroheisen  bekannt  mnehen  zu  können,  das  den 
wohlklingenden  Namon   „Ocanus*   führt  und  über 

•  Vergl.  auch  .Stahl  und  Eisen"  1908  Xr.  »4  S.  1722. 


dessen  Vorzüge  von  der  dieses  Erzeugnis  vertreihen- 
den  Firma  folgendes  einem  Freunde  unserer  Zeit- 
schrift berichtet  wurde : 

„Das  Spezialrohelsen  namens  »Ocanuet  Uefert 
einen  sehr  gleichmäßigen,  dichten,  blasenfreien  und 
weichen  Guß,  der  sich  ausgezeichnet  bearbeiten  bißt. 
Seine  ungefähre  Analyse,  ohne  unser  Präjudiz,  ist: 
Kohlenstoff  3,45  o/o,  Silizium  3,65  o.0,  Mangan  0,50  %, 
Phosphor  1,27  o/o  und  Schwefel  0,03  o/0.  Wir  be- 
merken Ihnen  aber  ausdrücklich,  daß  wir  Ihnen  unsere 
Spezialroheisen  nicht  nach  Analyse  verkaufen,  und 
daß  wir  betr.  Analyse  in  keiner  Weise  verantwortlich 
gemacht  werden  dürfen.  Auch  sind  unsere  Angaben 
betr.  Natur  und  Charakter  des  Eisen«  unverbindlich 
für  uns.  Wir  liefern  Ihnen  stets  dasselbe  feine  erst- 
klassige Spezialroheisen,  d.  h.  von  demselben  Hoch- 
ofen, denselben  Grad  Roheisen,  womit  unsere  Bedin- 
gungen betreffs  Qualität  erfüllt  sind,  und  bitten  wir 
Sie,  dieB  für  die  Zukunft  gefl.  notieren  zu 


Das  Roheisen  wurde  nunmehr  von  zwei  verschie- 
denen Gießereilaboratorien  untersucht,  und  ergab  die 
Analyse.  ^  c   )  b  c     ^        p      ^  ^ 

Laboratorium  A :  3,02    0,20    3,72    1,42  0,76  0.031 
B:  2,9»    0,09    3,70    1,46  0,65  0.042 

Die  Analysen  zeigen  eine  auffallende  Aehnlich- 
kett  mit  solchen  von  gewöhnlichem  englischem  Roh- 
eisen Nr.  III.  Für  letzteres  wurden  im  September 
1907  etwa  7,40  bis  7,80  •  *  für  100  kg  gezahlt,  wäh- 
rend für  die  Marke  „Ocanus*  damals  9,65  .*  für  100  kg 
verlangt  wurden. 
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Zuschriften  an  die  Redaktion. 


(Fttr  dl« 


Der  Schwefelgehalt  des  Kupolofengichtgases. 


Ich  frouo  mich  darüber,  daß  Dr.  .1  o  h  a  n  n  b  o  n 
sich  der  MUhe  unterzogen  hat,  den  Schwefal- 
gehalt der  Gichtgase  festzustellen,  und  dadurch 
eine  Lücke  in  unserem  Wissen  ausgefüllt  hat. 
Demnach  ist  dio  in  Gestalt  von  schwefliger  Säure 
entfernte  Schwefelmenge  viel  beträchtlicher,  als 
ioh  angenommen  habo. 

Hoffentlich  dehnt  Dr.  Johannsen  seine  Ver- 
suche noch  weiter  aus,  indem  er  sie  unter  anderen 
Wind-  und  Beschickungsverhältnissen  wiederholt. 
Zweifellos  wird  dio  Bildung  von  schwefliger 
Säure  von  der  Durchsatzzeit  und  der  Temperatur 
im  Kupolofon  booinllußt,  sonst  wäre  die  Zunahme 
des  Schwefolgehalts  bei  verstärktem  Kokssatz 
kaum  zu  erklären. 

Ks  ist  eine  eigentümliche  Erscheinung,  daß 
man  die  bei  Entschwefelungsvorgüngon  gemachton 
Beobachtungen  nur  mit  großer  Vorsicht  verall- 
gemeinern darf.  Dos  eine  Mal  geht  die  Ent- 
schwefelung vorzüglich,  das  andere  Mal  wieder 
garnicht,  ohne  daß  man  bei  dem  Stande  unseres 
Wissens  eine  greifbare  Ursache  finden  kann. 

Was  nun  don  ausgeschiedenen  , Stein"  angeht, 
so  kann  ich  ihn  allerdings  Herrn  Dr.  JohannBOn 
vor  Augen  fuhren,  wenn  ich  ihn  bitte,  an  die 
Vorgänge  beim  Abkühlen  einor  gefüllten  Roh- 
eisenpfanne zu  denken.  Bekanntlich  schwimmen 
auf  der  Oberfläche  Fremdkörper,  die  einen  starken 
Schwefelgehalt  bositzon.  Analysen  sind  mehr- 
fach gemacht  und  u.  a.  in  Ledeburs  Lehrbüchern 
mitgeteilt.  Diese  Fremdkörper  sind  auch  vor- 
handen, wenn  eine  Schlackenschicht  besteht. 
Man  trifft  also  von  oben  eindringend  erst  die 


Schlacke,  dann  diese  Schicht,  welche  ich  mit 
dem  „Stein"  beim  Bleischmelzen  verglichen  habe, 
und  zuletzt  das  flüssige  Eisen.  Ea  handelt  sich 
also  um  an  Schwefeleisen  und  namentlich  an 
Scbwefelmangan  reiche  Mischkristalle,  die,  vorher 
gelöst,  sich  bei  beginnender  Abkühlung  als  zuerst 
erstarrende  Körper  abscheiden  und  wegen  ihres 
geringen  spezifischen  Gewichtes  an  die  Oberfläche 
gelangen.  Wird  nun  die  Schlacke  auf  ihren 
Schwefelgohalt  untersucht,  so  wird  man  meist 
diese  außerordentlich  dünne  Schicht  nicht  mit- 
greifen und  dementsprechend  zu  wenig  Schwefel 
finden. 

In  dieser  Weise  habo  ich  don  Fehlbetrag  an 
Schwefol  in  der  Schwefelbilanz  erklärt  und  dabei 
auch  gorade  an  Mischorvorgängo  gedacht.  Die 
fast  nur  aus  derartigen  ausgeseigerten  Legie- 
rungen bestehende  Mischerschlacko  (die  allerdings 
durch  die  Einwirkung  der  Luft  verändert  wird, 
indom  ein  Teil  des  Sulfidschwefols  in  schweflige 
Säure,  und  Eisen-  und  Mangansulfid  in  Eisen- 
oxydul und  Manganoxydul  übergeht)  ist  oben 
im  strengen  Sinne  des  Wortes  keine  Schlacke, 
sondern  ein  „Stein". 

Auf  die  Hoohofenvorgänge  will  ich  hier  nich) 
oingehen,  um  nicht  dio  Aufmerksamkeit  von 
dem  Thema  abzulenken.  Daß  im  Hochofen  etwa 
l,ö0/»  des  Schwofeis  in  Gostalt  schwefliger  Säure 
entweichen,  haben  Wüst  und  Wolff*  nach- 
gewiesen. 

Clausthal.  Professor  Osann. 

•  „Stahl  und  Eisen«    1905   Nr.  10   8.  585  und 

Nr.  12  8.  695. 


Bericht  über  in-  und  ausländische  Patente. 


Deutsche  Patentanmeldungen.  * 

3.  Dezomber  1908.  Kl.  1  a,  I»  20  106.  Verfahren 
und  Vorrichtung  zum  Entstauben  von  körnigem  oder 
sonstigem  gröberen  Gut  mittels  Windstrahlcn.  Gustav 
Plath,  Wormg,  Donnersbergerstr.  18. 

Kl.  24  f,  F  25  530.  Wander  -  Schrägrost.  Carl 
Frick,  Altbach  bei  Eßlingen  bei  der  Traubo. 

Kl.  Illc,  V  782».  Sand -Zuteil-  und  Füll-Vor- 
riebtung  für  Formkasten.  Vereinigte  Schmirgel-  und 
Maschinen  -  Fabriken,  A.  -  G.,  vormals  S.  Oppenheim 
&  Co.  und  Schlesinger  A  Co.,  Hannover-Hainholz. 

Kl.  40a,  B  48  972.  Verfahren  zum  Entsinnen 
von  Weibblechabfällen  und  anderen  zinnhaltigen 
Stoffen  durch  abwechselnde  Behandlung  mit  heißer 
Aetxalkalilaugo  und  mit  Luft.  Dr.  Heinrich  Branden- 
burg, Kempen  a.  Kh. 

•  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einsprucbserhehung  im  I'atentamte  zu 
Berlin  au«. 


Kl.  49e,  L  23  814.  Fortschmiedevorrichtung  an 
Friktionsfallhämmern.     Franz    Langenstein,  Coburg. 

7.  Dezember  1908.  Kl.  10a,  B  48  709.  Koks- 
kammertQr,  bestehend  aus  einer  Süßeren  gewölbten 
BlecbhQlle  mit  innerer  Isolierschicht  und  einer  dio 
Schamotteauskleidung  der  Tür  festhaltenden  /arge. 
Martin  Böhme,  Geilenkirchen. 

Kl.  31c,  K  24  922.  KernstOtze  aus  miteinander 
fest  verbundenen  Platten  und  Schaft  bestehend.  Kieck 
&  Melzian,  Hamburg. 

Kl.  31c,  S  20  784.  Verfahren  und  Vorrichtung 
zum  Trennen  von  unten  gegossener  Gußblöcke  von 
ihren  Gießköpfen.  Societe  Metallurgi<|uo  de  <<orcy, 
Forgee  de  Gorcy,  Meurtbe  et  Moselle. 

Gebrauchsmustereintragungen. 

7.  Dezember  1908.  Kl.  18  c,  Xr.  .«57  888.  Ge- 
schweißter, schmiedeiserner  Zylinder  mit  oberem  aus- 
geknöpftem Hand  aus  profiliertem  Eisen  mit  ange- 
schweißten Tragösen.  Emil  Theodor  Lammine,  Mül- 
heim a.  Rh.,  Schönratberstr.  21). 
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Kl.  19a,  Nr.  357  764.  Vorrichtung  zur  Verhütung 
des  Wanderns  an  Eisenbahnschienen.  Georga-Marien- 
Bergwerks-  und  Hütten -Verein,  Osnabrück. 

Kl.  19  a,  Nr.  357  979.  Vorrichtung  zur  Verhin- 
derung des  Wanderns  der  Schienen,  bestehend  aus 
einem  UnterlagsstQck,  welches  zwischen  zwei  benach- 
barten Schwellen  eingepaßt  und  mit  der  8chieno  starr 
verbunden  ist.    Westfälische  Stahlwerke,  Bochum. 

Kl.  31c,  Nr.  357  862.  Aue  nur  einem  Fasaungs- 
ring  bestehender  Rundsiebkasten.  Fa.  Hob.  Brealer, 
Bunzlau  i.  Schi. 

Oesterreichische  Patentanmeldungen.* 

1.  Dezember  1908.  Kl.  7,  A  7186/07.  Walzwerk 
zum  Ausstrocken  von  Hohlkörpern  und  zum  Lösen 
derselben  vom  Dorn  durch  kontinuierliches  l.fiu sch- 
wätzen.   Aloys  Faasl,  Anzin  (Nord-Frankreich). 

Kl.  24  d,  A  7919  07.  Verfahren  zum  Filtrieren 
von  Rauchgasen.  Firma  W.  F.  L.  Bctb,  Manchinen- 
fabrik,  Lübeck. 

Kl.  24o,  A  4793/07.  Rostloser  Generator.  Gör- 
litzer Maschinenbauanstalt  und  Eisengießerei. 

Kl.  24  e,  A  3118/06.  Verfahren  zur  Erhöhung 
der  Wirtschaftlichkeit  der  Wärmerückgewinnung  bei 
Gaafeuerungsanlagen.    Heinr.  Koppers,  Essen  •  Kühr. 

Kl.  24  e,  A  5219/06.  Uaserzeugungsanlage.  Ernest 
Lorin,  Doulaincourt,  Frankreich. 

Deutsche  Reichspatente. 

Kl.  10a,  ».  198584,  vom  21.  Juni  1905.  John 
Armstrong  in  London.  Verfuhren  und  Einrichtung 
zur  Erzeugung  ton  Kok»  in  »entrechten,  von  Gas- 
verbrennungnzügen  umgebenen  Itäumni. 

Die  Erh'ndung  bezweckt,  selbst  aus  schlechtbacken- 
der  Kohle  einen  sehr  festen,  wenig  porösen  Koks  zu 
erzeugen.  Die  Verkokungskammern  o  sind  stehend 
angeordnet,  die  Kohle  wird  in  dieselben  unten  ein- 


geführt  und  der  erzengte  Koks  oben  abgezogen.  Der 
Boden  b  der  Kammern  ist  heb-  und  senkbar  ein- 
gerichtet, er  wird  auf  hydraulischem  Wege  oder  mittels 
der  Schneckenradgetriebe  c  bewegt.  Zweckmäßig  ist 
er  hohl  und  mit  Wasserkühlung  versehen.  In  der 
unteren  Lage  wird  ein  seitlicher  Kanal  d  frei,  der 
mit  einer  Förderschnecke  e  vorsehen  ist  und  aus  dem 
Rohr  f  mit  Kohle  beschickt  wird.  Es  wird  nun  so  viel 
Kohle  über  den  gesenkten  Boden  eingeschoben,  hi* 
der  Hohlraum  darüber  wieder  ausgefüllt  ist;  ein  Nach- 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  während  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchaerhebung  im  Patentamt«  zu 
Wien  aus. 


stürzen  der  im  Ofen  befindlichen  Kohle  wird  durch 
die  Abschrägungen  g  verhindert.  Beim  Wiederanbeben 
des  Bodens  wird  die  neueingefüllte  Kohle  stark  rer- 
dichtet.  Sie  drückt  die  in  der  Verkokungskammer 
befindliche  Kokssäule  hoch,  wobei  der  obere  Teil  der- 
selben durch  den  wassergekühlten  Raum  h  hindurch 
auf  das  Förderband  i  gelangt.  Durch  diesen  wird  er 
in  den  Rumpf  k  befördert  und  von  hier  aas  getragen. 
Das  erzeugte  Gas  tritt  durch  die  Stutzen  /  aas. 

Kl.  18a,  Nr.  198588,  vom  1.  Januar  1901. 
Gesellschaft  für  Erbauung  von  Hütten- 
werkaanlagon  G.  m.  b.  H.  in  Düsseldorf. 
Doppelter  Gichtrertehluß  für  Hochöfen. 

Der  obere  Verschluß  besteht,  wie  an  sich  bereits 
bekannt,  aus  zwei  an  der  oberen  Oeffnung  des  Füll- 
rumpfes  drehbar  gelagerten  Dockein  a,  die  in  der 
Offenlage  die  ganze  Oeffnung  des  Füllrampfes  frei- 
geben und  in  der  Schließlagp  in  einer  mittleren  Fug« 
zusammenstoßen  und  hierbei  seitlich  durch  einen  in  eine 
Wassertasse b  eintauchenden  Rande  abgedichtet  werden. 

Der  Erfindung  ge- 
mäß üind  nun  die 

Zapfen  d  der 
Deckel  a  in  schräg 
nach  oben  ge- 
richteten, von  der 
mittleren  Stofc- 
fuge  abgekehrten 
Langlöchern  T*r- 
schiebbar  :  !»■ 
gert.  Hierdurch 
wird  ein  Klaffen 

der  mittleren 
Stoßfuge  verhü- 
tet, da  die  beiden 
Deckelhälften  durch  ihr  Eigengewicht  gegeneinander 
gedrückt  werden. 

Für  Kübelbegiclitung  mit  senkbaretn  Boden  kann 
der  Kübel  e  mit  Anschlägen  /"  versehen  sein,  die  beim 
Senken  des  Kübels  auf  durch  Ketten  g  mit  den 
Dcekelhälften  o  verbundene  Anschläge  h  auftreffen 
und  diese  niederziehen,  eo  daß  die  Deckelhälften  »ich 
schließen.  Gegengewichte  i  bewirken  beim  Anheben 
des  Kübela  ein  selbsttätiges  Oeffnen  der  Deckel  a. 

Kl.  81c,  Nr.  198599,  vom  24.  Mai  1907.  Mär- 
kische Maachineuhauanatalt  Ludwig  Sturken- 
holz, A.-O.  in  Wetter  a.  d.  Kühr.  Vorrichtung 

.  Abbrechen  de  (, *?■ 
■'>■<'•  •  r  knocken»  ton  Guß- 

blöcken. Da«  Abbrechen 
des  Gießknocheua  der 
von  unten  geiroasencn 
Blöcke  geschieht  dnreh 
Drehen  der  Blöcke  und 
Formen  bezw.  der  *on 
den  Formen  befreiten 
Blöcke  um  ihre  Läng*- 
achse.  Hierzu  dient  ein 
an  dem  Laufkran  ■  beb- 
und  senkbarer  sowie 
drehbarer  Vierkant  h. 
der  in  die  Formen  ge- 
senkt und  dann  gedreht 
wird,  wobei  der  Block 
und  Form  mitdreht  und 
r-k*.  von   dem  (iießkanal  c 

7  ~  abdreht.   Statt  de«  Vier- 

kantes können  auch  Grei- 
fer oder  dergleichen  be- 
nutzt werden.  Auch  ist 
es  zweckmäßig,  die  Zahl 
der  Abdrehvorrichtun- 
gen der  Zahl  der  auf  einer  Gießplatte  stehenden 
Formen  gleirb  zu  machen. 
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Kl.  12e,  Nr.  108010.  vom  18.  November  1905. 
Wilhelm  Tesch  in  Neumühl,  Rheinl.  De*- 
integratorartige  Vorrichtung  zum  Seinigen,  Kühlen 
und  Waschen  ton  Goten. 

Auf  einer  stehenden  Welle  n 
sind  kegelförmige  Rotations- 
elementc  b  angeordnet,  die  von 
gleichgerichteten  feststehenden 
Mantelflächen  c  umschlossen 
werden.  Beide  Teile  besitzen 
konzentrische  Kippen  d  e,  die 
ineinander  greifen  und  so  dem 
Oaso  und  der  Waschtiüsaigkeit 
einen  «ehr  langen  Weg  erteilen 
und  beide  in  wiederholte  innige 
Berührungmiteinander  bringen. 
Auf  der  .Mantelfläche  sind  Rei- 
nigungsölfnungen  /"vorgesehen. 
Zwilchen  den  Rotationskörpern 
b  können  zur  intensiven  Durch- 
eiuandorwirbelung  der  Oase 
Flügelräder  g  angeordnet  sein. 

Kl.  24  f,  Nr.  100047,  vom  12.  April  1907.  Max 
Itrzeaina  in  Köln  a.  Rh.  Vorrichtung  zur  Eni- 
fernung  und  Trennung  der  durch  die  Rostspalten 
fallenden  Kohlen-  und  Aschenteile  bei  Kettenrostfeue- 


Die  Formplatte  o  ist  mit  zwei  Paar  Klemmbacken  b 
versehen,  zwischen  denen  mittels  der  Keile  c  iwei 
Henkel  d  befestigt  werden  können.  Letzter«  sind 
durch  die  beiden  Arme  e  miteinander  verbunden,  dio 
durch  U-förmige  Keile  \  auf  den  Honkeln  d  fest- 
geklemmt  und  durch  eine  Spannschlaufe  g  und  einen 
Keil  h  miteinander  starr  verbunden  sind.  Ein  Kegel  • 
kann  ala  Leitstift  eingelassen  und  durch  den  einen 
Henkel  </  in  Stellung  gehalten  werdeu. 

Kl.  7b,  Nr.  108808,  vom  IS.  Oktober  1906. 
Hugh  Lindsay  Thompson  in  Waterbury  (Colin., 
V.  St.  A.).  Einspunnrorrichtung  für  Drahtzieh- 
maschinen mit  drehbar  in  der  Ziehtrommel  gelagerter 
Spa  nnrorrichtung. 

Der  Draht  a  wird  zwischen  den  beiden  Klemm- 
backen b,  die  durch  den  Handhebel  c  geöffnet  und 
durch  die  Feder  d  in  Schlußstellung  gehalten  werden, 
mittels  zweier  scheibenförmiger  üriffflachen  e  fest- 
gehalten. Dieselben  sind  in  den  beiden  Spannbaeken  b 
in  Kugellagern  um  eine  senkrecht  zu  den  (Iriff- 
HAchen  und  parallel  zur  Trommelachse  stehende 
Achse  drehbar. 


Unter  dem  Kettenroste  a  sind  zwei  Auffang- 
flächen  b  und  c  so  über-  und  hintereinander  angeord- 


net, daß  sie  von  einem  einzigen  endlosen  Fördtr- 
hamle  d  mit  schrftggestellten  Abkratzern  e  bestrichen 
werden  können.  Beide  Auffangflächen  sind  so  auf- 
gestellt, daß  die  vordere,  die  durch  einen  bintercu 
verschieblichen  Teil  /'  beliebig  vergrößert  werden  kann, 
vornehmlich  die  durchgefallenen  Kohlente ilchen  and 
der  hintere  die  Aschenteilchen  auffängt,  die  dann 
beide  für  sich  getrennt  durch  die  Schaber  e  in  Wagen  g 
befördert  werden. 

Kl.  81c,  Nr.  108  258  vom  11.  Juli  1907.  Jacob 
Ehrsam  in  Zürich  und  Carl  Fuhrer  in  Basel. 
Formplatte. 


im 


r 


Erfinder  schlagen  für  die  üblichen  Formplatten 
mit  untrennbarem  Henkel,  die  nur  unter  großer  Raum- 
verachwendung  aufbewahrt  werden  können,  solche  mit 
lösbarem  Handgriff  vor. 


Der  Draht  kann  somit  in  radialer  Richtung  ein- 
gesteckt werden  und  legt  sich  dann  in  jeder  Be- 
wegongsrichtung  der  Trommel  /  tangential  an  diese 
an,  ohno  gebogen  zu  werden.  Dem  Draht  kann  hei 
dieser  Einrichtung  anfänglich  ein  wachsende  Auszug- 
geschwindigkeit von  der  radialen  Stellung  bis  zur 
tangentialen  gegeben  werden. 

Kl.  7  b,  Nr.  108  303 

vom  5.  April  1907.  Paul 
K  uhbier  in  Hagen  i.  W. 
Verfahren  und  Vorrich- 
tung zum  Aufhaxpeln  ton 
bandmttall. 

Dio  Erfindung  bezweckt, 
Bandmetall  von  beliebiger 
Länge  so  aufzuhaspeln, 
daß  zwischen  den  einzel- 
nen Umgingen  ein  gerin- 
ger aber  genügend  großer 
Spielraum  verbleib't,  um 
bei  der  folgenden  Behand- 
lung mit  Säure  dieser 
Uberall  eine  gleichmäßige 
Einwirkung  zu  ermöglichen.  Das  Bandeisen  a  wird  auf 
einer  kegelförmigen  Wickeltrommel  b  so  aufgehaspelt 
daß,  die  einzelnen  Umgänge  sich  schraubenlinig  über- 
decken. Der  Kogel  b  wird  dann  herausgezogen  und 
das  Band  zu  einer  ebenen  Spirale  zusammengeschoben. 
Hierbei  entsteht  zwischen  den  einzelnen  Umgängen 
ein  geringer,  genau  regelbarer  Spielraum. 
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Statistisches. 

Erzeugung  der  Hochofenwerke  in  Deutschland  und  Luxemburg  im  November  1908. 


Bezirk« 


Iriii|ii| 


Im  a  f  •  ■  ( 


Okhtb.  190» 
Tonaca 


IB         »om  I.Ju. 
*o*br.t»0*  bUSM'!0r- 
Tonnen  Tonnen 


Rheinland-Westfalen*.  .  . 
Siogerland,  Lahnbezirk  und 


-X« 


Mittel-  and  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  .  . 

Saarbozirk  

ind  Luxemburg  

OieBerei-Roheiaen  Sa. 


84  075  89  439  873  828 

16  778!  18  262  189  578 

"155  1  4  287  70  961 

26  628  I  27  181  264  173 

3  044  2  971  32  348 

7  800  7  800  96  864 

45  328  49  440  531  028 


IUI)  808 


Rheinland- Westfalen*.  .  . 
8iegerland,  Lahnbezirk  und 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland" 


13  407 

455 
2  678 
4  860 


21  400 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Heasen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutachland**  .....*. 
Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  . 

Saarbezirk  

Lothringen  nnd  Luxemburg  


253  557 

28  6H1 
20  7*6 
13  739 
75  712 
281  563 


So»br.  1*07  | 
Tonnen  ' 

98  106 

19  553 
6  926 

17  586 
2  960 
8  406 

36  405 


199  380     2  058  775  j    189  942 


bl.  .VI  X».  1 

Tons** 

1  012  472 
232  281 
85  976 
200  899 ! 
SO  040 
94  019 
407  S82 


2  063  069 


8870 

4  027 
2  793 

5  160 


238  310 
16  452 
27  093 
57  440 


20  856        339  295 


288  882 

31  911 
19  953 
13  680 
76  905 
212  294 


2  861  447 
325 
322  321 
225  35!» 
148  988 
841  266 

2  576  842 


20  824 
4  755 

2  708 
8  460 


265  067 
42  759 
37  05« 
87  635 


86  747 


432  517 


807  656,    3  176  495 


27  196 
26  012 
16  440 
72  81» 
567  310 


8a, 


Rheinland-Westfalen*  

Siegerland,  Lahnbezirk  und  Heesen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen   .  . 

Stahl-  und  Spiegeleisen  u 


624  018     593  625     6  976  548  1    716  333 


29  766 
18  602 
10  829 
478 


30  839 
30  201 
10  551 
624 


487  672 
221  536 
114  985 
5  427 
7  210 


8a. 


5«  675 


72  215 


Rheinland-Westfalen*  

Siogerland,  Labnbezirk  and  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland  **  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen  .  . 
Lothringen  und  Luxemburg  


2  879 
8571 
28  673 
480 


£  J  |  Lotkringe 


Puddol-Roheisen  Sa. 


3  555 
5  036 
28  439 


5  072       12  032 


836  83  u 

47  966 
117  376 
316  630 

12  183 
2  424  | 

88  »68  I 


45  681       44  662       685  537 


I 

I 


Rheinland-  Westfalen*  

Sie^erland,  Lahnbezirk  und  Hessen-Nassau 

Schlesien  

Mittel-  und  Ostdeutschland**  

Bayern,  Württemberg  und  Thüringen    .  . 

Saarbezirk  

Lothringen  und  Luxemburg   


383  684 
44  400 

53  238 
16  783 
83  512 
281  963 


371  591 
58  126 
72  981 
52  918 
16  651 
84  705 

273  700 


53  974 
31  930 
12  837 


98  741 

6  777 
16  046 
2«  612 


20  427 


290  91! 
285  824 
146  640, 
772  660 
3  105  42)4 

7  777  959 

464  107  1 
356  753  1 
126  246 


!<4 


785 
891 


48  402 

184  720 
320  080 


8  555 
156  192 


70  4ii2 


717  949 


4  609  223 
545  267 
851  990 
564  582 
190  970 
938  130 

3  196  823 


Oesamt-Erzougung  8a.      941  582      930  738  !  10  796  985 


487  337 
72  884 
76  279 
61  958 
18  400 
81  225 

324  142 


4  966  543 
816  511 
860  270 
574  358 
1B6  0JO 
866  679 

3  609  002 


1  112  225  I  11  989  385 


Ii 
V 


OieKerei-Robeisen   .  .  , 
Be*»emer-Roheisen  .  .  , 
Thomas-Roheisen    .  .  . 
Stahl-  und  Spiegelcisen 
Puddel-Roheisen  .  .  .  , 


190  808 
21  400 

624  01K 
59  675 
46  081 


199  380 
20  850 

593  025 
72215 
44  602 


I  058  775 
339  295 

I  976  548 
880  830 

585  537 


Gesamt-Erzeugung  Sa.      941  582     930  738   10  796  985 


189  942 
36  747 

716  333 
98  741 
70  462 


2  063  069 
432  517 

7  777  959 
947  891 
717  949 


1  112  225   11  95»  385 


NoTember  1908: 


Steinkohlen 
Braunkohlen 
Eisenerze  . 
Roheisen  . 
Kupfer    .  . 


97*»  853  t 
703  358  t 
610  320  t 
19  521  t 
11  499  t 


Ausfuhr 

1  749  659  t 
2  848  t 
229  43*  t 
19  841  t 
618  t 


Roheisenerzeugung  im  Auslauö«. 

Belgien:  Oktober  1908    105  060t 

Jan.-Oktbr.  1908    987  570  t 

Jan.-Oktbr.  1907    1  185  270  t 

*  Bin  Knde  1907 :  einschl.  Lübeck. 
**  Vom    1.  Januar  1908  ab:    Hannorer,  Braunscbweig, 

Lübeck,  Pommern. 
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GroObritanuleus  Ein-  und  Ausfuhr. 


Einfuhr 

Aufahr 

Jaaaar  bU  X  o  t  •  m  be  r 

1*07 

♦OB.« 

1908 

ton«» 

1907 
tont* 

1908 

teu* 

ort  ociq  1 

158  411 

1  il  A  tili 

1  1  7  Iß'» 

III  «ID.. 

07  444 

1  H.Vi  08^ 

1  9.1  1  K07 

■   III  W  1 

4  112 
t  IIa 

5  '2  Ol 

4  416 

^-aIiIb-uB 

2  710 

4tf    1  1U 

*  450 

1  102 

772 

i  ***» 

•Ja  LI 

1  161 
1  im 

*  1  o 

Ri«  h  1  Af*Yt  tu  i  *>H  rttttfi  Vft 

h  7fIÄ 

c*  *Vla* 

2  260 

1  0*2ft 

1  U«älO 

SchweißeUon  (Stab-  Winkel-,  Profil-) 

•      •     •     •     •  • 

vi7  1  *J6t 

TQ  7115 

147  445 
in  ii« 

108  OH  1 

St a  Vi Ittf 3 K n         i  n k  o  1   nnrl    P rofi  1  ** 

•jaV  On/rj 

214  111 

ßußniHAn    nicht  hpwnnrl  ern  feil  An  nt 

.17  1  Iß 

SrhrniedeiRen    nirht  besonder**  lyenannt 

47  SIR 

Rrihhlßrlca 

.law 

Vnrf  Bwalrte  Blocke    Kuiluool  und  Plal 

I'.-jl  i  in. -ii     -  il  WpitUilerhlirammon 

inon 

'       11  984 

117  234 

|         IO  a09 

3 

T  rfi.tr«  r 

84  f)76 

57  48K 

98  717 

96  126 

S**h  i  An  an 

17  48« 

1  4  .»DO 

4lirt  345 

410  409 

Schienenstühlo  and  Schwellen     .  .  . 

Sit  755 

OKI  14IU 

65  ßlO 

Uli  UlV 

1  4117 

I  IUI 

■V  VOM 

4'>  ßl  5 

If.  941 

2  963 

2  969 

22  228 

19  444 

Sonstige»  Eisonbahnmaterial,  nicht  bei 

.  genannt  . 

60  882 

55  «ISfi 

Ol)  Oil 

Ol  Dil 

911  ISO  1 

138  467 

15  196 

19  371 

63  134 

55  492 

440  885 

354  713 

fir»  KH1 

llcl  UDJ 

55  2R7 

llü  IU  1 

37H  134 

Uli»  1  0 1 

ÖUiT   1  \ß  1 

770 

2  847 

Draht  (einschließlich  Telegraphen-  u.  Teleplmndrahtl 

53  41t) 

35  440 

50  619 

44  515 

43  027 

42  294 

31  951 

37  792 

— 



3«  136 

39  329 

Nägel,  Holzschrauben,  Nieten     .  .  . 

6  700 

5  005 

26  644 

22  043 

Schrauben  und  Muttern  

4017 

3  921 

24  370 

19  697 

Di  173 

23  417 

50  290 

35  312 

Rohren  und  Röhrenverbindungen  aua 

SchweiBeisen 

17  666 

16  865 

110  726 

107  707 

3  472 

3  267 

208  211 

149  772 

80  760 

25  795 

10  956 

13  781 

Fabrikate  ron  Eisen  und  Stahl,  nicht 

bes.  genannt 

22  871 

20  157 

74  015 

85  734 

Inagesamt  Eisen-  und  Stahlwaren 

8H0  500 

1  037  494 

4  992  213 

1    3  904  06t 

6  558  464 

7  057  175 

43  949  232 

34  818  428 

•  Zu  1016  kg. 


Aus  Fachvereinen. 

Staffordshire  Iron  and  Steel  Institute. 

Vor  kurzem  hat  Harold  Juans  dorn  Imttitute 
eine  längere  Abhandlung  vorgelegt,  die  »ich  mit  dorn 

Ansfphrhandel  der  Welt  In  Eisen  and  Stahl 
und  seiner  Regelung 

beschäftigt.  Wenngleich  der  Umfang  der  Schrift  uns 
nicht  erlaubt,  ihren  Inhalt  auch  nur  einigermaßen  er- 
schöpfend wiederzugeben,  ho  wollen  wir  doch,  indem 
wir  zugleich  auf  die  Arbeit  selbst  und  die  in  ihr  nieder- 
gelegton interessanten  statistischen  Yergleichszahlen 
nachdrücklich  hinweisen,  wenigstens  in  flüchtigen  Um- 
rissen den  Gedankengang  des  Verfassers  zu  skizzieren 
versuchen.  Jeans  führt  au»,  daß  die  britische  Aua- 
fuhr in  Eisen  und  Stahl,  wio  sie  sich  in  den  beiden 
Jahrzehnten  vor  1880  aufgebaut  habe,  mit  insgesamt 
rd.  4  420  000  t  im  Jahre  1882  eine  beträchtliche  Höhe 
erreicht  und  dann  erst  wieder  im  Jahre  1906  mit 
rund  4  755  000  t  und  1907  mit  rund  5  250000  t  ähn- 
liche Ziffern*  zu  verzeichnen  gehabt  habo.  Indessen 

*  Berücksichtigt  sind  hierboi  nur  Eisen  und  Stahl 
im  engeren  Sinne,  nicht  aber  auch  Maschinen,  Eincn- 
kurzwaren,  (ieräte  usw. 


zeige  diese  letzte  Zahl  insofern  gegen  früher  ein 
wesentlich  anderes  Verhältnis  zur  Üesarnt-Eisen-  und 
Stahl-Ausfuhr  dor  Welt  an,  als  beispielsweise  im  Jahre 
1H!I4  der  Anteil  Großbritanniens  65,0  *>o  betragen 
habe,  im  letzten  Jahre  aber  auf  44,5  <V©  gefallen  sei. 
Allgemein  herrsche  der  Eindruck  vor,  daß  der  britische 
Ausfuhrhandel  in  Eisen  und  Stahl  keineswegs  als 
gesund  zu  betrachten  sei.  Allerding«  komme  es  dabei 
ganz  und  gar  auf  den  Gesichtspunkt  an.  Jone  Ansiebt 
treffe  nicht  zu,  wenn  man  den  Stillstand  der  Ausfuhr 
nach  solchen  Ländern  in  Betracht  ziehe,  die  dahin  ge- 
langt seien,  sich  selbst  zu  versorgen.  Für  gewisse 
Zweige  des  Ausfuhrhandels  habe  sie  jedoch  ohno 
Zweifel  einige  Berechtigung,  könne  aber  keine  allge- 
meine Geltung  beanspruchen,  sofern  man  «ie  auf  das 
wirkliche  Gebiot  des  internationalen  Wettbewerbes 
anwende.  Deutschlands  Auefuhr  an  Einen  und  Stahl 
habo  Bich  in  stärkerem  Maße  gehoben,  als  die  eigene, 
aber  wenn  man  genauer  zusehe,  so  werde  man  linden, 
daß  oin  großer  Teil  des  Materials  nach  nahege- 
legenen europäischen  Ländern  gehe,  und  unter  Bedin- 
gungen, die  einen  wirksamen  Wettbewerb  Groß- 
britanniens ausschließen  würden.  Der  Verfasser  be- 
spricht dann   die  Voraussetzungen,  unter  denen  sich 
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die  Einen-  ond  Stahlindustrie  eines  Lande«  entwickeln 
könne,  und  findet  es  auf  Grund  dieser  Verhaltnisse 
natürlich,  daß  die  Eisen- Ausfuhr  hauptsächlich  in  den 
Vereinigten  Staaten,  Deutschland,  Belgien  und  seinem 
eigenen  Vatsrlando  einen  größeren  Umfang  erreicht 
habe.  Daneben  führt  er  noch,  jedoch  mit  Einschrän- 
kungen, Frankreich,  Schweden,  Rußland  und  Spanien 
als  Ausfuhrländer  für  Eisen  an. 

Mit  Rücksicht  auf  die  geringe  Zahl  der  Staaten, 
die  in  der  Lago  seien.  Eisen  auszuführen,  Qberrascho 
es  nicht,  daß  Ton  Zeit  zu  Zeit  die  Krage  einer  gegen- 
seitigen Verständigung  angeregt  werde.  Einem  sol- 
chen internationalen  Uoboroinkommen  müsse  indessen 
notgedrungen  0ine  Organisation  der  Industrie  in  den 
einzelnen  Landern  voraufgehen,  und  da  eine  solche 
in  den  meisten  Staaten  schon  erfolgt  sei,  so  liege 
zum  erstenmal  in  der  neueren  Handelsgcscbichte  die 
Möglichkeit  einer  gewissen  internationalen  Verein- 
barung vor,  wenngleich  derjenigo  voreilig  sein  würde, 
der  es  wage,  sie  gegenwärtig  als  w  a  h  r  s  ch  e  i  n  1  i  ch 
zu  bezeichnen.  Vielleicht  sei  die  Möglichkeit  einer 
Verständigung  es  gewesen,  die  im  September  d.  J. 
eine  Zusammenkunft  /.wischen  Hrn.  Gary,  dem  Präsi- 
denten der  United  States  Steel  Corporation,  und  Ver- 
tretern des  deutschen  Stahlwerks-Verbandes,  des  fran- 
zösischen Coniptoir  d'Exportation  sowie  des  Iron  and 
Steel  Institute  veranlaßt  habe.  Damit  kommt  der 
Verfasser  zu  der  bemerkenswerten,  unseren  Lesern  be- 
reits bekannten  Ansprache,  die  Gary  bei  dem  ihm  zu 
Ehren  veranstalteten  Festmahle  gehalten  hat.*  Er 
legt  Garys  Worte  dabin  aus,  daß  er  einen  Direktoren- 
Ausschuß  aus  gewählten  Vertretern  derjenigen  Länder 
zu  bilden  beabsichtige,  deren  Mehrheit  in  der  Lage 
sei,  dem  Käufer  die  Preise  und  die  Be/.ugsstelle  vor- 
zuschreiben. Das  würde  dann  einen  internationalen 
Stahl-Trust  bedeuten  I  Die  weiteren  Ausführungen  des 
Verfassers  beschäftigen  sich  zunächst  mit  den  bereits 
vorhandenen  Unterlagen  für  eine  internationale  Ver- 
ständigung, den  Verbands-  und  Trustbildungen  in  den 
Vereinigten  Staaten  (United  States  Steel  Corporation), 
Deutschland  (Stahlworkg-Verbnnd),  Belgien  (Comptoir 
dos  Acicries  Beiges),  Frankreich,  Kußland,  Gesterreich, 
Spanien  und  schließlich  Großbritannien,  das  zwar 
nicht  so  mächtige  Verbände  wie  die  Vereinigten 
Staaten  und  Deutschland  aufzuweisen  habe,  in  dessen 
Eisenindustrie  aber  doch  die  meisten  Eisen-  und  Stahl- 
erzeugnisse durch  Vereinigungen  vertreten  seien. 
Diese  Schilderungen  der  Syndikate,  meint  Jeans,  lasse 
die  Annahme  nicht  allzu  phantastisch  erscheinen,  daß 
sich  —  abgesehen  von  Großbritannien  —  durch  Ver- 
handlungen zwischen  einem  halben  Dutzend  von  Vor- 
tretern der  verschiedenen  syndizierten  Länder  ein  ge- 
meinsamer Entwurf  werde  aufstellen  lausen.  Er  wirft 
nun  die  Frage  auf,  um  wa«  es  sich  hei  einer  solchen 
Regelung  handeln  würde,  und  sucht  dies  an  Hand 
internationaler  statistischer  Zahlenreihen  Ober  die  Aus- 
fuhr von  Roheison,  Handeissisen,  Halbfabrikaten, 
Schienen,  Röhren,  Woiliblocb,  Draht  und  Drabtnägeln, 
Fein-  und  Grobblechen,  Stablformguß  und  Schmiede- 
stücken für  die  verschiedenen  Länder  zu  beantworten. 
Dabei  gibt  Jeans  i.  B.  als  Gesamtmenge  der  Koh- 
eisenausfuhr  an: 

f.  d.Juhr  t  f.  d.  J»hr  t  f.  d.J.hr  t 

1902  1  738  000    1904     131IO0O    1906    2  42. r)  000 

1903  1735  000  1905  lt5«ftiM»0  1907  2  «28  000 
und  berechnet  die  Anteile  der  einzelnen  Länder  wie 

folgt :  i,i.rj      \;nn      i»u  iki«  |fj»7 

(iroßl.ritannien  .  «4,5  02,4  «2,7  59,!)  «9,7  76,0 
Deutschland  .   .    19.5    2:t,7    l«.9    22,5    l'«,5  10,4 

*  Vcrgl.  , Stahl  und  Eisen"  190*  Nr.  42  S.  1519. 


Ver.  8taaten  .  . 
Belgien  .... 
Frankreich    .  . 


1901      1S03  1*04  1S0S  190«  IWT 

%  %  %  %  % 

1,4      1,2  3,8  3,0  3,5  2.9 

2,0      1,5  1,9  1,3  1,2  0.9 


12,4    11,2    14,6    13,2     «,0  9,7 

In  ähnlicher  Weise  stellt  er  die  übrigen  oben  ge- 
nannten Eisenerzeugnisse  einander  gegenüber. 

Zum  Schlüsse  seiner  Aasführungen  sagt  der  Ver- 
fasser :  Die  Regelung  der  Preise  und  der  Erzeugung 
in  einem  einzelnen  Lande  ist  wesentlich  leichter  *L» 
eine  internationale  Regulierung.  Internationale  Über- 
einkommen, die  den  Zweck  haben,  für  die  der  Ver- 
einbarung unterliegenden  Erzeugnisse  sowohl  eines 
Verkauf  zu  gleichmäßigen  Proisen  auf  dem  Aaslands- 
markte herbeizuführen,  als  auch  den  Wettbewerb  aus- 
zuschalten, sind  Verfahren,  die  viel  Umsicht,  großen 
Scharfsinn  und  Takt  orfordern.  Will  man  einen  ein- 
zelnen Industriezweig  in  einem  Lande  regeln,  *•> 
gibt  es  mancherlei  Möglichkeiten,  Einigkeit  za  er- 
zielen, eine  der  fürchterlichsten  Aufgaben  aber,  die 
man  auf  dem  ganzen  Gebiete  des  Handels  tindeo 
kann,  ist  es,  die  Interessen  v  er  sc  h  i  o  d  •  n  e  r  Länder 
miteinander  in  Einklang  zu  bringen  und  nebeneinander 
zu  ordnen. 

Nachdem  Jeans  dann  noch  diese  Schwierigkeiten 
nähor  erläutert  und  die  Bedingungen,  unter  denen  die 
in  der  Eisenindustrie  führenden  Staaten  arbeiten,  kurz 
gekennzeichnet  hat,  schließt  er  mit  den  Wortes: 
Eins  ist  sicher,  nämlich  daß  in  Zukunft  ein  schwerer 
Kampf  um  die  Vorherrschaft  in  der  Stahlindustrie 
ausgefochten  werden  wird. 

Deutscher  Acetylenverein. 

Der  Verein  beabsichtigt,  innerhalb  seiner  Organi- 
sation eine  eigene  Gruppe  für  autogene  Metall- 
bearbeitung zu  schaffen,  die  alle  einschlägigen 
Fragen  wissenschaftlicher  und  technischer  Art  syste- 
matisch bearbeiten  soll.  Er  beruft  zu  diesem  Zwecke 
auf  den  19.  Dezember  d.  J.,  vormittags  10  Uhr,  eine 
außerordentliche  Hauptversammlung  nach  Berlin  (Re- 
staurant zum  Heidelberger,  Friedriebstraße  148/49,  Ein- 
gang DorothcenBtraße,  Klub-Etage)  und  ladet  hierzu 
alle  Interessenten  der  autogenen  Schweitiung  ein.  — 
Die  Vorarbeiten  werden  von  einem  besonderen  Aus- 
schüsse für  autogene  Schweißung  erledigt,  der  am 
18.  Dezember,  nachmittags  4  Uhr,  ebenfalls  in  Berlin, 
und  zwar  im  Hause  des  Vereins  Deutscher  Ingenieure 
(Cbarlottenstraße  43,  II  Treppen)  tagt  Auch  za 
dieser  Sitzung  sind  Gäste  willkommen. 

Versammlung  deutscher  Gießereifachleute. 

Dur  am  Vorabend  der  Hauptversammlung  des 
Vereins  deutscher  Eisenhüttenleute,  am  Sonnabend 
den  5.  Dezember  1908,  stattgefundenen  Zusammen- 
kunft deutscher  Gießereifachloute  ging  eine  Sitzung 
des  vom  Verein  deutscher  Eisengießereien  und  vom 
Verein  deutscher  Eisenbüttcnleute  gemeinsam  einge- 
setzten Ausschusses  zur  Förderung  des  Oi*- 
ßereiwesons  voraus.  Es  wurde  dort  beschlösset!, 
eiueuFragebogenbetr.Erfahrungen  mit  Kupolofensteine  n 
an  sämtliche  deutschen  Eisengießereien  zu  versenden. 
Ferner  kam  ein  Rundschreiben  zur  Sprache,  worin 
zur  Bildung  einos  Vereins  der  Gicßereifschleute  auf- 
gefordert wird.  Es  wurde  beschlossen,  die  auf  8.  1864 
vorliegenden  Heftes  abgedruckte  Warnung  zur  Kennt- 
nis der  Mitglieder  beider  Vereine  zu  bringen,  l'eber 
den  Verlauf  der  Versammlung  selbst  werden  wir  in 
einer  der  nächsten  Nummern  dieser  Zeitschrift  asf 
Ii  rund  des  Stenogramms  ausführlich  berichten. 
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Untersuchungen  Aber  Härten  und  Anlangen  ron 
Stahl  nnd  Elsen. 

Ein  junger  Deutlicher,  Ed.  Maurer,*  hat  unter 
der  Leitung  von  F.  Osmund  im  chemischen  Labora- 
torium der  Sorbonne  eine  Behr  bemerkenswerte  Arbeit 
auf  dem  Gebiete  der  Metallographie  verfaßt.  Er  hat 
in  systematischer  und  exakter  Weiso  das  Kleiugofüge, 
die  physikalischen  und  chemischen  Eigenschaften  einer 
Anzahl  Stahle  in  Abhängigkeit  ron  ihrer  chemischen 
Zusammensetzung,  der  Härtungs-  und  der  Anlaß- 
temperatur  studiert.  Die  Arbeit  ist  an  sich  interessant; 
von  größter  Bedeutung  aber  ist  Hie  durch  das  Licht, 
das  sie  auf  die  Konstitution  gehärteter  und  ange- 
lassener Stähle  im  allgemeinen  wirft.  Es  ist  nach 
Ansicht  von  IL  Le  Chatelier  Ticlleicht  die  wich- 
tigste Arbeit,  welche  seit  den  ersten  Veröffent- 
lichungen von  F.  Osmund  über  diesen  Oegeiistand 
erschienen  ist. 

Die  wesentlichen  Punkte  Bind  folgende:  Homo- 
gener Anstcnit,  d.h.  die  festo  Lösung  von  Kohlen- 
stoff in  y  -  Eisen ,  wurde  zum  erstenmal»  mit  nie- 
drigem Gehalte  au  einein  fremden  Metalle  darge- 
stellt. Maurer  erhielt  ihn,  indem  er  eine  Eiscn- 
Mangan-Koblcnstoff-Legierung  mit  2°/«  Mn  und  2°/0C 
von  1100°  in  Eiswasscr  abschreckte.  Durch  Anlassen 
zerfällt  dieser  Austenit  zwischen  300  und  400";  seino 
Umwandlung  ist  von  einer  beträchtlichen  Steigerung 
der  Härte,  dos  bleibenden  Magnetismus,  der  elek- 
trischen Leitfähigkeit  und  des  spezifischen  Volumens 
begleitet.  Er  gebt  direkt  in  Troostit  Ober,  ohne 
merkliche  Zwischenbilduog  von  Martensit,  wie  bisher 
allgemein  angenommen  wurde.  Durch  Eintauehen  in 
flüssige  Luft  wandelt  sich  der  Austeuit  gleichfalls  um, 
doch  bildet  sich  in  diesem  Falle  Martensit;  hierbei 
steigen  spezifisches  Volumen  und  Härte  in  noch  er- 
heblicherem Maße  als  beim  Anlassen,  während  die 
elektrische  Leitfähigkeit  keine  merkliche  Veränderung 
erleidet.  Diese  letztere  Tatsache  widerspricht  gleich- 
falls den  bisher  geltenden  Vorstellungen ;  sie  zeigt, 
daß  die  beiden  festen  Lösungen  des  Kohlenstoffs  in 
magnetischem  und  unmagnetischem  Eisen  sich  in 
bezug  auf  die  elektrische  Leitfähigkeit  genau  gleich 
verhalten.  Erst  das  Studium  dieses  homogenen  Auste- 
nits  ermöglichte  es,  durch  Vergleich  mit  den  beim 
Härten  gewöhnlicher  Stähle  auftretenden  Erschei- 
nungen die  Anwesenheit  von  Austenit  in  solchen 
Fällen  zu  erkennen,  wo  seine  Gegenwart  bisher  mehr 
oder  weniger  vermutet  war.  Vergleichende  Beob- 
achtungen der  magnetischen  Eigenschaften  und  des 
spezifischen  Gewichtes  haben  gezeigt,  daß  alle  hyper- 
eutoktischen  Stähle,  d.  h.  solche  mit  mehr  als  0,!>o  0  (/, 
im  gehärteten  Zustande  fast  immer  eine  gewisse 
Menge  Austenit  enthalten.  Die  durch  Anlassen  her- 
vorgerufene Umwandlung  in  Troostit  vollzieht  sich 
bei  gewöhnlichem  Kohlenstoffstahl  bei  um  so  tieferer 
Temperatur,  je  niedriger  der  Gehalt  an  Mangan  oder 
einem  ähnlich  wirkenden  Bestandteil,  z.  B.  Nickel,  ist. 
Beispielsweise  zeigt  ein  Stahl  mit  1,7  "/»  C  und  0,1  o/0  Mn, 
welcher  nach  dem  Abschrecken  bei  1 100°  in  Eiswasser 
zu  zwei  Dritteln  aus  Austenit  und  einem  Drittel  aus 
Martensit  besteht,  die  Umwandlung  des  Austenit« 
zwischen  150  nnd  250ü,  während  diese  erst  zwischon 
300  und  400 "  sich  vollzieht,  wenn  der  Mangangehalt 
2°/,  beträgt. 

Martensit.  Betreffs  des  Martensits  ist  be- 
sonders eine  in  metsllographiscber  Beziehung  wichtige 

•  „Revue  de  Metallurgie",  11)08,  Heft  10,  Seite  711. 
Besprechung  der  Arbeit  von  IL  Le  Chatelier,  eben- 
da, Seite  043. 


Feststellung  gemacht  worden,  wichtig  wegen  der  auf 
diesem  Gebiete  bäulig  zutage  tretenden  Verwirrung. 
N o r m aler  Mar tens i t  wird  dnreh  saure  Aetz- 
mittol  stets  weniger  gefärbt  als  Austenit. 
Wenn  zahlreiche  Beobachtungen  dieser  neu  festge- 
stellten Tatsache  zu  widersprechen  scheinen,  so  mag 
das  daran  liegen,  daß  in  den  betreffenden  Fällen  der 
Martensit  bereits  begonnen  hat,  sich  in  TrooBtit  um- 
zuwandeln. Wenn  die  Härtung  nicht  unter  ganz 
günstigen  Bedingungen  vorgenommen  wird,  wenn  nicht 
alle  Vorsichtsmaßregeln  getroffen  werden,  um  bei 
der  Horrichtung  des  Schliffes  jegliche  Erwärmung  zu 
vermeiden,  so  findet  man  bei  der  mikrographischen 
Untersuchung  keinen  normalen  Martensit  mehr, 
sondern  einen  Martensit,  der  sich  bereits  mehr  oder 
wenigor  in  Troostit  timgewandelt  hat  und  infolgedessen 
beim  Aetzcn  lebhaft  gefärbt  wird.  Das  Studium  der 
Umwandlungen  des  Martensits  hat  ferner  gezeigt,  daß, 
obwohl  sich  der  Martensit  bei  einer  tieferen  Tempe- 
ratur umzuwandeln  beginnt  als  der  Austenit,  die  Um- 
wandlung des  letzteren,  sobald  Bio  einmal  eingesetzt 
bat,  sich  schneller  vollzieht  und  diejenige  des  Marten- 
sits einholt,  derart,  daß  bei  300"  die  ganze  Masse, 
welche  vorher  aus  einem  Gemenge  von  AuHtenit  und 
Martensit  bestand,  sich  in  homogenen  Troostit  umge- 
wandelt hat  Die  Umwandlung  des  Martensits  in 
Troostit  vollzieht  sich  zum  größten  Teile  zwischen 
150  und  300°;  sie  ist  begleitet  von  einer  erheblichen 
Verminderung  der  Härte,  des  bleibenden  Magnetismus 
und  dos  spezifischen  Volumens,  dagegen  von  einer 
Vergrößerung  der  elektrischen  Leitfähigkeit.  Abge- 
sehen von  dieser  letzteren  Eigenschaft  sind  die  Vor- 
änderungen also  gerade  umgekehrt,  wie  bei  der  Um- 
wandlung des  Austenits  in  Troostit. 

Troostit.  Bei  den  Untersuchungen  über  die 
Umwandlung  von  Härtungskohlo  in  Karbidkohle  findet 
Maurer  in  Uebereinstimmung  mit  alten  Beobach- 
tungen von  Osmond  und  Ledebur  und  im  Gegen- 
satze zu  den  neueren  Beobachtungen  von  Heyn  und 
Bauer,  daß  der  Kohlenstoff  des  Troostits  als  Karbid- 
koble  vorhanden  ist,  daß  also  kein  Unterschied 
zwischen  dem  Kohlenstoff  des  Troostits  und  dem 
Kohlenstoff  dos  l'erlits  besteht.  Diese  neue  Beob- 
achtung, welche  sich  auch  in  Uebereinstimmung 
mit  den  Ergebnissen  bezüglich  der  elektrischen  Leit- 
fähigkeit bringen  läßt,  bildet  eine  Bestätigung  der 
Ansicht  von  Bonedicks,  daß  Troostit  nichts  anderes 
ist  als  l'erlit  mit  sehr  fein  verteilten  Bestandteilen. 

Kaltbearbeitung  von  Eison.  Wird  reines 
Eisen  einer  Kaltbearbeitung  unterworfen,  so  tritt  hier- 
durch bekanntlich  eine  Acnderung  gewieser  physi- 
kalischer Eigenschaften  ein.  Die  Untersuchungen  von 
Maurer  haben  ergeben,  daß  die  gleichen  Verände- 
rungen auch  durch  Abschrecken  hervorgerufen  werden 
können  und  daß  sie  wie  diese  nicht  in  ätiotropen 
Umwandlungen  ihre  Ursache  haben,  sondern  auf  eine 
Deformation  des  m-  Eisens,  also  oinen  roin  mecha- 
nischen Vorgang,  zurückzuführen  sind.  Diese  Defor- 
mation des  a- Eisens  mit  seinen  Folgeerscheinungen 
spielt  auch  beim  Härten  des  StahlB  eine  wichtige  Rolle. 

—  ler. 

Ueber  den  Einfloß  des  Titans  auf  Stahl. 

Im  Hinblick  auf  die  bereits  festgestellte  Tatsache, 
daß  das  metallische  Titan  einen  günstigen  Einfluß 
in  bozug  auf  dichten  porenfreien  Guß  ausübt  und 
anscheinend  die  im  flüssigen  Stahle  vorhandenen  (läse  — 
Stickstoff  und  Smierstoff  —  entfernt,  •  wird  dieses  Metall 

*  Vergl.  «Stahl  und  Eisen»  1908  Nr.  36  8.  1286; 
bez.  früherer  Forschungen  Ledebur:  Handbuch  dor 
Eisenhüttenkunde,  6.  Aull.,  S.  380. 
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wohl  auch  im  Stahlwerkabotriebo  Beachtung  als 
desoxvdierendes  Mittel  finden.  Die  anf  Veranlassung 
der  'fitan-Gescllscbaft  durchgeführten  Versuche  zur 
Einführung  des  Titans  in  den  gesamten  Stahlbetrieb 
berechtigen  zu  den  besten  Hoffnungen.  Ob  das  Titan 
berufen  ist,  die  in  Anwendung  stehenden  Legierungen  — 
Chrom,  Wolfram,  Molybdän,  Vanadium  —  zu  ersetzen, 
ist  allerdings  noch  eine  offene  Frage.  Ee  ist  jedoch, 
nach  den  bisherigen  Ergebnissen  zu  urteilen,  sehr 
wahrscheinlich,  daß  ein  geringer  Zusatz  von  Titan 
zu  den  Sätzen  der  wertvollen  SpezialStähle  (Schnoll- 
drehstahl)  das  Stablbad  reinigt,  einen  dichten  Guß 
ermöglicht  und  einen  Einfluß  auf  das  Korn  des 
Bühles  ausübt. 

Es  sind  bereits  eine  große  Anzahl  von  Versuchen, 
hauptsächlich  im  Tiegel-Stahlworksbotriebe,  mit  Erfolg 
durchgeführt  worden;  weitere  Versuche  im  Bessemer-, 
Thomas-,  Martin-,  Stahlfassonguß-,  Werkzeugstahl- 
Betriebe  sowie  im  elektrischen  Ofen  Bind  im  Gange. 
Diese  Versuche  bezwecken,  zunächst  die  Wirkung 
des  Titans  auf  den  Stahl  im  allgemeinen  festzustellen, 
ferner  Anhaltspunkte  zu  gewinnen  bozügl.  der  Monge 
des  zuzusetzenden  Titans,  und  schließlieh  dio  am 
günstigsten  wirkende  Titansorte  ausfindig  zu  machen. 
Die  Durchführung  der  Versuche  bietet  insofern  einige 
Schwierigkeiten,  als  die  Werke  zum  Teil  ein  Interesse 
daran  haben,  ihr  Verfahren,  die  Rohmaterialien,  die 
Zusammensetzung  der  Erzeugnisse  geheim  zu  halten. 

Im  Nachstehenden  will  ich  über  die  Ergebnisse 
der  bisher  im  Stahlwerksbetriebe  gemachten  Ver- 
suche kurz  berichten  : 

In  einem  Stahlwerke  wurde  nach  dem  dort 
in  Anwendung  stehenden  Verfahren  in  einem  Schmelz- 
ofen mit  Gasfeuerung  Stahl  unter  Zusatz  wechseln- 
der Mengen  metallischen  Titans  in  Tiegeln  erzeugt. 
Bei  einem  Vorsuche  bestand  die  Beschickung  aus: 
10  kg  schwedischen  Hufnägelabfällen,  6  kg  Nietküpfon 
(Bessemermaterial),  4  kg  deutschem  Roheisen  (grau), 
'/«•/.  =  0,05  kg  Titan  Marke  A. 

Das  in  einer  Tüte  verschlossene  Titan  wurdo  in 
einfachster  Weise  auf  den  Boden  des  Tiegels  gebracht 
und  die  Beschickung  darauf  geschichtet.  Der  Guß 
war  sehr  rein,  schön  ruhig  und  spritzte  nicht.  Von 
dem  fertigen  Stahl  wurden  Probestäbe  gegossen  und 
geschmiedet,  welche  in  der  Königl.  Sächs.  Mcch. -Tech- 
nischen Versuchsanstalt  in  Dresden  geprüft  wurden. 
Aus  den  amtlichen  Prüfungszeugnissen  geht  hervor, 
daß  das  Titan  einen  stark  verbessernden  Einflußr  auf 
den  Stshl  ausübte.  Der  Stahl  ohne  Titanzusatz  hatte 
bei  600°  C.  geglüht:  eine  Zugfestigkeit  von  6160  kg/qcm. 
eine  Bruchdehnung  von  1,8  °/o  und  eine  Kontraktion 
von  1,9  «/„.  Die  Werte  für  den  erzeugten  Titanstahl 
dagegen  sind  ~  A  bei  60U°  C.  geglüht,  B  bei  800°  C, 
geglüht: 

Titan-  nirCgrtDr»  Zugfestigkeit  Ururhdrhnaag  Kontraktion 
«omiu        kr/'icm  kg'<|rin  in  %  In  \ 

%AH  AUA  BAR 

0,25     3820      -      8700     —     8,3      —  14,3 
0,75     4210  2710    8890  7280    8,5      !),4    15,3  24,3 
1,125  5330  4300  10030  6830    4,5     15.3      5,7  18,2 
1,375  4180  3220    8350  7180    9,7     12,8    19,1  17,8 

Dieser  Stahl  eignet  sich  für  gewöhnlichen  Werk- 
zeugstahl,  Stanzen,  Feilen  usw.  Besonder«  erwähnt 
sei,  daß  der  Stahl  wegen  seiner  leichten  Härtbarkeit 
und  großen  Widerstandsfähigkeit  zu  Matrizen  Ver- 
wendung finden  kann. 

Weitere  Versuche  wurden  in  einem  anderen  Stahl- 
werke durchgeführt  und  ergaben,  daß  Titan,  der  dort 
üblichen  Beschickung  für  Früseretahl  zugesetzt,  über- 
aus günstig  einwirkte.  Die  Schneid-  und  Standfähig- 
keit der  aus  dem  Titanstahl  hergestellten  Drehwerk- 
zeuge zeigte  gegenüber  den  im  laufenden  Betriebe 
dieses  Werkes  hergestellten  Fräserstäbion  bemerkens- 
werte Verbesserungen.  Die  Qualität  wurde  durch 
eine  grolle  Keiho  von  Vorsuchen  erprobt.   Auch  hier 


handelt  es  sich  um  Titanstahl,  welcher  in  Graphit- 
tiegeln  mit  Koksfeuerung  erschmolzen  wurde.  Das  Titas 
wurde  auf  den  Boden  des  Tiegels  vor  Einbringung 
der  Beschickung  gegeben.  Vor  dem  Auagießen  wurde 
der  Tiegelinhalt  gut  durchgerührt.  Sodann  wurden 
Proben  in  Kastenformen  gegossen  und  auf  Schrubb, 
stähle  \erarbeitet,  mit  welchen  umfangreiche  Dreb- 
versuebe  vorgenommen  wurden.  Das  genannte  Werk 
schreibt  über  die  Versuche :  „Bei  den  in  unserem 
Werke  angestellten  Versuchen  wurde  dem  Satz  für 
Fräserstahl  in  verschiedenen  Schmelzen  0,05.  0.1S, 
0,25,  0,50  >  Titan  der  Marken  A  nnd  B  zn- 
gesetzt  und  hieraus  Drehstähle  gegossen.  Die  Schneiden 
wurden  ausgeschmiedet  und  in  normaler  Art  ge- 
härtet. Bei  den  Drehversuchen,  die  an  alten,  mit 
spröden  Stellen  durchsetzten,  sehr  harten  stählernes 
Kisenbahnwagenaohsen  durchgeführt  wurden,  zeigten 
sich  die  Stähle  mit  einem  Titangehalt  von  0,35  bis  0,5 
sehr  brauchbar.  Bezügl.  ihrer  Leistungsfähigkeit 
standen  dieselben  zwischen  gutora  Gußstahl  und  Novo- 
Stabl."  In  großen  englischen  Stahlwerken  sind  eben- 
falls Versuche  mit  Titan  in  der  Stahlfabrikatioo 
vorgenommen  worden.  Wenn  auch  diese  Versuche 
noch  nicht  abgeschlossen  sind,  so  können  alle  Ergebnisse 
als  sehr  ermutigend  bezeichnet  werden.  Fin  mail- 
gebendes Werk  erzeugt  Titanstahl,  welcher  tick 
besonders  zar  Herstellung  von  Bohrern  für  Eisen- 
bearbeitung  eignet,  und  verwendete  dazu  Titanmarke  A. 
Nach  erhaltenen  Mitteilungen  war  ein  Bohrer  von 
1  Zoll  noch  scharf,  nachdem  mit  demselben  5,33  m 
Eisen  durchbohrt  worden  war.  Ein  anderes  Werk 
benutzte  im  laufenden  Betrieb  Titanmarke  C  und  A 
zur  Herstellung  von  Stahl,  welcher  für  Kupplungen 
Verwendung  fand,  mit  befriedigenden  Resultaten. 

Die  Versuche  werden  fortgesetzt  unter  besonderer 
Berücksichtigung  der  Tatsache,  daß  der  Titanzasatx 
sich  in  gewissen  niedrigen  Orenzen  bewegen  muß,  um 
günstig  einzuwirken,  Es  Hegt  nach  den  bereit» 
angestellten  Versuchen  nahe,  anzunehmen,  daß  ein 
Zuviel,  d.h.  über  l'/i  °/o.  dem  Stahle  schadet.  Es 
wird  darauf  ankommen,  festzustellen,  in  welcher 
Weise  da«  Titan  auf  die  einzelnen  Bestandteile  des 
Stahles  einwirkt.  Es  sei  noch  darauf  hingewiesen, 
daß  es  auch  auf  die  Temperatur  des  Stahlbades 
ankommt,  wenn  das  Titan  in  der  Pfanne  zugesetzt 
wird;  auch  spielt  anscheinend  clor  Kohlenstoff  eine 
Kollo-  Wilhelm  Venator. 

Aas  den  westliches  Wasserstraßen  heirate«. 

Unter  dem  Vorsitz  des  Oberpräsidenten  von  West- 
falen, Staatsministers  Frhrn.  v.  d.  Recke,  tagte  am 
9.  Dezember  d.  J.  zu  Münster  zunächst  der  Wasser- 
straßenbeirat  für  den  Rh  ein  •Herne-Kanal  und 
die  Lippewaseerstraße.  Auf  Antrag  Dr.  Beutner, 
Kamp,  Graßmaqn,  Krauß,  Hirsch  und  Dr.  Hammer- 
schmidt  wurde  folgender  Beschluß  mit  allen  gegen 
eine  Stimme  gefaßt: 

.Nachdem  die  Unterlagen,  auf  Grund  deren  dir 
amtliche  Denkschrift  hinsichtlich  der  Frage  der  Er- 
weiterung der  Schleusen  am  Rbein-Herne-Kanal  snd 
der  Lippewasaerstraße  zu  einer  verneinenden  Antwort 
gelangt  ist,  durch  die  Untersuchungen  der  beteiligten 
Kreise  als  irrig  und  unhaltbar  nachgewiesen  worden 
sind,  ersucht  der  Wasserstraßenbeirat  den  Herrn  Mi- 
nister der  öffentlichen  Arbeiten,  in  eine  erneut» 
Prüfung  der  genannten  Frage  unter  Zuziehung  der 
Interessenten  einzutreten  und  die  Angelegenheit  auf 
die  Tagesordnung  einer  möglichst  bald  einzuberufen- 
den außerordentlichen  Sitzung  des  Wasserstraßen- 
beirats  setzen  zu  lassen.''  Im  weiteren  Verlauf  der 
Sitzung  wurde  einstimmig  folgender  Antrag  des  lirafen 
v.  Spee  angenommen:  „Der  Wasserstraßenbeirat  bittet 
den  Vorsitzenden,  die  notwendigen  Schritte  an  in- 
ständiger Stelle  einzuleiten,  damit  die  Mündung  de» 
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Lippekanals  in  den  Rhein  so  ausgebaut  wird,  daß  die 
größten  Rheinschiffe  durch  dieselbe  in  einen  bei  Wesel 
anzulegenden  Umscblagshafen  einfahren  können." 

Oberregierungsrat  Ihne  erörterte  die  Maßregeln 
zum  Zwecke  der  sozialen  Fürsorge  fQr  die  an  den 
Wasserstraßen  beschäftigten  Arbeiter,  in  bezug  anf 
Wohnungskontrolle,  ärztliche  Fürsorge,  Alkoholmiß- 
brauch usw.,  und  fand  nach  einigen  fachmAßigen  Mit» 
teilungen  dea  Landrat«  (ierstein  -  Bochum  über  die 
gleichen  Einrichtungen  bei  der  Emscherregulierang 
die  Zustimmung  des  Wasserstraßenbeirats.  Oberberg- 
rat Salomon-Dortmund  machte  Mitteilungen  über  eine 
Tom  Oberbergamt  Dortmund  erlassene  Polizeiverord- 
nung  zum  Schutze  des  Rhein-Herne-Kanals  gegen  Ein- 
wirkungen des  Bergbaues.  Oberbaurat  Herrmann- 
Easen  berichtete  über  den  Fortgang  der  Entwurfs- 
und Bauarbeiten  am  Kanal  und  teilte  mit,  daß  die 
ganze  Strecke  bereits  landespolizeilich  geprüft  Bei  mit 
Ausnahme  der  Einmündung  in  die  Ruhr.  8  km  Bahn- 
strecke seien  freihändig  Tergeben,  ebenso  15  000  t 
Brücken,  um  der  Industrie  in  dieser  Zeit  nieder- 
gehender Konjunktur  Beschäftigung  zu  geben.  (Bravo !) 
Die  Preise  stellen  sich  vorteilhaft  für  den  Staat. 
Der  Redner  führt  einige  Eisenbahn-,  Straßen-  und 
Bogenbrücken  im  Bilde  vor  und  zeigt,  daß  sie  mit 
gewohnter  preußischer  Sparsamkeit  ausgeführt  würden, 
daß  man  aber  doch  auf  eine  gewisse  Gefälligkeit  der 
Formen,  schöne  Linien  unter  Vermeidung  von  Kanten 
gesehen  habe.  Auf  der  Strecke  Hamm — Datteln  ist 
man  noch  nicht  so  weit ;  doch  hat  auf  der  Strecke 
bis  Waltrop  ein  erster  Enteignungstermin  stattgefun- 
den. Auf  der  Strecke  Wesel— Datteln  sind  für  einzelne 
hervorragende  Funkte  Vorentwttrfo  aufgestellt.  Der 
Durchgang  des  Kanals  durch  Hamm  selbst  ist  schwierig 
durch  die  Eisenbahnverhältnisse  und  das  harte  An- 
grenzen der  Stadt  an  die  Lippe.  Mit  den  Vorarbeiten 
bei  Lippstadt  wird  sobald  als  möglich  begonnen  wer- 
den.   (Bravo!)   Oberregierungsrat  Ihne  teilte  sodann 


die  allgemeinen  üedingungen  für  die  Anlage  und  Be- 
nutzung von  Kanalhäfen  mit.  Kommerzienrat  Kamp 
bittet,  diese  strengen  Bedingungen  später  milde  zu 
handhaben.  Geheimrat  Schmieding  wendet  sich  gegen 
die  Bestimmungen  über  Einschränkung  und  Beseiti- 
gung einer  Hafenanlage.  Von  einem  Regierungsver- 
treter wird  jedoch  bemerkt,  daß  diese  Bestimmungen 
wesentlich  theoretischer  Natur  seien.  Der  Antrag  der 
Boohumor  Handelskammer  auf  Zustellung  der  Nieder- 
schriften über  die  Sitzungen  des  Wasaerstraßenbeirats 
an  die  Wahlkörperschaften  wird  angenommen. 

Auch  der  Wasserstraßenbeirat  des  Dortmund- 
Ems-Kanals  hat  am  gleichen  Tage  in  Münster  eine 
Sitzung  abgehalten.  Angenommen  wurde  mit  13  gegen 
8  Stimmen  ein  Antrag,  dem  Beschluß  des  Finanzbeirats 
beizutreten,  der  Minister  möge  die  Frage  der  Schleusen- 
breite des  Rhein-Herne-Kanals  noch  einmal  prüfen  und 
dio  kommerzielle  Seite  mit  den  Interessenten  erörtern. 
Ferner  wurde  ein  Bericht  über  die  eingeleiteten  Neubau- 
ten erstattet.  Diese  betreffen  die  neueSchachtschleuse 
bei  Henrichenburg,  die  mit  einem  Kostenaufwand  von 
4  712000  Jt  errichtet  wird.  Der  Rest  von  1  400000  .* 
entfällt  auf  eine  neuo  Schleppzugschleuse  bei  Münster. 
Ferner  werden  zweite  8chleppzugschleusen  von  Be  vergen 
bis  Herbrum  hergestellt,  die  167  m  nutzbare  Länge 
und  10  m  lichte  Weite  haben  werden.  Sie  kosten 
1 1 '/t  Millionen  Mark  und  sollen  gleichzeitig  mit  der 
Beendigung  des  Rhein-Herno-Kanals  fertig  sein.  Zum 
Schluß  teilte  der  Vorsitzende  ein  Ministerialreekript 
über  die  Wahlen  der  Abgeordneten  Rassermann  und 
Dr.  Bcumer  in  den  Oesamtwasserstraßenbeirat  mit. 
Es  sei  zwar  sonst  Bedingung,  daß  seine  Mitglieder 
aus  den  Kreisen  der  praktisch  in  der  Industrie,  der 
Schiffahrt  und  dem  Handel  tätigen  Personen  gewählt 
würden;  doch  habe  der  Minister  unter  Würdigung  der 
Tatsache,  daß  die  genannten  beiden  Herron  seit  Jahren 
besonders  innige  Fühlung  mit  der  Praxis  der  genannten 
Berufe  hätten,  ihre  Wahl  gern  bestätigt. 


Bücherschau. 


0  s  t  w  a  I  d ,  Wilhelm:  Der  Werdegang  einer 
Wimen  schaft.  Sieben  gemeinverständliche 
Vorträge  aus  der  Geschichte  der  Chemie. 
Leipzig  1908,  Akademische  Verlagsgesell- 
■chaft  m.  b.  H.  6,60 

Das  vorliegende  Buch  bildet  die  zweite  vermehrte 
und  verbesserte  Auflage  der  „Leitlinien  der  Chemie*, 
seit  deren  Erscheinen  wenig  mehr  als  ein  Jahr  ver- 
flossen ist.  Es  soll  keine  erschöpfende  Darstellung 
der  Geschichte  der  Chemie  sein,  der  Verfasser  will 
uns  vielmehr  „Querschnitte  durch  die  chemische 
Wissenschaft"  vor  Augen  führen  und  so  ein  einiger- 
maßen abgerundetes  und  körperhaftes  Bild  geben. 
Hierin  ist  Ostwald  nun  Meister:  Wir  lesen  nicht 
trockene  Angaben  über  die  Entwicklung  der  heute 
geltondeu  Theorien  auf  diesem  oder  jenem  Gebiete 
der  Chemie,  sondern  wir  durchleben  beim  Lesen  im 
Geiste  diese  Entwicklung  mit.  Die  Personen  der 
Großen  im  Reiche  der  Forschung  sind  nebensächlich 
mit  kurzen  Strichen  nur  gekennzeichnet,  Hauptsache 
sind  die  Gedanken,  die  Theorien  und  ihr  Werden. 
So  unterscheidet  sich  da«  Ostwaldsche  Buch  von  all 
den  bisher  geschriebenen  Büchern,  die  uns  oin  Bild 
von  der  Geschiebte  der  Chemie  geben  wollen,  schon 
grundsätzlich.  Ostwald  war  ferner  bemüht,  nicht 
bloß  für  Chemiker,  sondern  für  jeden  naturwissen- 
schaftlich tiebildeten  (Ostwald  sagt:  „d.  h.  die  Ge- 
bildeten im  modernen  Sinne"  —  wenn  es  nur  erst 
wirklich  einmal  so  weit  wäre!)  verständlich  zu  schrei- 
ben, und  dies  ist  ihm  meiner  Ansicht  nach  auch  fast 
überall  gelungen.   «Daß  sieh  hier  und  da  eigenartige 


sprachliche  Wendungen  (odor  soll  ich  sie  Nachlawxig- 
keiten  nennen?)  usw.  finden,  möchte  ich  einer  über- 
großen Eile  beim  Druck  zur  Last  legen.  Die  erste 
Vorlesung,  der  erste  „Querschnitt",  beschäftigt  sich 
mit  den  Elementen,  die  zweite  mit  dem  Verbindungs- 
gewicht  und  den  Atomen,  die  dritte  behandelt  die 
Gasgesetze  und  die  Molekularhvpothese,  die  vierte 
Isomerie  und  Konstitution,  die  fünfte  das  weite  Ge- 
biet der  Elektrochemie,  die  sechste  die  Affinität 
(Massenwirkungsgesetz,  Pbasengeaetz  u.  a.),  die  siebente 
und  letzte  die  chemische  Dynamik.  Dem  Buche  ist 
ein  reichhaltiges  Sach-  und  Namenverzeichnis  bei- 
gegeben, das  auch  Schillers  Namen  enthält,  wenn- 
schon er  sich  nur  an  einer  Stelle  findet,  wo  die  Freund- 
schaft zwischen  Wähler  und  Berzclius  mit  derjenigen 
zwischen  Goethe  und  Schiller  verglichen  wird.  Alles 
in  allem  glaube  ich,  daß  auch  viele  Leser  diosor  Zeit- 
schrift Genuß  am  Lesen  dieses  neuesten  Ostwaldschen 
Buches  haben  worden.  Wohlgemuth. 

Welt-Lexikon ,  Geographisch  -  Statistisches.  Ein 
Nnchschlagcbtich  über  die  Länder,  Staaten, 
Kolonien,  Gebirge,  Flüsse,  Seen,  Inseln,  Städte, 
Marktflecken,  Undeorte,  Post-.  Telegraphen- 
und  Fernsprechämter.  Häfen.  Eisenbahnstatio- 
nen usw.  der  Erde.  Nach  neuesten  Daten 
herausgegeben  von  Göttlich  Webersik. 
Wien  und  Leipzig  l!K>8.  A.  Hartlehens  Ver- 
lag,    lö        geb.  1 7.50  . 

Das  Werk,  dessen  einzelne  Lieferungen  wir  schon 
bei   ihrem  Erscheinen   angezeigt   haben,   stellt  eine 
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außerordentlich  Heilig«  Arbeit  dar.  Eine  Reibe  Stich- 
proben lassen  es  durchweg  als  vollständig  und  zuver- 
lässig in  seinen  Angaben  erscheinen.  Daß  man  hin 
nnd  wieder  kleine,  unbedeutende  Ortschaften  nicht 
findet,  mag  seinen  Grund  in  der  Beschränkung  haben, 
die  der  Herausgeber  sich  auferlegen  mußte,  wenn  er 
in  der  Tat  ein  »Nachscblagebucb,  das  in  Anbetracht 
des  geringen  Umfanges  and  der  Handlichkeit  in  dieser 
den  neuesten  Daten  entsprechenden  Fassung  bisher 
nicht  existierte«,  schaffen  wollte. 

The  Engineering  Index  Annual  for  1907.  Coni- 
piled  from  „The  Engineering  Index",  published 
monthly  in  „The  Engineering  Magazine1* 
during  1907.  New  York  and  London  1908, 
The  Engineering  Magazine.    Geb.  2 

Dieser  neueste  and,  wie  man  anerkennen  muß, 
sehr  pünktlich  (im  Juni  1908)  erschienene  Band  der 
bekannten  Zeitechriftenüliersicht  schließt  sich  in  der 
Einteilung  des  Inhaltes  durchaus  an  die  vorher- 
gehende Ausgabe,  die  das  Jahr  1906  bebandelte,  an. 
Da  wir  diesen  früheren  Band  ausführlich  besprochen 
haben,  so  können  wir  im  wesentlichen  auf  das  da- 
mals* Gesagte  verweisen.  Daran  anschließend  bleibt 
noch  zu  bemerken,  daß  die  Zahl  der  für  den  vor- 
liegenden Jahrgang  bearbeiteten  Zeitschriften  zwar 
auf  241  (für  das  Jahr  1906  waren  es  267)  zurück- 
gegangen ist,  der  Umfang  des  Bandes  aber  trotzdem 
am  über  40  Seiten  zugenommen  hat.    Daß  «Stahl 


•  „Stahl  und  Eisen«  1908  Nr.  18  8.  643  und  644. 


und  Eisen"  noch  als  Halbmonatsschrift  aufgeführt 
wird,  ist  ein  Versehen,  auf  das  wir  nur  nebenbei  auf. 
merkaam  machen  möchten. 


Der  Redaktion  sind  folgende  Werke  zugegangen, 
deren  Besprechung  vorbehalten  bleibt: 

B  e  y  e  r ,  Dr.  -  big.  Kurt:  Eigengewicht,  günttise 
Grundmaße  und  geschichtliche  Enttcickelung  dt» 
Auslegeträgers.  (Fortschritte  der  IngenieurwiiMn- 
sebaften.  Zweite  Gruppe.  19.  Heft)  Mit  70  Figuren 
im  Text.    Leipzig  1908,  Wilhelm  Engelmann.  «  Jk. 

Di tt marsch,  A.,  Bergschnldirektor  a.  D. :  Gruben- 
ausbau. (Bibliothek  der  gesamten  Technik.  102.  Band.» 
Mit  243  Abbildungen.  Hannover  1908,  Dr.  M.i 
Janecke.    2,20  Jt,  geb.  2,60  Jt. 

Kalender  für  1909.* 

Maschinenbau-  und  Metall- Arbeiter-Kalender  für  19(><t. 
Herausgegeben  von  Carl  Patakr.  XXIX.  Jahr- 
gang. Berlin  (8.  42,  Frinzenstraße  100),  Carl  Patakr. 
Geb.  (einschl.  Porto)  1,10  ,4. 

Regenhardts  Geschäftskalender  für  den  Weitrerktkr. 
Verzeichnis  von  Bankfirmen,  Spediteuren,  Anwälten. 
Advokaten,  Konsulaten,  Hotels  und  AuakunftserteUern 
in  allen  nennenswerten  Orten  der  Welt.  1909.  Vier- 
unddreißigster  Jahrgang.  Berlin-Scböneberg  (Bahn- 
straße  19—20),  C.  Rogenhardt,  G.  m.  b.  H.  Oeb. 
(einschl.  Porto)  3,75  •*. 

•  Vergl.  ,8tahl  nnd  Eisen"  1908  Nr.  50  8.  182$ 
und  1829. 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  —  Industrielle  Rundschau. 


Die  Lage  des  RoheJseugeschiiftes,  —  Deutsch- 
land. Nachdem  der  rheinisch-westfälische 
Roheisenmarkt  infolge  der  Auflösung  des  Roheisen- 
syndikates eine  eingreifende  I  mgestaltung  erfahren 
hatte  und  im  Zusammenhange  damit  die  Preise 
einen  Tiefstand  erreicht  batton,  dor  für  die  Hoch- 
ofenwerke als  verlustbringend  bezeichnet  werden  muß, 
hat  der  größte  Teil  der  Abnehmer  sich  zu  diesen 
niedrigen  Sätzen  für  die  erste  Hälfte  des  nächsten 
Jahres,  verschiedentlich  auch  für  das  dritte  und  hin 
und  wieder  sogar  für  das  letzte  Viertel  1909,  einge- 
deckt. Jahresabschlüsse  in  Gießereiroheisen  Nr.  III 
sind  dabei  zu  57  bis  58  .4  f.d.  t,  in  Hämatit  zu  58  bis  60  Jt, 
in  Bessemerroheisen  (mit  4  bis  5  °/»  Mangan)  zu  60  bis 
62  .4  und  in  Luxemburger  Nr.  III  zu  46  Jt  zustande- 
gekommen, in  vereinzelten  Füllen  zu  noch  niedrigeren 
Sätzen.  In  der  letzten  Zeit  haben  sich  indessen,  unter 
dem  Einflüsse  der  erwähnton  lebhafteren  Abechloßtätig- 
keit,  die  Preise  etwas  befestigt,  so  daß  sie  gegen- 


wärtig durchweg  wie  folgt  notieren:  r. <i.t 
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Zu  den  höheren  Sätzen  sind  bislang  nur  kleinere 
Auftragsmengen  hereingekommen,  und  es  scheint,  als 
wenn  sowohl  die  Käufer  als  auch  die  Verkäufer  vor- 
läufig eine  abwartende  Haltung  einnehmen  wollen, 
die  Käufer,  weil  sie  ihren  Bedarf  für  die  ersten  Mo- 
nate des  neuen  Jahres  gedeckt  haben,  die  Verkäufer, 
weil  sie  größere  Posten  verkauft  haben  und  für  den 


Rest  ihrer  Erzeugung  später  bessere  Preise  zu  er 
zielen  hoffen.  —  Auch  nach  dem  Aaslande  sind  kleiner» 
Mengen  Gießereieisen,  und  zwar  zu  denselben  Preise« 
wie  im  Inlande,  abgeschlossen  worden.  Doch  «ind  die 
Preise  im  Auslande  noch  sehr  verschieden  und  lassen 
namentlich  in  den  nordischen  Ländern  viel  zn  wün- 
schen übrig.  —  Alles  in  allem  dürfte  der  durch  die 
Auflösung  des  RoheiRensyndiknts  verursachte  Tief- 
stand der  Preise  als  überwanden  za  betrachten  »ein. 

Ueber  den  engli  sc  h  e n  Roheisenmarkt  wird  im 
unter  dem  14.  d.  Mts.  aus  Middlesbrough  folgende» 
berichtet :  Das  Roheisengeschäft  bleibt  sehr  stilL  Di« 
Verschiffungen  sind  etwa*  großer  geworden,  abernorh 
geringer  als  im  November.  Für  nächstjährige  Liefe- 
rung herrscht  sehr  wenig  Kauflust,  da  die  Abgeber 
höhere  Preise  als  für  sofortige  Lieferung  verlan- 
gen. Ans  zweiter  Hand  kommen  zuweilen  kleine 
Posten  unter  Marktwert  für  sofortige  Abnahme  Tor. 
Die  Hochofenbesitzer  halten  mit  Angeboten  zarack 
in  Erwartung  vorteilhafterer  Gelegenheiten.  Die 
heutigen  Preise  ab  Werk  sind  für  Gießereiroheisen 
G.M.B.  Nr.  1  sh  51/3  d,  für  Nr.  3  sh  48/9  d,  für 
Hämatit  in  gleichen  Mengen  Nr.  1,  2  und  3sh5ti,— , 
sämtlich  netto  Kasse  für  Dezember-Lieferung.  Kur 
hienige  Warrants  Nr.  3  wird  sh  48/7  d  geboten  für 
sofortige  Lieferang,  3  d  mehr  für  Lieferang  in  einss, 
71/»  d  mehr  für  Lieferung  in  drei  Monaten.  In  des 
Warrantslagern  befinden  sich  110963  tons,  dston 
109  978  tons  Nr.  3. 

Luxemburger  Rohele«n* Syndikat.  —  Wie  wir 

der  „K.  Ztg.*  entnehmen,  fand  am  5.  d.  M.  in  Kobleni 
eine  vertrauliche  Besprechung  der  Verkaufefirmen 
der  luxemburgischen  Werke  statt,  die  zu  dem  Beschlu» 
führte,  eine  Verkaufsgruppe  zn  bilden.  Nur  die  Firma 
Röchling  hat  sich  ihren  Beitritt  bis  zum  16.  d.  M.  vor- 
behalten. Erfolgt  dieser,  so  ist  damit  eine  Vorbedin- 
gung zur  Erneuerung  des  lothringisch-luxemburgischen 
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Roheisen-Syndikates  gegeben.  Es  wurde  in  Koblenz 
beschlossen,  Verkaufe  vor  dem  20.  d.  M.  nicht  zu  tätigen. 

Versand  des  Stablwerks-Verbandes  Im  So- 
rem her  1U03.  —  Der  Versand  de«  Stahlwerke- Ver- 
bandes an  Produkten  A  betrug  im  Berichtsmonate 
841578  t  (KohBtahlgewicht);  er  blieb  damit  hinter 
dem  Oktoberversande  (414  644  t)  um  73  066  t  und, 
verglichen  mit  dem  Vcrsandergebnisse  des  Monats 
November  1907  (423  055  t),  um  81477  t  zurück.  Zu 
berücksichtigen  Ut  hierbei,  daß  der  Berichtsmonat 
drei  Arbeitstage  weniger  hatte,  als  der  Oktober,  und 
daß  außerdem  noch  namentlich  der  Absatz  an  Form- 
eisen durch  die  Ungewißheit  über  das  Zustande- 
kommen der  Trägcrhändler- Vereinigungen  beeinträch- 
tigt wurde.  —  Im  einzelnen  wurde  versandt:  an  Halb- 
zeug 111  932  t  gegen  142  673  t  im  Oktober  d.  .1.  und 
115  891  t  im  November  1907,  an  Formeisen  71340  t 
gegen  110  597  t  im  Oktober  d.  J.  und  85091  t  im 
November  1907,  an  Eisenbahnmaterial  158  306  t  gegen 
161  374  t  im  Oktober  d.  J.  und  222074  t  im  No- 
vember 1907.  Der  diesjährige  Novemberversand  war 
also  in  Halbzeug  um  30741  t,  in  Kormeisen  um 
39  257  t  und  in  Eisenbahnmaterial  um  3068  t  niedriger 
als  der  Versand  im  Vormonate.  Verglichen  mit  dem 
November  1907  wurden  in  der  Berichtszeit  an  Halb- 
zeug 3959  t;  an  Formeisen  13  751  t  und  an  Eisen- 
babnmaterial  63  768  t  weniger  versandt. 

In  den  letzten  13  Monaten  gestaltete  sich  der 
Versand  folgendermaßen: 

n.ih.  -~  Torrn-  BbonbahD-  Q**smt- 

1*07  ti »">»*■*  elften  naMrhd    prodakto  A 

I  t  ♦  I 

November.    116  891  86  091  222  074    423  055 

Dezember.     81706  68  279  219  630    369  615 

1904 

Januar  .  .  101  460  67  039  214  667  883  066 

Februar .  .  108  864  104  092  207  562  420  608 

Marz.  .  .  182  190  155  487  198  841  486  468 

April.  .  .  104  709  126  126  141  128  871  956 

Mai    .  .  .  114  699  137  343  162  918  414  866 

Juni  .  .  .  98  066  115  109  166  196  878  361 

Juli    .  .  .  114  385  126  954  147  420  888  709 

August.  .  125  464  116  871  159  324  401  169 

September.  127  648  106  258  170  702  404  608 

Oktober.  .  142  673  110  597  161  874  414  644 

November.  111  982  71  840  158  306  341  578 

Verein  deutscher  Tempergiefiereien.  —  Der 

Verein  bat  in  seiner  Hauptversammlung  vom  3.  d.  M. 
die  Marktlage  der  Tempergußindnstrie  unter  Berück- 
sichtigung der  Preisherabsetzung  der  Hob-  und  Brenn- 
materialien eingehend  erörtert.  Hierbei  wurde  allseitig 
festgestellt,  daß  die  Proise  für  Temperguß  um  ein 
Vielfaches  mehr  gefallen  sind,  als  der  Preisrückgang 
der  Materialien  ausmacht  (die  Auflösung  des  Roh- 
eisensyndikates  kommt  für  die  Tempergießereien  nicht 
in  Betracht),  und  einen  Tiefstand  erreicht  haben,  welcher 
keine  Ermäßigung  mehr  zuläßt.  Die  Vorsammlung 
beschloß,  die  Abnehmer  hierüber  aufzuklären  mit  dem 
Hinweis,  daß  an  einen  weiteren  Preisnachlaß  nicht 
gedacht  werden  kann. 

Inbetriebsetzung  tob  Elektrostahlanlagen.  — 

Es  wird  uns  mitgeteilt,  daß  sowohl  die  Kaiserl. 
Russischen  Obuchowschen  Stahlwerke  in 
8t.  Petersburg  als  auch  die  Kam  tno  rieche  Eisen  - 
und  Ktablwerks-G  esellschaft  in  Fcrlach 
(Kärnten)  die  Aufstellung  von  Heroult-Oefen  in  ihren 
Betrieben  beschlossen  haben.  Bei  den  Obuchowschen 
Werken  soll  der  Ofen,  der  eine  Fassung  von  8500  kg 
erhalt,  zur  Erzeugung  von  Kriegsmaterial  und  sonstigem 
Quaiitatsstahl  dienen,  er  wird  mit  flüssigem,  im  Martin- 
ofen vorgeschmolzenem  Material  beschickt  —  In  Fer- 
lacb  dagegen,  wo  eine  bedautendo,  billige  Wasserkraft 
zur  Verfügung  steht,  dient  der  Ofen,  der  unter  diesen 
rmstäoden  selbstverständlich  mit  kaltem  Einsatz 
arbeitet,  zur  Herstellung  von  weiebem  Flußeisen  in 


Handelsqnalitat,  welches  in  dem  Drahtwalzwerk  und 
den  Drahtziehereien  des  Werkes  aussehließlich  zu 
Draht  weiterverarbeitet  wird. 

-Harzer  Werke  n  Rflbeland  und  Zorge,  Ak- 
tiengesellschaft zu  Blankenbnrg  am  Harz.  —  Wie 

aus  dem  Berichte  des  Vorstandes  zu  ersehen  ist,  hat 
das  Geschäftsjahr  1907/08  ein  sehr  ungünstiges  Er- 
gebnis geliefert.  Herbeigeführt  wurde  dieses  in  erster 
Linie  durch  wiederholte,  mehrere  Monate  andauernde 
Arbeiterausstando  auf  den  Werken  in  Blankenburg, 
Zorge  und  Sangerhausen,  so  daß  in  Blankenburg  der 
Betrieb  bis  auf  weiteres  eingestellt  werden  mußte. 
Wesentliche  Kosten  entstanden  durch  die  Heran- 
ziehung fremder  Arbeiter.  Hierzu  kam  in  der  zweiton 
H&lfte  des  Berichtsjahres  der  Rückschlag  auf  allen 
Oebieten  des  gewerblichen  Lebens.  Die  Maschinen- 
fabrik schloß  mit  einem  erbeblichen  Verluste  ab. 
Die  von  der  Gesellschaft  gehegten  Erwartungen  auf 
ein  lohnendes  Geschäft  in  Trockenapparaton  gingen 
nicht  in  Erfüllung;  die  Herstellung  dieser  Apparate 
wurde  daher  aufgegeben.  Der  Betrieb  der  Maschinen- 
fabrik wurde  von  Mittelzorge  nach  Unterzorge  ver- 
legt. Die  Gießereien  des  Unternehmens  erzeugten 
insgesamt  7011  (8936)  t.  Die  Holzverkohlungsanstalt 
und  der  Hochofen  arbeiteten  normal,  jedoch  ließen 
die  Preise  der  Erzeugnisse  dieser  Betriebe  zu  wünschen 
übrig.  Die  Ergebnisse  des  Bergbaues  waren  befriedigend ; 
das  Ertragnis  der  Höhlen  entsprach  demjenigen  des 
Vorjahres.  Das  Gewinn-  und  Verlustkonto  weist  bei 
8707,98  Jt  Vortrag  aus  dem  Vorjahre  149 186,39  Jt  Be- 
triebsüberschüsse  und  18  381,21  4  Pacht-  und  Miet- 
einnahmen auf.  Anderseits  sind  180  404,37  <  für 
allgemeine  Unkosten,  1 33  625,87.«  für  Zinsen,  20  45 1 ,06  Jt 
für  Reparaturen,  19  099,16  Jt  für  Rückstellung  auf 
Delkredere-Konto  und  168161,45  Jl  für  Abschrei- 
bungen gebucht,  mithin  verbleibt  ein  Verlust  von 
620561,62  Jt.  Nach  dem  Vorschlage  der  Verwaltung 
sollen  zur  Deckung  des  Verlustes  die  Rücklage  mit 
84  166,04  .4,  der  Verfüguogebestand  B  mit  3737,93  .4 
herangezogen  und  die  restlichen  428  949,67  .Jl  auf 
neue  Rechnung  vorgetragen  werden. 

Trierer  Walawerk,  Aktiengesellschaft,  Trier.  — 

Wie  dem  Berichte  des  Vorstandes  zu  entnehmen  ist, 
wurde  das  Ergebnis  des  Geschäftsjahres  1907/08  durch 
die  Ende  1907  einsetzende  starke  rückläufige  Bewegung 
auf  dem  Eisenmarkte  und  die  gleichzeitige  außerordent- 
liche Geldknappheit  auf  dem  Weltmarkte  empfindlich 
beeinflußt  Infolge  starker  Defekte  der  Kessolanlage 
mußte  der  Betrieb  fast  drei  Wochen  gänzlich  ruhen. 
Nach  dem  Berichte  ist  die  Erweiterung  der  Kessel» 
anläge  zu  einer  gebieterischen  Forderung  für  die 
Sicherheit  des  Betriebes  geworden.  Die  Gesellschaft 
erzielte  im  Berichtsjahre  einen  Umsatz  von  1053175,01 
(i.  V.  870254,79)  Jt.  Die  Gewinn-  und  Vorlustrechnung 
orgibt  unter  Hinzurechnung  von  18607,90.4  Oewinn- 
vortrag  einen  Rohgewinn  von  290513,44  Hiervon 
gehen  179690,07  Jt  für  allgemeine  Unkosten,  35484,16.* 
für  Zinsen  und  74458,81  .4  für  Abs  chreibuugen  ab, 
sodaß  nur  880,40  Jt  zum  Vortrage  auf  das  neue  Rech- 
nungüjahr  verbleiben.  Der  Auftragsbestand  am  Schlüsse 
des  Berichtsjahres  umfaßte  1022  t  im  Betrage  von 
434000  Jt. 

Waggon-Fabrik,  A.-G.,  Uerdingen  (Rhein).  — 

Das  Unternehmen  erzielte  im  letzten  Geschäftsjahre 
II.  Oktober  1907  bis  30.  September  1908)  einen  Um- 
satz von  5  765  562,96  .4.  Der  Reingewinn  belauft 
sich,  unter  Einschluß  von  18  750  Vortrag,  nach 
Deckung  aller  Unkosten  und  der  mit  173  616,88  .4 
angesetzten  Abschreibungen  auf  436  991,30  .4.  Hier- 
von sollen  8842,02  .*  der  besonderen  Rücklage  und 
10  000  .4  dem  Beamten-  und  Arbeiter-Unterstützungs- 
fonds zugeführt,  49  437,88  Tantieme  an  Vorstand 
und  Aufsichterat  vergütet,  15  21 1,45  *  für  Belohnungen 
an  Beamte  verwendet,  300000  .4  il2  0'0»  Dividende 
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»erteilt  und  dio  rostlichen  5350O  .»  auf  neue  Rech- 
nung vorgetragen  werden.  Für  Neuanlagen  wurden 
im  Berichtsjahre  301  116,88  •«  aufgewendet. 

Hoci^t*  Anonyme  de«  Acilrles  d'Anglenr  in 
Renory  d'Anglenr  (Belgien).  —  Nach  dem  Berichte 
des  Vorstanden  erzielte  die  Gesellschaft  im  letzten 
Geschäftsjahre  (1.  August  1907  bis  31.  Juli  1908) 
unter  Hinzurechnung  des  Gewinnvortragee  einen  Roh- 
gewinn von  1  582686,61  (2842222,61)  Fr.  und  nach 
Abzog  von  385  002,81  Fr.  für  allgemeine  Unkosten, 
763  686.82  Fr.,  für  geldliche  Lasten  und  266  492,90  Fr. 
für  Abschreibang  auf  Vorrate  einen  Rainerlös  von 
167  503,99  (1732  076,30)  Fr.,  der  zu  Abschreibungen 
verwendet  wurde.  Die  Bergwerke  in  Luxemburg  und 
Audun -le-Tiche  förderten  245  626  <i.  V.  258  727»  t; 


die  Abteilung  Tilleur  stellt o  114  195  1 1 19  556)  t  Kok», 
124816  (145226)  t  Roheisen  und  U9395  (176616)  t 
ThomasHtahlblöcke  her;  da  außerdem  noch  2140" 
(20586)  t  8tahlblöcke  in  Renory  erzeugt  wurden,  m 
belief  sich  die  Gesamt-Rohstahlmi'n^o  auf  MO  802 
(197  202)  t.  An  Halb-  und  Fertigfabrikaten  aller  An 
wurden  18606»  (181228)  t  hergestellt.  Die  Summt 
aller  Verkäufe  betrug  27  086  901,15  Fr.  g»?.0 
31200973,50  Fr.  im  Jahre  zuvor. 

United  State«  Steel  Corporation.  —  Die  Tages- 
preise meldet  aus  New  York ,  daß  die  Gesellschaft 
beschlossen  habe,  die  Standard  Steel  Car  Com- 
pany und  dio  Pressed  Steel  Car  Company, 
Pittaburg,  deren  Kapital  zusammen  auf  30  Million»  J 
geschätzt  wird,  zu  übernehmen. 
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Aendernngen  in  der  Mitgliederliste. 

Abelt,Karl,  Dipl.-Ing.,  Betriebsleiter  der  Eisen-,  Temper- 
und  Elektrostablgießeroi  A.  Stotz,  Ludwigsburg, 
Rettistr.  3. 

AlberU,  Ernst,  Ingenieur,  Teilhaber  und  Geschäftsführer 
der  Osnabrücker  Maschinenfabrik  R.  Lindemann, 
G.m.b.H.,  Osnabrück,  Lottorsrr.  13. 

Hauer,  Oswald,  Dipl.-Ing.,  Professor,  Privatdozent 
a.  d.  Kgl.  Technischen  Hochschule  Berlin,  ständiger 
Mitarbeiter  am  Kgl.  Materialprüfungsamt,  Groß- 
Lichterfelde-W.,  GoßlerBtr.  11. 

Cotzhausen,  Friedr.  W.ron,  Direktor  der  Gewerk- 
schaft Margot,  Braunkohlen-  undTonwork  Steinberg, 
Hann. -Münden. 

Engel;  Dr.  Max,  Berlin  W.  35.,  Kaiserallee  221. 

Fiteher,  Rudolf,  Bau-  und  Maschineninspektor,  Ober- 
ingenieur der  Norddeutschen  Hütte,  Akt. -Ges., 
Bremen,  Brückenstr.  «. 

Forell,  Carl  von,  Ingenieur,  Berlin  W.  85.,  Am  Karls- 
bad 4. 

Kayseier,  P.,  Direktor,  Cöln  -  Marienburg,  Ulmen- 
alice IOC. 

Kronenberg,  Jiudolf,  Hüttoningenieur.  Leichlingen. 
Kumpmann,  Wilhelm,  Ingenieur,  Vorhalle  i.  W.,  West- 
straße 28'/j. 

Maier,  Leopold,  Gießereiingenieur,  Betriebsleiter  der 
Eschweiler-Ratinger  Maschinenbau-Akt.-Oes.,  Esch- 
weiler- Aue. 

Meyer,  Dr.  Franz,  Teilhaber  der  Firma  R.  Wedekind 

&.  Co.  m.  b.  H.,  Uerdingen  a.  Rhein. 
Müller,  lfm,  Chemiker,  Königsberg  i.  Pr.,  Osten- 

dorflstr.  13. 

Su  ttmann,  Albrecht,  Ingenieur.  Aachen,  IIirschgraben29. 
.Simon,  Gustav,  Gießereichef  der  Babcock-Danipfkesscl- 

werke,  Oberbausen,  Rboinl. 
Sonntag,  Richard,  Regierungsbaumeister,  Brücken- 

ingenieur  bei  der  OutehntTnungsbÜtte,  Sterkrade. 
Strunk,  Otto,  Ingenieur,  Cöln,  Bischofsgartonstr.  8. 
Quiring,  Heinrich,  Zivilingenieur,  Fabrikdirektor  a.  D., 

Kberswalde  2. 
Werckmeister,  Carl,  Ingenieur,  Eggharborcity,  N.J., 

General  Delivery. 
Werner,  Ernst,  Ingenieur,  Berlin-Wilmersdorf,  Trauto- 

naustr.  9. 

Wiesemann,  II.,  Betriebscliof  des  Blechwalzwerkes 
der  Akt.-Gc«.  der  Hosnowicer  Röhrenwalzwcrke  u. 
Eisenworke,  Kattowitz,  O.-S.,  Johannesstr.  1«. 

Nene  Mitglieder. 

Ackermann,  Hwjo,  Dipl.-Ing.  der  Gewerkschaft  Deut- 
scher Kaiser.  Dinslaken. 

Verstorben: 
Bandhoh,  Johs.,  Heim:,  Ingenieur,  Duisburg. 


Für  die  Vereinsbibliothek  sind  elngeg  angsi : 

(DU  BUMmter  (lad  dank  •  txwkba«.) 

Böhm,  Gustav:  Die  rechtliche  Bedeutung  des  Tarif. 
Vertrages.  Diss.  Erlangen  1908.  [Uuivertitiu- 
Bibliothek*  zu  Erlangen.] 

Katalog  der  Bibliothek  der  Vereinigten  KSniglichen 
Bergakademie  und  Bergschule  su  Clausthal.  Nebst 
Nachtrag  1  bis  Ende  Milrz  1902)  und  fünf 

woiteren,  autographierten  Nachträgen  für  1901/03, 
1903/04,  1904/0:»,  1905/06,  190C/07.  [Königlichst 
Oberbergamt  •  Clausthal.] 

Klein,  Fr.,  Geb.  Kommenienrat:  Stahl-  und  Eue»- 
schmiederei  im  früheren  Fürstentum,  jetzigen  Kreis 
Siegen.  8iegen  1887.  [Kommerziearat  Augo»t 
Weinlig*,  Siegen.] 

Peters,  A.,  Reg.-Baumeister:  KokeSfen,  Bochumtr 
Schrägkammeröfen  und  Verfahren  zur  direkte* 
Sulfatgewinnung,  Patent  Koppers.  «Aus  .Journal 
für  Gasbeleuchtung"  1908.)  [Heinrich  Koppen*, 
Essen-Ruhr.] 

Ein  Verein  deutscher  Gießerelfachleute- 

Eine  Warnung. 

Der  Redakteur  der  Gicßereiceitung  Fr.  Bock 
versondot  an  einzelne  unserer  Mitglieder  ein  Rund- 
schreiben, in  dem  er  zur  Gründung  eine«  Verein* 
deutscher  Gießereifachleute  auffordert. 

Wir  machen  unsere  Mitglieder  darauf  aufmerksam, 
daß  dieser  neue  Verein  sich  gegen  die  von  dem  Verein 
deutscher  Eisengießoreien  und  dem  Verein  deutscher 
Eisenhüttenleute  gemeinsam  eingerichtete,  nunmehr 
schon  einige  Jahre  bewährte  Vereinigung  der 
Gießereifachleute  richtet.  Wie  hinlänglich  be- 
kannt sein  dürfte,  werden  jährlich  von  dem  aus  den 
HH.  Hub.  Jolv,  Geh.  Bergrat  Jüngst.  Kommenien- 
rat K  I e i n -  Dahlbruch,  Kohlschüttor ,  Loehnsr. 
Noufang,  Rensch,  Riechers,  Riemer, 
Sorge,  Kommorzienrat  Uge  und  Dr.  Brandt  be- 
stehenden Ausschuß  zur  Förderung  des  (Heßerei- 
wesens zwei  Versammlungen  deutscher  Gießereifacb- 
leute  veranstaltet,  und  zwar  die  eine  anläßlich  d«r 
Hauptversammlung  des  Vereins  deutscher  Eisen- 
gießereien, die  andere  anläßlich  der  Herbstversamm- 
lung des  Vereins  deutscher  Eisenhüttcnloutc. 

Wir  ersuchen  daher  unsere  Mitglieder,  nicht  nur 
für  sich  eine  Beteiligung  an  diesen  Bestrebungen  ab- 
zulehnen, sondern  auch  andere  Interessenten  daion 
abzuhalten,  diese  überflüssige  Neugründung  zu  unter- 
stützen. 

Düsseldorf,  den  10.  Dezember  1908. 
Der  Verein  deutscher  Eisenhüttenleule. 
Der  Verein  deutscher  Eisengießereien. 
Die  Vereinigung  der  Gießereifachleute. 
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A.  Allgemeiner  Teil. 

Die  «ute  HoffnungshUtte. 

Das  heute  „Gutehoffnungshütte"  genannte 
Werk  ist  im  Jahre  1810  durch  Vereinigung 
von  drei  Hüttenwerken  als  Gewerkschaft  unter 
dem  Namen  „Jacobi,  Haniel  &  Huyssen"  ent- 
standen; jene  drei  Werke  waren  die  St.  Antoni- 
hütte,  die  als  Schmelzliütte  und  Hammer  im 
Jahre  1757  im  Gebiete  des  Vesta  Reckling- 
hausen -  auf  churkölnischem  Grund  und  Boden 
—  errichtet  war,  die  1790  von  dem  bekannten 
Hüttenmann  Jacobi  an  der  Emscher  auf  Essener 
Stiftsgebiet  erbaute  Eisenhütte  „Neuessen"  und 
die  Eisenhütte  „Gute  Hoffnung". 

Die  letztgenannte  lag  auf  preußischem  Ge- 
biet am  Sterkrader  Bach,  an  dem  auch  die 
St.  Antonihütte  lag.  etwa  eine  Viertelstunde 
unterhalb  von  ihr.  Anlaß  zu  ihrer  Gründung 
hatte  der  in  jener  Gegend  reichlich  vorhandene 
Knseneisenstein  gegeben:  von  den  Bauern  wurde 
er  lange  Zeit  ohne  behördliche  Genehmigung 
Ins  „Ausland",  d.  h.  zu  der  nahen  St.  Antoni- 
hütte gefahren.  Der  preußischen  Regierung 
mußte  aber  daran  liegen,  jenes  wertvolle  Pro- 
dukt für  eine  vaterländische  Industrie  nutzbar 

LH.» 


gemacht  zu  sehen,  und  jeder  dahin  gehende 
Plan  konnte  auf  ihre  Förderung  rechnen. 

Schon  im  Jahre  1771  hatte  eine  Genossen- 
schaft auf  die  Eisenerze  jener  Gegend  Mutung 
eingelegt,  doch  zerschlug  sich  die  Sache  damals 
aus  unbekannten  Gründen.  Da  nahm  im  Jahre 
1780  Eberhard  Pfandhöfer  die  Mutung  auf  die 
Eisenerze  und  Wassergefälle  wieder  auf  und 
erklärte  sich  willens,  eine  Eisenhütte  des  Namens 
„Guto  Hoffnung"  anzulegen.  Dieser  Pfandhöfer 
war  ursprünglich  Leineweber  und  hatte  sich, 
mit  Verstand  und  Geschick  begabt,  zum  Hütten- 
meister emporgearbeitet,  als  der  er  zur  Zeit 
seiner  Mutung  im  Dienste  eines  Konsortiums 
auf  der  Antonihütte  tätig  war.  Am  10.  Sep- 
tember 1781  erfolgte  die  Belehnung  Pfandhöfer« 
über  den  gemuteten  Eisenstein  und  das  geplante 
Hüttenwerk;  den  Platz,  auf  dem  es  errichtet 
werden  sollte,  erhielt  er  in  Erbpacht  gegen  eine 
jährliche  Gebühr  von  36  Stüber,  zur  weiteren 
Förderung  seines  Unternehmens  wurde  ihm  Frei- 
heit von  Zoll  und  vom  Zehnten  gewährt.  Der 
Bau  der  Hütte  wird  1782  begonnen  haben. 
Viel  eigenes  Kapital  hatte  Pfandhöfer  dazu  nicht 
zur  Verfügung,  er  mußte  mit  fremdem  arbfiten. 
Kr  erhielt  solches  einerseits  von  der  Aebtissin  zu 
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Sterkrade,  die  ein  Viertel  Anteil  an  der  Hütte 
übernahm,  anderseits  von  der  Witwe  Krupp- 
Ascherfeld  in  Essen.  Diese  Witwe  Krupp,  die 
Großmutter  Friedrich  Krupps,  des  Gründers  der 
(iußstahlfabrik,  stand  damals  im  fünfzigsten 
Lebensjahr.  Sie  hatte  von  ihrem  1757  ver- 
storbenen Gatten,  dem  Kaufmann  und  Essener 
Ratsherrn  Friedrich  Jodocus  Krupp,  neben  einem 
blühenden  Handelsgeschäft  ein  namhaftes  Ver- 
mögen geerbt  und  verwaltete  beide  mit  seltener 
Tatkraft  und  Umsicht.  Ihrem  Blick  entging  es 
nicht,  welche  Aussichten  sich  der  in  ihrer 
engeren  Heimat  entstehenden  Eisenindustrie  er- 
öffneten, als  eine  der  ersten  ihrer  Heimat- 
genossen stellte  sie  ihr  Vermögen  in  den  Dienst 
der  jungen  Industrie  und  wies  damit  ihren 
Nachkommen  den  Weg  /um  Erfolge.  Von  ihr 
erhielt  Pfandhöfer  zum  Bau  seiner  Hütte  eine 
Kcihe  von  Darlehen,  deren  Gesamtbetrag  sich 
bis  zum  September  1784  auf  3960  holl.  Gulden 
belief.  Dieses  Guthaben  sollte  innerhalb  Jahres- 
frist von  Pfandhöfer  getilgt  werden,  doch  noch 
vor  Ablauf  des  Jahres  trat  eine  anderweitige 
Regelung  seiner  finanziellen  Beziehungen  zur 
Witwe  Krupp  ein.  Am  1.  April  1785  wurde 
nämlich  deren  Sohn,  Peter  Friedrich  Wilhelm 
Krupp,  mit  einem  Viertel  Anteil  Gewerke  der 
Guten  Hoffnungshütte;  zu  dem  Zweck  wird  ihm 
die  Mutter  als  Vorschuß  auf  sein  Erbe  ihr  Gut- 
haben an  Pfandhöfer  übertragen  haben,  dieses 
Guthaben  scheint,  durch  eine  kleine  Abzahlung 
auf  2500  Rthl.  (=  3750  holl.  Gulden)  gekürzt, 
als  Einlagekapital  angesehen  zu  sein.  Zu 
gleicher  Zeit  ungefähr  trat  die  Aebtissin  von 
Sterkrade  ihr  Viertel  Anteil  an  Pfandhöfer  ab. 

Die  Hütte  arbeitete  stets  mit  Unterbilanz, 
und  Krupp,  der  sich  stark  an  der  kaufmännischen 
Verwaltung  der  Hütte  beteiligte,  mußte  in  jedem 
Jahre  erheblich  mehr,  als  seinem  Viertel  Anteil 
entsprach,  zuschießen.  Im  Jahre  1789  einigten 
sich  die  beiden  Interessenten,  den  Vertrag  auf- 
zuheben und  wieder  in  das  alte  Verhältnis  von 
Glaubiger  und  Schuldner  zu  treten,  bei  der 
hierauf  gegründeten  Abrechnung  ergab  sich  für 
Krupp  ein  Guthaben  von  1 1  839  Kthlr.,  worauf 
er  eine  hypothekenmäßige  Versicherung  erhielt. 

Die  verabredete  jährliche  Abtragung  dieser 
Schuld  unterblieb,  im  Gegenteil  wuchs  sie  durch 
Nichtzahlung  der  Zinsen  mehr  und  mehr.  Dies 
machte  Krupp  bedenklich,  an  Verdienstlosigkeit 
der  Hütte  konnte  es  nicht  liegen,  hatte  sie  doch 
1792  einen  so  großen  Auftrag  in  Kugeln  und 
Haubitzen  bekommen,  daß  sie  ihn  nicht  allein 
erledigen  konnte,  sondern  die  St.  Antonibütte 
zur  Hilfe  heranziehen  mußte,  und  betrug  doch 
die  Einnahme  für  das  noch  nicht  abgelaufene 
Jahr  1793  schon  mehr  als  20000  Kthlr.;  die 
Ursache  lag  vielmehr  in  einer  unzuverlässigen 
GeselWiftsfuhrung  dos  dem  Trünke  ergebenen 
Pfandhül'er.     Krupp  dachte  Ende   1793  daran, 


die  Hütte  zum  Verkauf  zu  bringen  und  unter 
Abfindung  der  Vorzugsgi äuhiger  selbst  zu  über- 
nehmen, aber  er  kam  davon  ab  und  stand  dem 
Pfandhöfer  in  seinen  finanziellen  Schwierigkeiten 
weiter  bei. 

Am  16.  Februar  1795  starb  Peter  Friedrich 
Wilhelm  Krupp,  in  seine  Rechte  Pfandhöfer 
gegenüber  trat  wieder  seine  Mutter.  Pfandhr>tVrs 
Lage  wurde  inzwischen  immer  unhaltbarer,  »r 
war  den  Anforderungen  der  selbständigen  Stellung 
mit  ihrer  Selbstverantwortung  nicht  gewach*-n. 
So  begab  er  sich  denn,  als  die  Fürstabtissin 
des  Stiftes  Essen  1795  die  Antonihütte  er- 
worben hatte,  noch  einmal  in  die  Abhängigkeit 
und  wurde  auf  dieser  Hütte  wieder  Faktor. 
Daneben  blieb  er  noch  Eigentümer  der  , Guten 
Hoffnung",  allein  er  vernachlässigte  sie  voll- 
ständig gegenüber  der  Antonihütte,  und  bald 
wurde  der  Konkurs  erklärt,  und  die  Hütte  zur 
Subhastation  gebracht.  Ende  1799  ging  sie 
für  12  000  Taler  Berliner  Kurant  (oder  160(W 
Rthlr.)  in  den  Besitz  der  Hauptgläubigerin,  der 
Wwe.  Krupp  -  Ascherfeld  über.  Während  eines 
mehrjährigen,  fast  vollständigen  Stillstandes,  war 
die  Hütte  in  starken  Verfall  geraten,  und  die 
neue  Eigentümerin  hatte  zunächst  genug  mit 
der  Wiederherrichtung  des  Hüttengebäudes  und 
des  Hüttenwerkes  zu  tun.  Ende  Mai  1800 
wurde  der  Ofen  zum  erstenmal  wieder  ange- 
blasen. Der  Betrieb  eines  solchen  ging  zu  jener 
Zeit  nicht  das  ganze  Jahr  hindurch,  nach  jeder 
Hüttenkampagne  von  größerer  oder  geringer«' 
Dauer  fand  eine  mehrmonatige  Pause  im  Betrieb 
statt,  und  die  Hüttenleute,  die  fast  durchgängig 
von  außerhalb  kamen,  gingen  in  ihre  Heimat. 
Ein  Trinkgelage,  das  vom  Hüttenherrn  gegeben 
wurde,  feierte  die  Aufgabe  der  letzten  Gicht 
und  das  Ausblasen.  Einige  Wochen  vor  be- 
ginn der  neuen  Kampagne  traten  die  Former 
an,  um  die  neuen  Modelle  herzustellen;  dann 
kam  der  Hüttenmeister  mit  seinen  Gehilfen, 
untersuchte  den  „Hüttofen"  und  fügte  ihm  im 
Bedarfsfälle  neue  Gestellsteinc  ein,  das  Gebläse 
wurde  nachgesehen  und  ausgebessert,  dann  prst 
nahm  die  Kampagne  ihren  Anfang  mit  dem  An- 
blasen der  Hütte.  In  der  Regel  bestimmte  da« 
Nachlassen  des  sommerlichen  Wassermangels  den 
Beginn  der  Kampagne,  sie  dauerte  den  Winter  ül*r. 
bis  Frost  oder  sonstige  Witterungsverhältnuse 
-z.  B.  hoher  Schnee,  der  im  Februar  1808  die 
Kohlenzufuhr  unmöglich  machte  —  den  Weiter- 
betrieb hinderte,  sonst  wurde  sie  bis  zum  Früh- 
jahr fortgeführt.  Von  dem  Wassermangel,  der 
den  Beginn  der  Kampagne  manchmal  sehr  hin- 
ausschob, machte  sich  die  Hüttenleitung  durch 
die  Einrichtung  eines  „ hydrostatischen  ZylindtT- 
gebläses"  unabhängiger.  Auf  Verbesserung  der 
Hütteneinrichtungen  war  die  Besitzerin  auch 
sonst  bedacht.  So  ließ  sie  im  Jahre  1 80-' 
einen  Sammelteich  anlegen,  gleichzeitig  mit  jener 
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Einführung  des  Zylindergeblflses  wurde  ein  neuer 
Hüttofen  gebaut,  und  unter  dem  Einfluß  ihres 
Enkels  Friedrich,  der  etwa  von  Mai  1805  ab 
auf  der  Hütte  tatig  war,  wurde  1807  der 
Hüttofen  mit  neueren  Einrichtungen  versehen  und 
1808  ein  Kupolofen  errichtet.  Manche  Schwierig- 
keiten bereitete  in  dein  alljährlich  durch  lungere 
Pausen  unterbrochenen  Betriebe  die  Gewinnung 
eines  tüchtigen  Arbeiterpersonals. 

Der  Kruppsche  Hüttenfaktor  Linnhoff 
hatte  die  Leitung  der  Hütt«,  wie  es  scheint,  im 
Jahre  1800  übernommen.  Unter  seiner  und 
des  Hüttenmeister»  Leitung  wird  Friedrich 
Krupp  sich  in  den  Hüttenbetrieb  eingearbeitet 
haben.  Im  Jahre  1806  verlobte  sich  dieser  mit 
Therese  Wilhelmi,  der  Tochter  des  Essener 
Kaufmanns  Wilhelmi.  Um  dem  jungen  Bräutigam 
eine  selbständige  Existenz  zu  schaffen,  Ubertrug 
ihm  die  Großmutter  vom  1.  Mai  1807  ab  die 
Gute  Hoffnungshütte  als  Eigentum  zum  Preise 
von  12  000  Rthlrn.  Hiervon  sollte  er  je  4000 
Rthlr.  an  seine  beiden  Geschwister  zahlen,  aber 
erat  nach  dem  Tode  der  Großmutter,  bis  dahin 
brauchte  er  weder  diese  Summen  noch  die  rest- 
lichen 4000  Rthlr.  zu  verzinsen.  Diese  Ucber- 
tragung  wurde  jedoch  wegen  anderweitigen 
Arrangements  Friedrich  Krupps  mit  seiner 
Mutter  und  Großmutter  im  Mai  1808  wieder 
rückgängig  gemacht,  und  Frau  Krupp-Ascherfeld 
wurde  wieder  Eigentümerin.  Friedrich  Krupp  blieb 
weiter  der  Leiter  der  Hütte ;  doch  nicht  lange  mehr 
sollte  er  auf  der  Gute  Hoffnungshütte  wirken.  Wann 
und  warum  die  Wwe.  Krupp-Ascherfeld  die  Hütte 
zu  verkaufen  beschloß,  ist  nicht  bekannt.  Am 
3.  August  1808  schrieb  Krupp  noch  an  einen 
Hüttenmeister  Gethenauer,  ihm  für  die  nächste 
Kampagne  1808>  09  Aussicht  auf  Arbeit  machend. 
Er  mußte  damals  von  Verkaufsabsichten  der 
Großmutter  noch  nichts  gewußt  haben  —  etwa 
einen  Monat  spater  war  der  Verkauf  der  Hütte 
an  Heinrich  Huyssen,  Franz  und  Gerhard  Haniel 
und  Gottlob  Jacobi  getätigt.  Schon  früher  im 
Jahre  1805  hatten  die  Gebrüder  Haniel  die  An- 
tonihütte  und  die  Eisenhütte  Neuessen  erworben 
und  Jacobi  als  Gesellschafter  aufgenommen.  Jetzt 
wurden  die  drei  Werke  unter  der  Firma  Jacobi, 
Ifaniel  und  Huyssen  zu  einem  einzigen  vereinigt, 
das  dann  später  seinen  Namen  von  der  ,,  Gutehoff- 
nungshütte"  nahm  und  noch  heute  trägt.  [„Nach 
der  Schicht",  Zeitschrift  des  Kruppschen  Bil- 
dung« verein«  1908,  15.  November.  S.  25  — 27.J 

Der  historische  Frohnauer- Hammer.  * 
Abbildung  und  Beschreibung  des  bei  Annaberg 
in  Sachsen  gelegenen  alten,  aus  dem  15.  Jahr- 
hundert stammenden.  Hammerwerkes.  („Z.  f. 
Dampfk.  u.M."  1«J08,  25.  Sept.,  S.  377  -  378.] 

Dr.  B.  Neu  mann:  Die  Kenntnisse  der  Me- 
talle bei  den  Alten  und  die  Zusammensetzung 
antikor  Legierungen.     Die  Artikelreihe  bringt 


auch  einiges  über  das  Eisen  im  Altertum. 
[„Gieß.-Zg."  1908  Nr.  19  S.  577  —  578.] 

Dr.  B.  Neumann:  Das  Eisenhüttenwesen 
im  Jahre  1907.  |„Z.  f.  ang.  Chem."  1907, 
Nr.  45  S.  2305-2311.) 

Dr.  Georg  Goldstein:  Die  Entwickelung 
der  deutschen  Roheisenindustrie  seit 
1879.    (Vgl.  „ Stahl  und  Eisen"   1908  Nr.  40 

5.  1411.)  Im  zweiten  Kapitel  behandelt  Verfasser 
die  unmittelbare  Wirkung  des  Eisenzolles,  ferner 
die  Versorgung  Deutschlands  mit  Eisenerz  und 
Brennstoff.  Die  sehr  beachtenswerte  Arbeit  wird 
noch  fortgesetzt.  [„Verb.  Gewerbfl."  1908 
Septemberheft  S.  307—322;  Oktoberheft  S.  415 
Iiis  430;  Noveiiiberheft  S.  475.] 

A.  Mitinski  gibt  unter  dem  Titel:  „Das 
Eisen  in  Europa"  eine  umfassende  und  über- 
sichtliche Zusammenstellung  der  Haupterzvor- 
kommen. (Wird  fortgesetzt.)  [„Gorn.  J.u  1908 
Oktoberheft  S.  66—100.] 

Andrew  Carnegie:  Die  Erhaltung  der  Erz- 
und  Kohlen  Vorräte  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908 
Nr.  40   S.  1411).     [„Ir.  Coal  Tr.  Rev."  1908, 

6.  November,  S.  1999  —  2000.] 

E.  Higgins  bespricht  die  Grundlagen 
der  Eisenerzeugung  in  Birmingham, 
Vcr.  Staaten,  so  das  Erzvorkommen,  Koks  und 
Kalkstein  und  die  übrigen  industriellen  Beding- 
ungen.* [„Eng.  Min.  J.*  1908,  26.  November, 
S.  1043  1049.] 

Eisen  und  Stahl  in  Indien.*  Das  Erzvor- 
kommen, die  primitiven  Schmelzöfen,  das  Schmiede- 
handwerk, die  wandernden  Schmiede  u.  a.  m. 
[„Ironm."  1908,  26.  September,  S.  691  —  595.} 

H.  Maplethorpe  gibt  die  Abbildung  und 
Beschreibung  eines  alten  Hay stock- Kessels  aus 
dem  Jahre  1784.*  [„Am.  Mach."  190S,  28.  Nov., 
S.  715.] 

A.  Mallet:  Die  praktische  Entwickelung 
der  Dampfmaschine.  Die  umfangreiche  Arbeit 
zerfällt  in  folgende  fünf  große  Kapitel :  I.  Dampf- 
kessel (S.  241  —  392),  II.  Oberflächenkonden- 
sation, III.  Damptubcrhitzung,  IV.  Dampfmäntel, 
V.  Die  Wirkung  der  Wände.  [„Mein.  S.  Ing. 
civ."  Augustheft  S.  235  —  382,  Septemberheft 
S.  387  -538.] 

Dr.  Alfons  Leon:  Zur  Geschichte  des 
Wortes  Ingenieur.  Während  F.  M.  Feldhaus 
in  einem  früheren  Artikel  (vergl.  „Stahl  und  Eisen" 
1908  Nr.  13  S.  429)  das  Wort  Ingenieur  von  dem 
lateinischen  gigno  abgeleitet  hat,  nimmt  Leon, 
der  die  verschiedenen  Ansichten  einander  gegen- 
überstellt, eine  vielfache  Ursprungsmöglichkeit 
des  Wortes  an.  [„Z.  d.  Gest.  I.  u.  A."  1908, 
18.  September,  S.  618.] 

D.  Leandro  Cubillo:  Klassifikation  und 
Nomenclat.ur  des  Eisens.  Der  umfang- 
reichen Arbeit  eutnehtnen  wir  in  Ergänzung  der 
von  Dr.  H.  Wedding  aufgestellten  und  von 
uns    s.  Z.  vervollständigten  l'ebcrsichtstabelle 
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(„Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  22  S.  776-777) 
die  nachfolgende  Zusammenstellung  der  «panisch- 
deutsehen  Bezeichnungen: 


Benennung 

Ueblicbe  Vorrichtungen 
/ur  Erzeugung 

Di-UUrti  SpaliUrh 

De*  lach 

1 

Spanl.rh 

(.attunj' 

Hochofen 
'ie«RN  <««/»"•'"• 

Alto  horno 

Rohcl.cn 
wenn  nicht 

OufieUcn  wenn 
uma/eachinolfn 

Hlcrro  eolado 

Arten 

Horhofen 

Alto  horuo 

Weiß*.  Rohei.cn 

Hierro  eolado 
blanco 

Hierro  eolado 
cri. 

Hochofen 

Alto  horno 

Halbtrrt't 
Hok'i—n 

Hlerro  eolado 
alrachado 

Hochofen 

Alto  horno 

Hok*frn  >t-  Man- 
k+Ih  wirr  Gli**im  t 
GuftcUen  'iraiY*, 
grau.  ha'ki'<t> 

Llo*oic  de 
hlerro  Manro, 
tri«,  atrurhado 

Hochofen 

Alto  horno 

Kohelarn         Hlerro  eolado 

liuftrmtn  <•>  »'»!        Ilquldo  d« 

Srkmtlmng      prlmrra  fu-lön 

Hochofen 

Alto  horno 

Hirrro  cutado 

ba.ico, 
itlinfOte  ba'lro 

Hochofen 

Alto  horno 

llämalitiokror* 

Hlerro  eolado 
hematllea 

Hochofen 

Alto  horno 

Uthmirdbart» 

(i«fl|i»« 

iWole  de 
hlerro 
malcable 

GlUhofrn 

Kiltphomphorlf 
i.i.   

Hlerro  rundldo 
larado, 
o  depurado 

hr.kvft*  de""vroo« 

Geftintt*  AW« 

Hirrro  eolado 
rrflnado 

Feinherd  oder 
Feinofen 

Ht>ttk*tMttm- 
HerdfrUrb- 

Hlerro  rolado 
rrflnado  al  car- 
bdn  «eretal  eo 
fuejo 
de  aflnerla 

Frl.chhcrd 
FritcDftutr 

Uattung 

Schmiedbare. 
OuBeUrn^oder 

Pleina 
de  hlerro  eo- 
lado maleable 

SUhl 

Aeero 

Conrertldor 
Itc  »»einer, 

horno 
Sieniens 
horno 
de  rri.olca 

Art  A 

HuüVi.en- 
FUmmo'en, 
Tlcjfelofen, 
KlUtr.  Ofen 

Acero  mare 

Acrro  «eml- 
duro  j  dun» 

Unterarten 

llcrmcrlUrnc 

Conrertldor 
lleiiicmrr 

Beaacmcr- 

F1uBYi.cn  Acero 
Bfwoir.  Be»»eroer 
Fluß.tahl 

Flammofen-  | 

Fluücl.rn  Acer« 
Flammofen-          de  »olera 

naOMaU 

Flammofen 
(Siemen.- 
Martlnofcnl 

Horno 
Siemena 

Tirifrlrlullei.en 
TlrtrinuO.tabl 

decrUoir. 

Horuo 
de  rrl.olra 

OuO.tahl        Acrrp  rundldo     yirill.  „frn 

Horno 
de  i  riaolea 

_,  -                l'leaa*  de «crro 
FluOw.rrn  f|in|jHo 

Art  B 

Horno 

SchweiU.tahl  od.  Acero  .uldado 
8chweitJel.cn     <>  a>  rro  forjado 

MMa/iN 

de  pudelar 

l'nterarten 

Horno  de 
eemcotarlön 

Z              .,  Aciro 
'">•"•'"  e.iaentado 

««•rei/.rto»/ 

Acero  re- 
tnrntado  la- 
mlnado  tu 

t>a.|U'le« 

.«VA  irr//"^^ea>#f" 

p.ddei.,.Bl  puA;;,-0 

Puddelofen 

Homo 
de  imdelar 

Benennung              Ueblicbe  Vorrichtungen 

zur  Erzeujrung 

Deataeh      |  flpaalaeh 

ArtO 

Sonderai.hl  Ale.elone. 

de  acero 

Oattung 

Sclini|edel»en      Hlerro  forjado 
und  Stabei.en       hlerro  dulre 

Deutach  Spanbek 

l  oorert^o, 
Bcaaemcrblrnr,  Bewmrr 
Martin-,  horno 
7Y«avf-  oder  Mroare., 
Kltktr.  Oftm  horno 

laJ.UlofiM  atHpZ°Ur 

Arten 

Horn» 

IWaUt*.         *  ^ 

l'udilelelaen  Hlerro 
1  pndelndo 

f„Rev.  Min  -  1909.  24.  November ,S.  581-584.) 

B.  Brennstoffe. 

1.  Holz  und  Holzkohlen. 

Jon:  Die  Holzkohle  und  die  Chemie  der 
Holzverkohltmg.*  [.Gorn.  J.*  1908  Augusthfft 
S.  99  — 131;  Septcinberheft  S.  187  —  216.] 

Eduard  Juon:  Holzkohle.  („Prom."  190«. 
21.  Oktober,  S.  33—39;  28.  Oktober,  S.  49-54; 
11.  Nov.,  8.  86-89;   18.  Nov..  S.  105-108.) 


Abbildung  1.  Torftrockner. 

A  =  Rauehkanal  mm  Schorn«teln.  B  Ofenklappen  mit  Faakra- 
flnger.  C  -  \  ..  •  *»•.•  I>  =  Ofcnabteiluniten.  E  -  Darrb- 
brochroe  Winde  au«  F.iaendrahtnrti.  F  =  IHchte  Scbelaa- 
wiode  au«  ElaandrahtneU.  O  »eekel.  H  w.  Türen.  J  =  Plau 
I0r  den  »auarer.    K  •  Torfenlaabme. 

Evert  Norlln:  Untersuchungen  über  die 
Teiniieralurverhaltnisse  und  das  Ausbringen  briDi 
Verkohlen  von  Nadelholz  in  einem  amerikanischen 
VVagenofen.*  f,Bih.  Jernk.  Ann.*  Heft  II 
S.  783  —  797.) 

Hilding  Bergström  und  Oskar  Fagt-r- 
lind:  Laboratoriumsversuche  zur  Herttella|E 
von  essigsauren  Salzen  beim  Verkohlen  von 
Laubholz.  [„Bih.  Jernk.  Ann."  1908  Heft  11 
S.  798-801.) 

Verwendung  von  Holzkohle  beim 
Hochofenbetrieb.*  Der  Arlikel  bringt  die 
Abbildung  und  Beschreibung  des  üröndalschm 
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Verkohlungsofens  mit  Gewinnung  der  Neben- 
erzeugnisse; er  bringt  forner  Vereuehscrgebnisse 
und  bespricht  die  Holzkohleneisenindustrie  in 
Norwegen  und  Schweden  auf  Grund  eines  von 
Stousland  vor  dem  Polytechnischen  Verein  in 
Christiania  gehaltenen  Vortrages.  [„Ir.  Ooal  Tr. 
Rev."  1908,  2.  Oktober,  S.  1509-1510.] 

2.  Torf. 

H.  Kiall  Sankey:  Ueber  Torfverwendung.* 
[„ Engineering-  1908,  1 1.  Sept.,  S.  329-331 
und  355  -360.] 

L.  C.  Wolff:  Elektro-Torf.  [„Z.  f.  Dampf k. 
u.  M."  1908,  30.  Oktober,  S.  429  —  431.] 

Alf.  Larson:  Ueber  Torf  zu  Brenn- 
zwecken. Verfasser  beschreibt  u.  a.  die  in 
Abbild.  1  skizzierte  Einrichtung  zur  Ausnutzung 
der  Wärme  der  Abgase  zum  Torftrocknen.  In 
Schweden  sind  zurzeit  zwei  solcher  Anlagen  mit 
Erfolg  im  Betrieb.  („Ocsterr.  Moors."  1908, 
15.  November  8.  161-169.] 

3.  Steinkohle  und  Braunkohle. 

Dr.  W.  Petrascheck:  Die  Steinkohlen  vorrate 
Oesterreichs.  [„Gest.  Z.  f.  B.  u.  H."  1 908,  5.  Sept., 
S.  443-447;  12.  Sept.,  S.  455-458;  19.  Sept., 
S.  471—476.] 

Alvin  J.  Cox:  Kohle  auf  dcu  Philippinen. 
[„Eng.  Min.  J."  1908,  26.  November,  S.  1058.J 

Tabellarische  Zusammenstellung  der  Heiz- 
werte von  Brennstoffen,  welche  im  Jahre  1907 
im  Laboratorium  des  Bayerischen  Revislons- 
Vereina  untersucht  worden  sind.  [„Z.  d.  Bayer. 
Rev.-V."  15)08,  31.  Oktober,  S.  207-  210.] 

Max  St i' inhoff:  Zur  Frage  einer  Bemes- 
sung der  Kohlenpreise  nach  dem  Heizwert. 
[,Z.  d.  Oberschles.  K.  u.  H.  V.*  1908,  November- 
heft. S.  468  472.] 

Dr.  O.  Mohr:  Die  Analyse  als  Grundlage  für 
die  Koblenbewertung  und  den  Kohlenhandel. 
[„Z.  f.  ang.  Chem.*  1908,  2.  Oktober.  S.  2089 
bis  2094.] 

Dr.  Ernst  Jüngst:  Die  Bedeutung  der 
verschiedenen  Kohlenarteii  im  Ruhrberg- 
bnu.  Für  die  Jahre  1898  bis  1907  sind  genaue 
Zahlenangaben  Uber  den  Anteil  der  drei  Kohlen- 
Borten:  1.  Fettkohlen.  2.  Gas-  und  Gasflauitn- 
kohlen,  \l.  Eß-  und  Magerkohlen  an  der  Gesamt- 
förderung  und  dem  Versand  des  Knhlensyndikntes 
gemacht;  dir  die  Jahre  1904  bis  190*7  ist  ihr 
Anteil  an  der  zur  Verkokung  und  Brikettierung 
verwendeten  Kohlenmenge  angegeben.  [„Glück- 
auf"   1908,  28.  November,  S.  1696  —  1698.] 

Dr.  Rudolf  Dolkeskamp:  Die  Braun- 
kohle n v o rko mm en  am  Südabhange  des 
Taunus  und  im  unteren  M  a i  n t a I e.  Der 
Verfasser  der  vorliegenden  Studie  hat  sich  die 
Aufgabe  gestellt,  einen  Ueberblick  über  die  ge- 
schichtlichen, geologischen   und  bergwirtschaft- 


lichen  Verhaltnisse  dieser  Braunkohlenvorkommen 
und  des  darauf  begründeten  Bergbaues  zu  geben. 
Zuerst  werden  die  Braunkohlenvorkommcn  am 
Rhein,  zu  Ingelheim, Geisenheim-Eibingen.  Hatten- 
beim-Hallgarten,  Mainz  (Kflstrlch,  Gonsenheim). 
Wiesbaden  und  hieran  anschließend  die  un- 
bedeutenden rheinhessischen  Vorkommen  zu  Els- 
heim und  Spiesheim  besprochen.  In  der  zweiten 
Abteilung  folgen  die  Vorkommen  in  der  Main- 
ebene zu  Hocbheim,  Raunheim,  Diedenbergen- 
Marxheim,  Soden,  Höchst-Nied  und  Griesheim- 
Schwanheim,  Niederrad.  Der  dritte  Abschnitt 
bringt  die  Braunkohlenvorkommen  nördlich  Frank- 
furt a.  M. -Sachsenhausen,  zu  Bockenheim-Ginn- 
heim, Eschersheim,  Niedcrursel.  Weißkirchen, 
Bommersheim-  Kahlbacb,  Gonzenheim -Oberesch- 
bach. Obererlenbach  und  Soneberg.  Die  vierte 
Abteilung  beschäftigt  sich  mit  den  Vorkommen 
am  Beinhardshof,  zu  Nieder-Wöllstadt,  .Ilben- 
stadt, Burggrftfenrod,  Heldenbergen,  Ostheim- 
Roßdorf,  Bruchköbel-Marköbel  und  Langenberg- 
heim. Die  fünfte  Gruppe  von  Braunkohlen- 
vorkommen besteht  aus  denjenigen  zu  Hochstadt, 
Gronau -Vilbel.  Berkersheim,  Massenheim,  Seckcn- 
bach,  Fechenheim,  Offenbach  und  im  Anschluß 
hieran:  Offental,  Arheiügen,  Messel.  Die  sechste 
und  letzte  Abteilung  behandelt  die  Vorkommen 
und  Bergwerke  zu  Hnnau-Wilhelmsbnd,  Groß- 
und  Klein-Steinheim,  Auheim,  Kratzenburg-Hain- 
stadt, Kahl,  Welzheim,  Seligenstadt  und  Det- 
tingen. [„Braunkohle"  1908,  1.  September, 
S.  38 1-384;  3.  November,  S.  541 —546 ;  10.  No- 
vember, S.  65 1  —56  7 ;  17.  November,  S.  58 1  —587.] 

4.  Koks. 

Dr.  Steingroever:  Ueber  den  Wassergehalt 
von  Koks.  [„Glückauf"  1908,  7.  November, 
S.  1601  —  1603.] 

Gasabsaugung  beim  Füllen  von  Koks- 
öfen mit  Nebenproduktengewinnung.*  Ein- 
gehende Beschreibung  der  auf  der  Zeche  Wolfs- 
bank ausgeführten  Einrichtung  (vgl.  Abbildung  2 
S.  1870.)  [„Glückauf"  1908,  31.  Oktober. 
S.  1573.] 

Rumberg:  Gasabsaugevorrichtung  für 
Koksöfen  nach  dem  System  Eiserhardt-Dr. 
ImmhflU8er.*  Auf  der  Teerkokerei  der  Zeche 
Consolidation,  Schacht  1/VI,  sind  im  Januar  d.  J. 
45  neue  Otto-Unterbrenneröfen  in  Betrieb  genom- 
men worden,  die  mit  der  obengenannten  Gnsabsaugc- 
vorrichtung  (D.  R.  P.  195  285)  verseheu  sind. 
Man  hat  damit  sehr  günstige  Ergebnisse  erzielt. 
[„Glückauf"  1908,  19.  Sept.,  S.  1355  —  1357.] 

A.Peters:  Vorgänge  bei  Entgasung  und 
Verkokung  der  Kohle.*  [„J.  f.  Gasbel."  1908, 
28.  November,  S.  1114-1118.] 

Hase:  Der  Bezug  von  Leuchtgas  aus 
Kokereien.  [„.f.  f.  Gasbel."  1908,  28.  No- 
vember. S.  1120-1121] 
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W.  P.  Young:  Die  verschiedene  Farbe 
von  Koksaschen.  Verfasser  macht  darauf  auf- 
merksam, daß  die  wechselnde  Färbung  der  Aßche 
ein  und  derselben  Kokssorte  weniger  von  einer 
Aenderung  der  chemischen  Zusammensetzung  der 
Kohle  abhAngt,  als  vielmehr  durch  andere  Ver- 
haltnisse bei  dem  Brennen  und  Ziehen  des  Koks 
veranlaßt  wird.  Es  ist  dem  Verfasser  nach 
wiederholten  Versuchen  gelungen,  bei  einer 
Kokssorte  durch  Behandlung  mit  wechselnden 
Wassermengen  hei  verschiedenen  Temperaturen 
Schwankungen  in  der  Farbe  der  Asche  von 
gelbbraun  bis  zinnoberrot  herzusteilen.  Demnach 
könnten  starke  Regengüsse  die  Farbe  frisch  ge- 
zogener Koks  wesentlich  beeinflussen.  [„Eng. 
Min.  .1.«  1908,  12.  September,  S.  533.] 


Abbildung  1. 
Vorrichtung  zum  Absaugen  von  Kokaofengu. 


5.  Petroleum. 

Dr.  Bich.  Kissling:  Die  Erdölindustrie  1907. 
[„Chein.-Zg."  1908,  5.  September,  S.  849  -  850.] 

Die  Pelroleumintlustrie  in  den  Vereinigten 
Staaten  von  Amerika  im  Jahre  1907.  („Glückauf* 
1908,  31.  Oktober,  S.  1571  -1572.  „Petrol.* 
1908,  21.  Oktober,  S.  77  -  83.J 

Die  Petroleumfelder  Argentiniens.*  [„  En- 
gineering" 1908,  30.  Oktober,  S.  567.] 

Charles  M.  Ripley:  Verwendung  von  Oel- 
brennern  in  der  Industrie  zum  Zweck  der  Dampf- 
kesselfeiierung.beim  Martinofenbetrieh,  zum  Heizen 
der  Gießpfanne,  in  der  Metallgießerei  u.  a.  m* 
[„Ind.  W."  1908.  5.  Oktober,  S.  1  1  76     1  1  77.] 

Abbildung  und  Beschreibung  der  Stackard- 
Oeldüsc  di  r  Firma  Curie.  London,  South  Hack- 
ney.*   Der  Brenner  verbraucht  2  bis  12  Gal- 


lonen =  9  bis  54  1  Heizöl  stündlich  und  25  Kubik- 
fuß  =  0,7  cbm  Luft  minutlich.  Der  Luftdruck 
wird  je  nach  der  Menge  des  zu  verbrennendes 
Oels  geregelt.  Es  kann  auch  Dampf  zur  Zer- 
stäubung gebraucht  werden.  [.Schiffbau-  190H. 
25.  November,  S.  130.] 

6.  Naturgas. 

Dobs  Brittain:  Verwendung  von  natür- 
lichem Gas  im  Joplin-Distrikt.*  [.Eng. Min. J- 
1908,  10.  September,  S.  568^570.] 

7.  Generatorgas  und  Wassergas. 

Dr.  H.  Strache:  Die  Einführung  des  ratio- 
nellen Verfahrens  der  Wassergaserzeugung  in 
Deutschland.  [„J.  f.  Gasbel."  1908  Nr.  37  S.  m 
bis  856.] 

.1.  Mac  Farlane:  Feuchtigkeit  im  Generator- 
gas.* Apparat  zur  Ermittelung  derselben.  („Ir.Coal 
Tr.  Bev."  1908,  27.  November,  S.  2310.] 

J.  Thibeau:  Das  Wassergas.  [wBev.  univ.' 
1908  Augustheft  S.  176-181.] 

A.  B.  Chantraine:  Das  Wassergas.  [,Rev. 
univ."  1908  Augustheft  S.  182  —  194  ] 

Beschreibung  der  neuen  Anlage  zur  Gewin- 
nung der  Nebenprodukte  der  „Gas-Power 
and  By-product  Company,  Limited*  in  Glasgow.* 
Seit  Oktober  vorigen  Jahres  sind  drei  weitere 
ahnliche  Anlagen  und  zwar  zwei  in  England 
und  eine  in  Schottland  für  einen  täglichen 
Brennstoffverbrauch  von  600 1  eingerichtet  worden. 
Die  Ergebnisse  derselben  sind  befriedigende.  W 
Versuche,  gewaschenes  Gas  zum  Stahlschmelze 
zu  verwenden,  waren  wenig  erfolgreich.  [,Ir.  Coal 
Tr.  Rev."  1908,  2.  Oktober,  S.  1507.] 

E.  Neuberg:  Gasmotor  und  Gasgesetz. 
Verfasser  kommt  auf  Grund  seiner  Betrachtungen 
zu  dem  Ergebnis:  unter  allen  Umstanden  muß 
gefordert  werden,  daß  der  Reichstag  die  Be- 
steuerung von  Gasen  zum  Betrieb  von  Motoren 
ablehnt.  („Gasm.-T."  1908  Novemberheft  S.  105 
bis  115.] 

8.  Gichtgas. 

F.  Louis  Grammer:  Schwefel  in  gas- 
förmigen Brennstoffen.  Gegenüber  den  »*ue- 
ratorgnsen  besitzt  Hochofengichtgas  den  Verteil 
fast  vollständigen  Freiseins  von  Schwefel.  Schwefel 
ist  bei  dem  Martinofenverfahren  ein  sehr  unan- 
genehmer Begleiter  der  Generatorgase.  Es  wäre 
daher  zu  erstreben.  Hochofengichtgas  durch 
Koksofengase.  Wassergas  oder  Erdgas  anzu- 
reichern und  für  genannten  Zweck  zu  verwenden. 
[„Bull.  Am.  Inst.  Min.  Eng."  1»08  Septemberheft 
S.  787—789.] 

Gasreiniger  mit  senkrechten  Horden,  sogen. 
„Jflgerhorden",  von  der  Firma  S.  Elster  in  Wien 
ausgeführt.*  [„Uhl.  Wochenschr.  f.  Ind.  u.Techn." 
1  908,  1 2.  November,  S.  82.] 
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C.  Feuerungen. 

Kesselfeuerung  für  Koksasche. 

F.  Schulte:  Kesselfeuerung  für  Koks- 
asche und  dergl.  mit  Unter  wind  Zuführung.* 
Auf  der  Zecht-  Preußen  I  ist  seit  einiger  Zeit  eine 
von  Laupcrt  konstruierte  Dampfkesselfeuerung 
für  Koksasche  und  dergl.  minderwertiges  Brenn- 
material in  Betrieb,  die  sieh  gut  bewahrt  hat. 
Sie  ist  in  die  Feuerbüchse  oder  in  das  Klammrohr 
eingebaut  und  wird  nach  oben  durch  ein  feuer- 
festes Gewölbe  als  Wärmehnlter  abgeschlossen. 
Zu  beiden  Seiten  des  Plattenrostes  P  (Abbild.  3) 
sind  noch  Seitenroste  S  aufgesetzt.  Letztere  sind 
oben  winkelförmig  abgebogen,  so  daß  das  Gewölbe 
auf  den  Seitenrosten  seine  Widerlager  findet.  Die 


A.  Dosch:  Verbrennungs vorgflnge  in  den 
Feuerungen  und  der  Verbundzugmesser.* 
Der  umfangreiche  Artikel  zerfallt  in  folgende 
Abschnitte :  Versuchsergebnisse :  Kohlensaure- 
gehalt  der  Gase,  Verhältnis  des  Luftüberschusses, 
die  Zugkräfte,  die  aufgeworfene  Kohlenmenge, 
die  Verbrennungsluftmenge,  die  Verbrennungs- 
menge, die  Gasgeschwindigkeit  in  den  Zügen, 
Brenngeschwindigkeit  und  Kostbeanspruchung, 
die  Schütt-  oder  Schichthöhe  des  Brennstoffes 
auf  dem  Rost.  Die  Messung  des  Zugunter- 
schiedes bei  Handbeschickung  und  selbsttätiger 
Beschickung,  die  gleichzeitige  Messung  der  Zug- 
kraft im  Feuerraum  und  des  Zugunterschiedes, 
der  Verbundzugmesser  ohne  und  mit  Registrier- 
einrichtung, Zugunterschied  (Differenzzug)  und 


w*yw 

Abbildung  3.    Kesselfeuerung  für  Kokaasche. 


von  einem  mit  Dampf  betriebenen  Ventilator  V 
in  den  Aschenfall  eingepreßte  Windmenge  gelangt 
durch  den  Plattenrost  und  die  beiden  Seitenroste 
hindurch  zum  Feuer;  gleichzeitig  tritt  ein  Teil  des 
Windes  durch  die  hohle  hintere  Feuerbrücke  B 
ein.  Der  Plattenrost  ist  unten  gerillt,  so  daß  er 
einem  Stabrost  ahnlich  wird,  und  in  den  Rillen 
mit  Löchern  für  den  Luftzutritt  versehen.  Der 
Aschenfall  ist  nach  vorn  durch  eine  luftdicht 
schließende  Platte  abgeschlossen,  die  eine  kleinere 
Oeffnung  zum  Entfernen  der  nur  in  geringer 
Menge  durchfallenden  Asche  besitzt.  Die  Feuerung 
arbeitet  gerauschlos.  Die  chemische  Untersuchung 
der  verfeuerten  Koksasche  ergab:  Wasser  15,1 0°/o, 
Asche  16,14  °/0,  Kohlenstoff  66,55  >,  Schwefel 
1,26  °/o,  Sauerstoff  1,54  °/o,  Heizwert  nach  der 
Vereinsformel  5314  Kai.,  Heizwert  kalorimetrisch 
5316  Kai.,  Verdampfung  «,34  fach.  [„Glückauf 
1908,  17.  Oktober,  S.  1506  1507.] 

M.  Klein:  Luftführung  bei  Feuerungs- 
anlagen.* I.  Planrostfeucrung;  II.  Schragrost- 
feuerung:  Tenbrinkfeuerung,  SchrBgrostfeuerung, 
Schragrostfeuerung  mit  horizontaler  Abführung 
der  Heizgase.  [„Z.  f.  Dampfk.  u.  IL"  1908, 
13.  November,  S.  447—449;  20.  November, 
S.  457—459.] 


Luftüberschuß,  Verbundzugkraft  und  Luftüber- 
schuß, Brenngeschwindigkeit  und  Zugkraft  im 
Feuerraume,  Brenngeschwindigkeit  und  Zug- 
unterschied, Brenngeschwindigkeit  und  Verbund- 
zug, Brenngeschwindigkeit  und  Zugkraft  im 
Fuchs.  Die  Beurteiluug  der  Verbrennungsvor- 
gänge nach  den  Werten  der  Zugkräfte:  Messung 
der  Zugkraft  am  Schieber,  Messung  der  Zug- 
kraft im  Feuerraume  bei  Handbeschickung  und 
selbsttätiger  Beschickung.  l„Z.  f.  Dampfk.  u.  M." 
25.  September,  S.  369-372;  2.  Oktober.  S.  381 
bis  385;  16.  Oktober,  S.  403-408;  23.  Oktober, 
S.  416—420.] 

D.  Feuerfestes  Material. 

Rieh.  Lachmann:  Neue  ostungarische 
Bauxitkörper  und  Bauxitbildung  über- 
haupt.* Seitdem  Szadeczky  über  die  ost- 
ungarischen Bauxite  berichtet  hat  (1905),  wobei 
er  die  Vorkommen  bei  Reinecz  und  bei  Petrosz 
beschrieben  hat.  sind  weiter  westlich  im  Bihar- 
gebirge  Funde  von  weit  größerer  Bedeutung  be- 
kannt geworden  (die  Erzfelder  Valea  Mnierei, 
Tizfaluhatar  und  Ponoras  bei  Varsonkolyos  im 
Komitat  Bihar).    Der  Verfasser  der  vorliegen- 
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den  Studie  bebandelt  zunächst  die  bergwirt- 
schaftliche Bedeutung  dieser  Vorkommen,  ihre 
topographische  Stellung,  die  Art  der  Lagerstfitten, 
die  Schürf  methoden  und  gibt  eine  Inhaltsberechnung, 
nach  welcher  man  mit  einer  bekannten  Erz- 
menge  von  10  Millionen  Tonnen  bezw.  mit  der 
Möglichkeit  einer  Menge  von  20  Millionen  Tonnen 
rechnen  kann,  da  weitere  Schürfungen  da«  Erz- 
flächengebiet zweifellos  vergrößern  werden.  Dom- 
gegenüber wird  das  Jadatalvorkommen  von 
Szadeczky  auf  462  000  t  geschätzt.  Die 
große  bergwirtschaftliche  Bedeutung  der  neuen 
Funde  erhellt  aus  der  Tatsache,  daß  etwa  200000  t 
dieses  Materials  genügen  würden,  um  den  Welt- 
bedarf  eines  Jahres  an  Aluminium  zu  decken. 

Wie  die  folgenden  Analysen  zeigen,  stellt 
das  dort  vorhandene  Material  hinsichtlich  der 
Qualität  an  erster  Stelle. 


* 
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56,20  44,25 

63.27 

Kioselafiure.  .  .  . 

1,49 

0,8 

0,8 

1 

2,88 

1,54 

Eiaenoxyd  .... 

23,66 

21,3 

29,7 

29 

23,05 

20,34 

Tttana&ure  .... 

3,12 

2,8 

3,2 

2 

3,68 

3,07 

Wasser  

11,81 

? 

12 

11,43 

11,62 

Zum  Vergleich  sind  noch  folgende  Analysen 
fremder  Bauxite  angegeben: 


SBd- 
frankraich 

Algier 

Iadl.a 

J.dalsl 



% .. 

_  _» 

__%_ 

Tonerde .  .  . 

61,91 

54,33 

55,20 

57,50 

KieaelsSure  . 

5,17 

6,18 

9,82 

2,35 

Eiaenoxyd  .  . 

18,20 

21,74 

28,10 

6,63 

Titanafinre  . 

6,08 

4,12 

2,70 

6,61 

Wasser  .  .  . 

13 

12 

6 
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Der  zweite  Teil  der  vorliegenden  Arbeit  hat 
nur  für  den  Geologen  Interesse.  [BZ.  f.  pr. Gcol." 
1908  Septemberheft  S.  353-  362.] 

Laur:  Die  BauxitlagerstAtten  der 
Welt.  Die  Arbeit  umfaßt  die  Bildung,  das 
Vorkommen  und  die  Beschreibung  der  verschie- 
denen Bauxitlagerstfttten  der  Welt  und  enthalt 
zahlreiche  Bnuxitannlysen.  [„Compt.  rend.  8. 
Ind.  miu."  1908  November-  und  Dezeiuberheft 
S.  432  —  460.] 

K.  A.  Redlich:  Zwei  neue  Magnesit- 
vorkommen in  Kärnten.  Das  Emporblühen 
der  Magnesitindustrie  hat  ein  eifriges  Suchen 
nach  neuen  Magnesitvorkommen  in  den  Ostalpen 
zur  Folge  gehabt,  und  so  gelang  es  auch  in 
Kärnten,  dieses  Mineral  an  mehreren  Orten  nach- 
zuweisen. Zu  dem  s.  Z.  von  K.  Canaval  be- 
schriebenen Vorkommen  von  Tragail  und  der 
Stangalpe  kommen  als  neu  die  in  der  Nahe  des 
Millst.'itter  Sees  gelegenen  Fundorte  Millstfitter 
Alpe  und  St.Ownld  hinzu.  Magnesit  von  letzterem 
Fundort  ergab  bei  der  Analyse: 


Kie*el»äiire  .... 
Eiaenoxyd  .... 

Tonerde   

Manganoxyduloxyd 

Kalk  

Magnesia 


1,60  •/• 

9.81  » 

0,15  „ 

1,80  , 

2,00  , 

40,66  . 

43.98  „ 


II 

1,44  •/• 

11.56  , 

0.30  . 

0.40  . 

1,60  . 

39,65  . 

45,05  . 


100,00»/.  100,007. 

Durch  ihren  hohen  Eisengehalt  sind  dies« 
Magnesite  denen  der  Kotalpe  in  Kärnten  ähn- 
lich. Ueber  ihre  nutzbare  Verwertung  laßt  sich 
heute  noch  kein  Urteil  abgeben;  auf  keinen 
Fall  aber  können  sich  diese  Vorkommen  mit 
der  Veitsch  oder  dem  Sunk  bei  Trieben  an  Größe 
messen.  [„Z.  f.  pr.  Gcol."  1908  Novetnberbeft 
S.  456-458.] 

Dr.  F.  Cornu:  Die  Minerale  der  Magnesit- 
lagerstfitte  des  Sattlerkogels  (Veitscht. 
Für  uns  hat  nur  der  Magnesit  (Breunerit)  In- 
teresse. Derselbe  bildet  in  der  Veitsch  grob- 
kristallinische Massen  von  weißer  bis  gelblich- 
weißer  Färbung;  stellenweise  besitzt  er  infolge 
zahlreicher  Einschlüsse  von  Schieferfetzen  den 
Charakter  des  Pinolitmngnesits.  Er  enthalt 
häufig  Körner  und  Kristallchen  von  gleichzeitig 
gebildetem  Pyrit.  Am  Tage  nimmt  er  infolg« 
der  Oxydation  des  beigemengten  EisenkarbonaU 
zu  Eisenhydroxyd  nach  und  nach  eine  gelbe  bis 
gelbbraune  Färbung  an. 

Die  Analyse  ergab  folgende  Werte: 


1 

II 

III 

If 

;i 

\ 

\ 

% 

% 

MgO  .  .  . 

87,56 

90,07 

89,86 

88.08 

85,53 

CaO  .   .  . 

1,76 

1,33 

289 

0,96 

3,52  ! 

FeiO*.  .  . 

9,96 

8,60 

8,15 

8,74 

7,43 

Mn.O«    .  . 

0,62 

0,72 

0,76 

0,70 

OJH 

SiO,  .  .  . 

1,34 

1,28 

0,26 

0,75 

0,79  1 

AljOs.  .  . 

0,76 

0,00 

0,08 

0,95 

2*2 

COt  +H.O 

49,86 

50,60 

50.87 

50.30 

50,48! 

Der  Magnesit  findet  sich  stets  nur  als  primäre 
Bildung;  die  den  Magnesit  in  verschiedenen 
Richtungen  durchsetzenden  Klüfte  enthalten  nie- 
mals Magnesit,  sondern  stets  nur  Dolomit  und 
Aragonit  neben  Quarz. 

Das  Vorkommen  von  Dolomit,  dieses  auf 
der  Magnesitlagerstatte  häufigen  Mineral«,  ist 
von  dreierlei  Art.  1.  Primärer  Dolomit  von 
auffallend  feinkörniger  Beschaffenheit  und  grau- 
schwarzer  Farbe.  2.  Primärer  Dolomit  in  bis- 
weilen sehr  großen.  Äußerst  grobspatigen  Aus- 
scheidungen von  gelblichweißer  Farbe,  einge- 
schlossen von  brfiunlichgelbem  Breunerit.  3.  Als 
sekundäres  Produkt  findet  sich  der  Dolomit  in 
Form  von  deutlichen  Kristallen  auf  Klüften  de* 
Magnesits.  Bezüglich  der  dort  sonst  vor- 
kommenden Mineralien  wie  Ankerit.  Kalzit, 
Aragonit,  Quarz,  Rumpfit  usw.  sei  auf  die  Quelle 
selbst  verwiesen.  [BZ.  f.  pr.  Geol."  1908  So- 
veml.erheft  S.  449  —  456.] 
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F.  Meijnan:  Die  Magnesit-Industrie 
in  Griechenland.  Zurzeit  gibt  es  drei  Ge- 
sellschaften auf  der  Insel  Euböa,  welche  Magnesit- 
brüche betreiben.  Es  sind  dies:  1.  die  Anglo- 
Greek  Company  Ltd.,  deren  Brüche  bei  Litnney 
an  der  Westküste  der  Insel  liegen.  Sie  hat  eine 
Tagesproduktion  von  etwa  100  t  und  liefert 
sowohl  rohen  ala  auch  gebrannten  Magnesit. 
Das  Brennen  erfolgt  in  modernen  Brennöfen 
auf  dem  Magnesitwerk  zu  St.  John.  2.  Die 
Societe  de  Travaux  Public«  «t  Communaux  mit 
Magnesitbrüchen  bei  Manthoudi  an  der  Ostküste, 
die  täglich  etwa  75  t  liefern;  das  Brennen  ge- 
schieht in  Oefen,  die  mit  Braunkohle  geheizt 
werden.  3.  Die  Soctötö  Hellenique  de  Mines  de 
Magnesite  mit  Steinbrüchen  bei  Pily  an  der  Ost- 
küste der  Insel,  die  gleichfalls  60  t  Magnesit 
liefern.  Eine  kleinere  Firma  baut  ein  Magnesit- 
lager zu  Hermione  auf  der  Insel  Nauplia  ab. 
Sie  besitzt  keine  Brennöfen,  sondern  führt  nur 
Rohmagnesit  aus. 

Eine  Durchschnittsanalyse  des  Magnesits  von 

obigen  drei  Firmen  ergibt: 

Mg  00»  .  .  .  .  96  »/# 

CO   I  bis  2°/» 

SiOt  0,5  bin  2> 

Eine  vollständige  Analyse  von  Rohmagnesit 

zeigt : 

MgO  ....  46,28»/«       CO,    ....  49,85  •/. 

CaO    ....    0,41  .  H18O4  .  .  .    0,02  „ 

KeO   ....   0,08  „  P>0»     .  .  .  Sporen 

Ah  Oi     ...   0,07  „  geb.  Waa&or     1,15  •/. 
SiO,   ....    2,27  „ 

Der  Preis  für  Ruhmagnesit  stellt  sich  für 
1908/09  auf  18  bis  20  Fr.  f.  d.  t;  für  ge- 
brannten Magnesit  auf  72  bis  75  Fr.  |„Eng. 
Min.  J.41  1908.  14.  November,  S.  962J. 

Charles  G.  Yale:  Magnesitgewinnung  in 
den  Ver.  Staaten  in  den  Jahren  1891  — 1907. 
Sie  ist  in  diesem  Zeitraum  von  390  auf 
6858  t  gestiegen.  [„Ind.  W."  1908,  S.  V  — VII.] 

Magnesit.  [,lr.  Tr.  Rev."  1908,  26.  Nov., 
S.  901  -902.] 

A.  Fleischer:  Untersuchungen  zum  Be- 
weise der  Ausdehnung  von  Silikaten  beim 
Erstarren.*  In  Ergänzung  seiner  früheren 
Arbeiten  berichtet  Verfasser  über  Schmelzversuche 
mit  Trachyt  vom  Westerwald,  schwedischem 
Syenit,  Lava  vom  Vesuv.  Im  Bilde  wird  ein 
durch  Ausdehnung  geschmolzenen  Silikat»  beim 
Erstarren  ausgebeulter  Platintiegel  vorgeführt, 
in  welchem  ein  sehr  inniges  Gemenge  von 
8  CaO,  3  SiO,,  2  AI,  03  geschmolzen  worden  war. 
|  „Monatsbericht  der  Deutschen  Geologischen 
Gesellschaft"  1908  Nr.  8/10  S.  254-  258.] 

Friedr.  Wernicke:  Die  Herstellung 
der  Schamotte-  und  Dinassteine  in 
Südrußland. 

Mit  Ausnahme  der  Hochofen-  und  Cowper- 
steine   sowie  eines  Teiles  der  Dinassteine,  die 


von  südrussischen  feuerfesten  Fabriken  bezogen 
werden,  und  der  Koksofensteine  werden  sämt- 
liche auf  einem  bedeutenden  Hüttenwerke  sonst 
gebrauchten  feuerfesten  Materialien,  wie  Kessel-, 
Kupolofen-,  Schweißofen-,  Roheisenpfannen-,  Stahl- 
pfannen- und  Gespannsteine,  Stopfenstangenrohre, 
Stopfen  und  Ausgüsse,  Tondinas-  und  Kalkdinas- 
steine  sowie  die  dazu  gehörenden  Mörtel  in  einer 
eigenen  Anlage  hergestellt.  Bei  der  Qualität 
der  vorhandenen  Rohstoffe  würde  man  mit  einer 
richtig  eingerichteten  Anlage  leicht  imstande  sein, 
dort  sämtliche  gebrauchten  feuerfesten  Materialien 
selbst  erzeugen  zu  können.  Indes  sind  die  all- 
gemeinen Verhältnisse  derart,  daß  man  gezwungen 
ist,  alle  größeren  Ausgaben  für  Neuanlagen  zu 
vermeiden. 

Zur  Herstellung  der  Schamottesteine  dienen 
folgende  Rohstoffe:  Weißer  Sand  mit  96,20  °/» 
SiOs,  0,96  7»  AIiOü,  1,14%  FesO»,  Quarz  mit 
94,50  °/i  SiOi,  8,21%  AU  Os  +  Fei  O3,  Stein- 
abfälle  aus  den  eigenen  Betrieben,  Blauer  Schollen- 
ton mit  in  lufttrockenem  Zustande  10,75  °<>  Glüh- 
Verlust,  51,80%  SiO«,  35,40  0/0  Al»Oa,  1,75% 
Fei  Os.  Zum  Brennen  der  Schamotte  aus  diesem 
Ton  werden  zwei  Oefen  benutzt,  welche  auch 
zum  Brennen  der  Dinassteine  dienen.  29,5  t 
Rohton  ergeben  in  vier  Schichten  19,7  t  Schamotte 
mit  einem  Gehalt  von  rund  40  %  Al*03  bei 
einem  Brennmaterialverbrauch  von  0,8  °'o  Koks 
und  17,5%  Steinkohlen  (auf  die  Schamotte  be- 
rechnet). Die  Selbstkosten  für  die  Tonne  einschl. 
Generalunkosten  und  Fabrikationsverluste  stellen 
sich  für  Kessel-,  Kupolofen-,  Schweißofen-,  Roh- 
eisenpfannen- und  saure  Stahlpfannenstcine  auf 
rund  21,50  Jt>\  für  hasische  Siahlpfannensteine 
auf  rund  23,75  tU;  für  Stopfen  und  Ausgüsse 
auf  rund  32,85  für  Stopfenstangenrohre  auf 
rund  32,15  Jt;  für  Gespannsteine  (Kanalsteine) 
auf  rund  20,50  .M>  und  für  Quarztonsteine  (Ton- 
dinassteine)  auf  rund  23  ,U. 

Die  vorstehenden,  genau  berechneten  Selbst- 
kosten der  feuerfesten  Steine  lassen  es  als  selbst- 
verständlich erseheinen,  daß  in  absehbarer  Zeit 
jeder  Export  der  deutschen  und  sonstigen  aus- 
ländischen Fabriken  nach  Rußland  ein  Ende 
nehmen  muß.  Der  Bedarf  allein  schon  auf  den 
Eisenhütten  in  Südrußland  ist  ein  außerordent- 
lich großer,  und  die  meisten  Hüttenwerke  be- 
sitzen kleine  Anlagen,  in  denen  sie  einen  Teil 
ihres  Bedarfes  erzeugen.  Auch  bestehen  einige 
Fabriken  feuerfester  Steine,  die  gute  Dinassteine. 
aber  auch  gute  Hochofen-  und  Cowpersteine  liefern. 
In  Südrußlnnd  befinden  sich  aber  ungeheuer  große 
Lager  von  Sanden,  Quarzen  und  Quarziten,  von 
Kaolinen  und  feuerfesten  Tonen  jeder  Qualität, 
welche  nur  der  richtigen  Ausnutzung  erschlossen 
zu  werden  brauchen.  Werden  dort  erst  einmal 
modern  eingerichtete  Fabriken  geschaffen  und 
gut  geleitet,  dann  Ist  es  als  sicher  anzunehmen, 
daß  sämtliche  feuerfesten  Materialien  zu  bedeutend 
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niedrigeren  Selbstkosten,  nU  die  oben  erwähnten, 
hergestellt  werden  können,  und  dann  wird  nicht 
nur  Südrußland,  sondern  das  gesamte  europäische 
Rußland  mehr  oder  weniger  von  dem  bisherigen 
Bezüge  aus  dem  Aualande  unabhängig  sein. 
[„Keramische  Rundschau*  1908  Nr.  24  S.  502.] 

E.  Hi  eis  eher:  Einiges  über  die  An- 
fertigung von  Schamottestopfen  und 
Ausgüssen  für  Stahlgießereien.* 

Von  brauchbaren  Stopfen  und  Ausgüssen  wird 
verlangt,  daß  sie,  abgesehen  von  der  erforder- 
lichen hohen  Feuerfestigkeit,  vor  allen  Dingen 
gut  geformt  sind  und  genügenden  Widerstand 
gegen  mechanische  Einflüsse  aufweisen.  Letzteres 
hängt  mit  der  richtigen  Auswahl  der  Rohtone 
und  genügend  hohem  Brande  zusammen.  Für 
Stopfen  und  Trichter  verwendet  man  gleiches 
Rohmaterial;  als  besonders  geeignet  hat  sich 
der  Pfälzer  Ton  aus  der  Gegend  von  Grünstadt 
bewährt,  auch  der  Ton  und  die  Schamotten  aus 


l 


jr»sas 

Abbildung  4.  Abbildung  4». 

dem  Westerwald  (Grube  Marschang  bei  Siershahn) 
haben  gute  Resultate  geliefert.  Unter  der  Vor- 
aussetzung, daß  die  Schamotte  scharf  gebrannt 
ist,  wird  sie  für  vorliegende  Zwecke  als  Ma- 
gerungsmittel  auf  eine  Korngröße  von  1  bis  1  '/i  mm 
gebracht.  Bei  der  Formgebung  ist  größte  Sorg- 
falt zu  beobachten.  Der  Ton  wird  getrocknet, 
zu  Staub  gemahlen  und  im  Verhältnis  1  : 2  mit 
Schamotte  gemischt,  schwach  angefeuchtet  und 
im  Knetfaß  geknetet,  dann  läßt  man  die  Masse 
10  bis  14  Tage  mauken.  Bei  längerem  Mauken 
kann  der  Tonzusatz  herabgedrückt  werden.  Als 
Formen  für  Stopfen  eignen  sich  am  besten  schmied- 
eiserne einteilige  Formen;  die  am  meisten  be- 
anspruchten Stellen  der  Formen  werden  gehärtet. 
Das  gleiche  geschieht  auch  mit  dem  Deckel  der 
Form.  Der  Gewindedorn  besteht  aus  gehärtetem 
Stahl.  Das  Gewinde  muß  1  bis  1  x\\  mm  Spiel- 
raum haben.  In  der  Quelle  ist  eine  Stopfen- 
presse abgebildet  und  die  weitere  Arbeitsweise 
genau  beschrieben.  Abb.  4  zeigt  wie  die  beim 
Zurückdrehen  der  Spindel  entstehende  Saugwir- 
kung durch  einen  Lufteintritt  beteiligt  wird. 


Die  Formgebung  der  Ausgüsse  geschieht  ge- 
wöhnlich ohne  Zuhilfenahme  einer  Presse,  in  einer 
zweiteiligen  gußeisernen  Form  (Abb.  4a),  die  durch 
einen  schmiedeisernen  Ring  zusammengehalten 
wird.  „Die  Ansicht  einiger  Eisenhütt*nleute.* 
so  schließt  der  Artikel,  „daß  nur  Stopfen  und 
Ausgüsse  mit  Flamtnenstrich  und  brauner  Außen- 
haut vollwertig  sind,  widerlegt  der  Umstand, 
daß  die  beiden  Stücke  ineinander  geschliffen 
werden  und  so  an  den  am  meisten  beanspruchten 
Stellen  der  schützenden  Haut  beraubt  werden, 
was  aber  der  Widerstandsfähigkeit  des  Stückes 
an  sich  keinen  Schaden  bringt.  Die  Hauptsache 
bleibt  immer,  daß  die  Masse  dicht  geformt  und 
scharf  gebrannt  ist."  (.Tonind.-Zg.-  1908, 
26.  November,  S.  2071—2072.] 

S.  Neuwehncr:  Bauart  der  Ringofen- 
gebäude.* Man  unterscheidet  zwei  Arten  von 
Ringofengebäuden,  nämlich  solche,  welche  ledig- 
lich den  Zweck  haben,  das  Ofenmauerwerk  gejren 
Witterungseinflüsse  zu  schützen,  und  solche, 
welche  außerdem  noch  als  Trockengebäude  dienen, 
indem  über  dem  Ofen  bezw.  seitlich  von  dem- 
selben Trockengerüste  für  die  frischen  Form- 
linge  angeordnet  sind.  Beide  Bauweisen  sind 
durch  Zeichnungen  veranschaulicht  und  durch 
Angabe  der  Baukosten  erläutert.  [„Tonind.-Ztg.4" 
1908,    17.  November,  S.  2017.] 

Beschreibung  der  neuen  Fabrik  feuerfester 
Steine  der  Harbison-Walker  Refractories  Co.  in 
Ost-Chicago.*  [„Ir.  Tr.  Rev.*  1908,  26.  Nov.. 
S.  889  —  892.] 

W.  B  u  s  c  h  m  e  i  c  r :  Die  Leistungen  eines 
Ringofens.*  [„Tonind.-Zg."  1908.  3.  November. 
S.  1934-1936.] 

Max  Kiese:  Halbgasfeuerungen  für  Kammer- 
Öfen.  [„Tonind.-Zg.«  1908  Nr.  134  S.  1998 
bis  1999.] 

E.  Schlacken. 

M.  Theusner:  Ueber  die  Konsti- 
tution von  Hochofenschlacken.*  Die 
Untersuchung  bezieht  sich  auf  eine  Keihe  von 
Hochofenschlacken,  welche  im  Betrieb  auf  Ha- 
matitroheisen,  Thomasroheisen  und  Gießereiroh- 
eisen gefallen  sind,  ferner  eine  Reihe  von  Ver- 
suchsschmelzen von  verschiedenen  Silizierungs- 
stufen. 

Zur  Feststellung  der  Konstitution  sowohl  der 
Schlacken  als  auch  der  ergänzenden  Versuchs- 
schmelzen wurden  die  Materialien  mit  Zitronen- 
säure. Ammoniumzitrat  oder  Ammoniumchlorid 
verschieden  lange  behandelt  und  hierauf  chemisch 
untersucht.  Die  Veränderungen,  welche  sich 
nachweisen  ließen,  ergaben,  daß  die  Zitronen- 
säure auf  alle  Schlacken  am  stärksten  einwirkt, 
die  Einwirkung  der  Ammoniumzitratlösung  ge- 
ringer ist,  und  daß  die  Chlorammoniumlösung 
am   schwächsten   wirkt.    Ferner  erkennt 
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■daß  die  Schlacken  um  so  leichter  zersetzbar 
sind,  je  mehr  Kalk  und  je  weniger  Kieselsaure 
sie  enthalten.  Diese  Tatsache  stützt  die  viel- 
fach vertretene  Ansicht,  daß  in  diesen  Schlacken 
die  Tonerde  sich  neutral  verhalt.  Es  ergibt 
sich  weiter  die  Tatsache,  daß  die  granulierten 
Schlacken  von  den  Lösungsmitteln  in  viel  stär- 
kerem Maße  angegriffen  werden,  als  die  laug- 
sam  abgekühlten.  Zur  graphischen  Darstellung 
■der  in  den  Schlacken  beobachteten  Verände- 
rungen benutzt  der  Verfasser  das  Roudouard- 
Mathesiussche  Dreiecksdiagramm.  Aus  der  Ver- 
änderung der  Lage  der  Punkte  im  Diagramm 
ist  ersichtlich,  daß  bei  der  Lösung  im  Rück- 
stand das  Verhältnis  von  Kieselsaure  zu  Ton- 
erde annähernd  dasselbe  bleibt.  Die  Zersetzung 
scheint  daher  nach  der  Richtung  hin  stattzu- 
finden, daß  der  Kalk  zuerst  abgespalten  wird 
und  in  Lösung  geht,  wahrend  Kieselsaure  und 
Tonerde  in  dem  Verhältnis  zurückbleiben,  in 
dem  sie  ursprünglich  vorhanden  waren. 

Durch  die  mikroskopische  Untersuchung  von 
Dünnschliffen  gelangt  Verfasser  zur  Feststellung, 
daß  in  den  Schlacken  Mellilit  vorhanden  ist, 
was  durch  eine  besondere  Versuchsschmelze  be- 
stätigt wird. 

Beachtenswert  ist  die  Beobachtung,  daß  die 
granulierten  Hochofenschlacken  durch  längeres 
Lagern  eine  Veränderung  erfahren  derart,  daß 
sie  alsdann  den  Lösungsmitteln  einen  größeren 
Widerstand  entgegensetzen,  als  die  langsam  ab- 
gekühlten Proben.  Aus  diesen  Versuchen  ge- 
langt der  Verfasser  zu  dem  Schlüsse,  daß  bei 
Hochofenschlacken  folgende  drei  Modifikationen 
unterschieden  werden  müssen: 

1.  die  durch  Abschrecken  erhaltene  uud  nur 
bei  hohen  Temperaturen  beständige; 

2.  die  durch  langsame  Abkühlung  erhaltene 
Modifikation; 

8.  die  kristallisierte  Modifikation. 

Die  von  dem  Verfasser  zur  Vervollständi- 
gung obiger  Ausführungen  angestellten  Versuche 
mit  besonders  hergestellten  Schmelzen,  bestehend 
aus  reiner  Tonerde,  Kalk  und  Kieselsaure,  er- 
gaben, daß  der  Schmelzpunkt  von  Proben  mit 
60  o/o  Kalk  mit  wachsendem  Kieselsäuregehalt 
steigt.  Dies  ist  auf  die  Tatsache  zurückzu- 
führen, daß  Kalkaluminate  leichter  schmelzbar 
sind,  als  die  entsprechenden  Kalksilikate.  Ferner 
scheint  aus  den  Versuchen  hervorzugehen,  daß 
die  Zersetzbarkeit  der  Schmelzen  um  so  größer 
wird,  je  mehr  Kalksilikat  und  je  weniger  Kalk- 
aluminat  darin  enthalteu  ist.  Außer  den  bereits 
bei  den  Schlacken  angewandten  Lösungsmitteln 
behandelt  der  Verfasser  die  Schmelzen  mit 
destilliertem  Wasser  und  findet,  daß  die  Lös- 
lichkeit mit  steigendem  Kieselsauregehalt  und 
abnehmendem  Tonerdegehalt  steigt.  [„Met." 
1908,  22.  November,  S.  657  —  667.] 


EisenschlackcnMöcke  zur  Straßenpflaste- 
rung. Mitteilungen  über  die  Verwendung  eng- 
lischer, aus  Hochofenschlacke  gegossener  Pflaster- 
steine zu  Pflasterzwecken  in  Nordamerika. | .Eng. 
News*  1908.  8.  Oktober,  S.  388 -389;  „Ir.  Age* 
1908,  15.  Oktober,  S.  108«.  | 

Thomasschlacko. 

Dr.  H.  Svoboda:  Phosphorsaure  mit  ver- 
schiedener Zitronensfturelöslichkeit  als  Wiesen- 
düngung.  [ffZ.  f.  d.  Landwirtschaft!.  Versucbs- 
wesen  in  Oesterreich"  1908  Oktoberheft  S.  73H 
bis  775.] 

Zement. 

A.  W.  Thackera:  Erzzemcnt.  Der  neuer- 
dings in  Deutschland  hergestellte  und  in  den 
Handel  gebrachte  „Erzzcment"  ,  bei  welchem 
der  gewöhnliche  im  Portlandzetnent  enthaltene 
Toncrdegehalt  durch  Eisenoxyd  ersetzt  ist,  soll 
gegenüber  diesem  verschiedene  Vorteile  besitzen. 
So  soll  er  namentlich  den  zerstörenden  Einflüssen 
des  Seewassers  widerstehen.  Ueber  dio  Herstel- 
lung und  Verwendung  dieses  Zements  macht  Ver- 
fasser beachtenswerte  Angaben,  deren  Haupt- 
punkte in  Kürze  wiedergegeben  seien: 

Der  deutsche  Erzzemont  (Marke  „Aegir") 
wird  nach  einem  unter  Nr.  148  604  patentierten 
Verfahren  der  Hemmoor-Werke  bei  Cuxhaven 
hergestellt.  Die  Anwendung  dieses  Erzzements 
soll  mit  gutem  Erfolg  bei  Bauten  im  Meeres- 
wasser, bei  Tunnels  usw.  erfolgen,  wo  der  ge- 
wöhnliche Portlandzement  schnell  der  Zerstörung 
anheimfallt.  Die  zur  Herstellung  des  Erzzements 
verwendeten  Rohmaterialien  sind :  1 .  reiner  Kalk 
mit  99.5  bis  100°/o  CaCOj.  2.  äußerst  fein- 
gemahlener Quarz,  sowie  3.  feingemahlenes  Eisen- 
oxyd. Das  Eisenoxyd  wird  entweder  von  Rasen- 
eisenerz oder  sonstigen  Eisenerzen  geliefert.  Nach 
dem  Mahlen  von  Quarz  und  Eisenoxyd  in  trockenem 
Zustande  werden  die  drei  erwähnten  Materialien 
zu  einer  äußerst  feinen  Maße  angemacht,  die 
maximal  5  °;o  Rückstand  auf  einem  Sieb  von 
5000  Maschen  auf  dem  Quadratzentimetcr  zurück- 
laßt. Nach  dem  Trocknen  wird  aus  dem  feinen 
Brei  in  einem  Drehofen  ein  Stein  gebrannt, 
der  nachher  gemahlen  wird;  wahrend  des  Mahlens 
fügt  man  etwas  rohen  Gips  hinzu.  Das  End- 
produkt bildet  der  „Erzzemcnt". 

Die  mit  diesem  Erzzement  und  zwölf  guten 
deutschen  Portlandzementsorten  angestellten  Ver- 
suche haben  gute  Resultate  gezeitigt.  Die  Unter- 
suchungen erstreckten  sich  auf  die  Dauerhaftig- 
keit und  das  Verhalten  der  verschiedenen  Ze- 
mentsorten in  frischem  Wasser  sowie  in  ge- 
wöhnlichem See wasser;  dann  in  Wasser,  welches 
drei-  bis  fünfmal  mehr  Salz  enthielt  als  See- 
wasser. Außerdem  wurden  Versuchsstücke  an- 
gefertigt, die  2°/o,  5  °/o  bis  40°/o  gemahlenen 
ungebrannten  Gips  enthielten,  durch  den  die 
Portlandzementsorten  sicherlich  zerstört  werden. 
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Nach  dreijähriger  Versuchsdauer  waren  die 
mit  einem  hohen  Gipsgehalt  hergestellten  Probe- 
stücke aus  Portlandzemcnt  alle  vollständig  zer- 
stört, wohingegen  die  entsprechenden  Proben 
aus  Erzzeraent  noch  intakt  sind.  Ebenso  fielen 
die  anderen  Vergleiclisversuche  zugunsten  des 
Erzzements  aus.  Die  Direktion  der  Hemmoor- 
Werke  zieht  aus  diesen  Versuchen  den  Schluß, 
daß  mit  Erzzement  geschaffene  Bauten  im  See- 
wasscr  sowie  in  Kohlen-  und  Kaligruben  usw. 
als  auch  überall,  wo  eine  Einwirkung  von  Sul- 
faten zu  befürchten  steht,  sich  dauerhafter 
erweisen  als  solche  mit  Portlandzement  ge- 
schaffenen; die  Baukosten  sind  zwar  infolge  des 
höheren  Preises  de«  ErzzemenUs  höber,  können 
aber  aus  dem  angeführten  Grunde  nicht  in  Frage 
kommen.   [„Eng.  News»  Band  59  Nr.  26  S.  702.] 

Dr.  Hermann  Passow  kritisiert  das  Collo- 
seusverfahren.  [„Tonind.-Zg.*  1908  Nr.  126 
S.  1870-1873;  Nr.  132  S.  1H68-1970;  Nr.  136 
S.  2019.] 

Dr.  H.  Colloseus:  Das  Col  loscusv  er- 
fahren. Erwiderung  auf  die  vorstehend  auf- 
geführte Abhandlung  Dr.  Passows.  („Tonind.  Zg." 
1908  Nr.  141  S.  2092-2097. 

Die  Gesellschaft  für  Trockenzerstttubung 
flüssiger  Materialien  weist  die  gegen  Dr.  Collo- 
seus gerichteten  Angriffe  zurück  und  bezweifelt 
die  Zuverlässigkeit  der  Dr.  Passowschen  Ver- 
suche.   [ „Tonind.-Zg."  1908  Nr.  133  S.  1987.] 

Dr.  Hans  Kühl:  Das  Colloseusverfahren. 
[vTooind.-Zg.b  1908  Nr.  138  S.  2046  —  2049.] 

F.  Erze. 

Dr.  Albert  Schmidt:  Eisenglanz  und 
seine  Verarbeitung  im  Fichtelgebirge. 
In  der  Einleitung  werden  Vorkommen  und  Eigen- 
schaften des  Erzes  besprochen,  dann  folgen  ge- 
schichtliche Angaben  über  den  Bergbau  und  die 
Eisenindustrie  des  Kichtelgebirges.  Den  Schluß 
der  Arbeit  bildet  ein  Verzeichnis  der  Fundstätten 
von  Eisenglanz  im  Fichtelgebirge.  Derselbe 
bricht  im  Quarz:  Bei  Fichtelberg,  Geiersberg, 
am  Semmelfelsen,  bei  Vordorf,  Bischofsgrün, 
Lentetiforst,  Hebanz  bei  Roslau,  an  der  Hohen 
Warte  bei  Selb  und  im  Wellertale.  Im  Gneis: 
Irn  Leupoldsdörfer  Walde,  im  HRinmerles^rundc 
bei  Vordorf.  Im  Steinachgranit:  Bei  Fichtel- 
berg, Mcliluieisel,  Hutten  bei  Warmenstcinach, 
in  der  Tannenreuth  bei  Melilmeisel.  Im  Greisen: 
Waldabteilung  Pötzelschacht.  Irn  Porphyr:  Im 
Wellertale.  [„Z.  f.  pr.  Geol."  1908  September- 
heft S.  362  -369.] 

R.  Goebel:  Die  Toneisensteinablage- 
rungen des  Münsterlandes  und  die  wirt- 
schaftliche Art  der  Gewinnung  durch 
Bagger.*  Die  schon  seit  dem  Jahre  1843  be- 
kannten und  in  der  neuesten  Zeit  infolge  des 


bekannten  Mangels  an  Eisenerzen  wichtig« 
Tonei8ensteinablagerungen  bei  Bentheim,  Gilde- 
hauB,  Ochtrup,  Schüttorf,  Coesfeld,  Stadtlohn  und 
Altstätte  gehören  der  Kreideformation  an.  Dir 
Ablagerungen  stellen  flöz  förmige  Schichten  von 
Toneisenstein  oder  besser  gesagt  umgewandeltem 
Spateisenstein  dar.  Dio  Erze  lagern  in  fetten, 
grauen  bis  blauen  Tonen.  Das  Streichen  ist 
verschieden,  doch  herrscht  0.  bis  W.  bezw 
OSO.  bis  WNW.  vor.  Das  im  Auftrage  des 
Hörder  Vereins  zu  Stadtlohn  niedergebrachte 
Abteufen  ergab  ein  Erz,  das  als  Eisensandsteia 
mit  nur  17,86  bis  24,87  °/o  Eisen,  0,18  bezw. 
0,10  °/o  Mangan,  0,03  bezw.  0,16°/o  Phosphor 
und  0,02  bezw.  0,01  °/o  Schwefel  anzusprechen 
war.  Die  Erze  sind  infolge  des  geringen  Eisen- 
gehaltes und  ihres  hohen  Rückstandes  ven 
46,13  bis  67,88  °/o  nicht  abbauwürdig. 

In  eingehender  Weise  bespricht  Gocbel  die 
zu  Altstfitte  und  Bentheim  ausgeführten  Arbeiten 
sowie  die  Ergebnisse  des  Tagebaues  in  Altstatte. 
Das  spezifische  Gewicht  dieser  Erze  betrigt 
3,5  bis  3,52  ja  bis  3,61.  Das  Bentheimer  Erz 
ergab  als  unterste  und  oberste  Grenze  ven 
16  Analysen: 


.  .  .  • 


Eisen 
Mangan  . 
Phosphor 
Kalk  .  . 
Magnesia 
Tonerde  . 
8chwefel 
Kieselsüiir 


30,00  bi»  45,00  •/• 
0,21     .     0,45  . 


0,1  39  , 
2,08  , 
1,37  . 
1,40  . 
0,089  „ 
9,78  , 


Glühverluet   .  26,20 


U'43, 
7,01  „ 
3,24  „ 
3,08  „ 
0,138  „ 

18,84  . 

30.20  . 


Eine  Durchschnittsprobe  ergab: 

Eisenoxvdulkarbonat  60,04     28.95  4/o  Eisen  \  33,65  V 

EisenoxVd  8,71  =>   4,70         ,    /  Fe 

Mangankarbonat  .  .    0,45  =  0,22  ,  Mn 

Tonerde  2,"7  •/« 

Kieselsflure  ....  13.80  „ 
Kalziumkarbonat  .  .    6,78   :   3,80  '/•  Kalk 
KaUiujiiBulfat  .  .  .    0,26=  0,10  „    w    n.  O,6O«0> 
Magnesiumkarbonat     6,21  =  2,97   „  Magnesia 
Phospborsäure  .  .  .    1,43  =   0,625  „  Phosphor 

Alkalien  Spuren. 

Hygroskop. Waaser  .  \  . 
Ilumussubstanz    .  .  f1'1'  '* 
Verlust  0,43  . 

100,00  '•/." 

Da  das  Erz  karbonalisch  ist,  so  ist  eine 
Röstung  geboten.  Nachstehend  die  Durcli- 
schnittsanalysen  von  16  gerösteten  und  ung-- 
rösteten  Bentheimer  Erzen: 


SiO,    .  . 

13,25  •/. 

18.30  «o 

AltO,  .  . 

2,28  , 

3,15  „ 

CaCOj.  . 

3,63  „ 

5,05  , 

MgO    .  . 

2,10  „ 

2.91  . 

IVO»    .  . 

1,52  . 

2,10  . 

H.SO« .  . 

0,365  „ 

Fe    .   .  . 

34,050  . 

47,000* 

Mn   .   .  . 

0,288  „ 

0,392  . 

H    .      ,      .  , 

0,350  . 

0,915. 
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Der  Metallgewinn  durch  Röstung  beträgt 
48,307  —  34,688  =  13,619°/o,  der  Gewichts- 
verlust, durch  Rösten  etwa  25°/o. 

Zum  besseren  Vergleich  zieht  Verfasser  die 
Analyse  von  zwei  Minetteerzen  und  mehrere 
Analysen  von  Erzen  aus  Russisch-Polen  an,  die 
sich  in  keiner  Hinsicht  von  dem  Münsterlflnder 
Erz  unterscheiden.  Im  zweiten  Teile  seiner 
Abhandlung  bespricht  Goebel  den  Abbau  dieser 
Erze  durch  Bagger.  [„Der  Erzbergbau*  1908, 
1.  Nov.  S.  454—458;  15.  Nov.  8.  481—488.1 
Wm.  P.  Headden:  Meteor  eisen  von  Cur- 
rant  Creok,  Colorado.  Das  Gewicht  dieses 
flachen,  mit  einer  dünnen  braunen  Schicht  über- 
zogenen Stückes  betrügt  569  Pfd.  =  258  kg. 
Das  Eisen  ist  weich,  sehr  dicht  und  weniger 
magnetisch  als  Schmiedeisen.  Sein  spezifisches 
Gewicht  ist  7,9394.    Die  Analyse  ergab: 

Eisen   89,793  •/<> 

Nickel   9,999  „ 

Kobalt   0,554  „ 

Mangan  .    0,054  , 

Chrom   0,048  „ 

Außerdem  Spuren  von  Kupfer,  Phosphor,  Kalk  und 
Magnesia.  [„Ind.  W."  1908, 19.  Oktober,  S.  1239.] 

Dr.  Hecker:  Die  Eisenerzvorkommen 
des  Routivara  und  des  Vallatj.*  Nachdem 
der  schwedische  Staat  vor  einigen  Monaten  auch 
die  Svappavarafelder  für  rund  9';i  Millionen 
Mark  erworben  hat,  sind  die  Vorkommen  des 
Routivara  und  Vallatj  dio  letzten  seinem  Einfluß 
noch  nicht  unterliegenden  größeren  Eisenerzfelder 
in  Lapplaud.  Der  Routivara  liegt  in  der  Provinz 
Norbotten,  fast  genau  unter  dem  67.°  nördl.  Br., 
somit  schon  nördlich  vom  Polarkreis;  westlich 
davon  liegt  der  Erzberg  Vallatj.  Abbau  hat  bis 
jetzt  hier  nicht  stattgefunden.  Der  Artikel  enthalt 
eingehende  Mitteilungen  über  die  Lagerungs- 
verhältnisse und  den  vorzunehmenden  Abbau  des 
Erzes,  das  im  Mittel  nach  Petersson  zwischen 
47,91  und  52,16  °/o  Eisen,  11,35  und  13,05°/0 
Titansäure  und  0,067  und  0,002  °/o  Phosphor 
enthalt.  Es  sind  aber  auch  zahlreiche  Gesamt- 
analysen angegeben.  Den  Schluß  der  Arbeit 
bilden  Angaben  über  Arbeiter-  und  Transport- 
verhaltnisse. Betriebskraft  und  die  Besitzver- 
hältnisse. [„Glückauf'  1908,  19.  September, 
S  1350-1355.] 

Die  Eisenerzfelder  von  Französisch -Loth- 
ringen.* [„Ir.  Tr.  Rev.*  1908,  18.  September, 
8.  1145—1146.] 

Die  Ockerindustrie  in  Frankreich  nimmt 
den  ersten  Rang  ein.  Die  Lagerstätten  von  Vau- 
cluse  und  Bourgogne  sind  die  bekanntesten.  Die 
Jahresproduktion  wird  zu  40  000  t  im  Werte 
von  3  500  000  Fr.  angegeben.  [„Echo  des  M." 
1908,  9.  November,  S.  1109.] 

Eisenerze  im  Staate  New  York.*  [„Ind.  W." 
1908,  23.  November,  S.  1408.] 


John  E.  Hardman  berichtet  über  ein 
neues  Eisenerzvorkommen  in  Neu-Hraunschweig. 
[ „ Ir.  ( 'oal  Tr.  Rev. "  1 908,  2 7 .  November,  S.  2 306 .  | 

Norman  L.  Leach:  Das  Eisenerzvorkommen 
von  Moose  Mountain,  Kanada.  [„Ir.Coal  Tr.  Rcv.u 
1908,  27.  November,  S.  2306.] 

Die  deutsche  Einfuhr  von  Mangan- 
erzen im  ersten  Halbjahr  1908.  Das  Ein- 
fuhrgeschäft in  Manganerz  zeigte  in  der  Gesnmt- 
zifFer  gegen  das  Vorjahr  keine  besondere  Ver- 
schiebung, indem  im  Jahre  1908  180  100  t 
eingeführt  wurden  gegen   174  500  t  Im  Jahre 

1907.  In  den  Bezugs  Verhältnissen  treten  aber 
verschiedene  Veränderungen  ein.  Zunächst  kamen 
aus  Spanien  nur  4000  t  (gegen  21  300  t),  aus 
dem  Europäischen  Rußland  27  800  t  (gegen 
35  600  t),  aus  dem  Asiatischen  Rußland  58  700  t 
(gegen  62  000  t)  und  aus  Oesterreich-Ungarn 
nur  700  t  (gegen  1200  t  im  Vorjahr).  Aus 
anderen  Ländern  stieg  dagegen  die  Einfuhr,  so 
ans  Brasilien  auf  20  100  t  (gegen  5200  t)  und 
Britisch-Indien  gar  auf  66  500  t  (gegen  44 100  t  ). 
Die  deutsche  Ausfuhr  an  Manganerz  war  sehr 
gering.  [.Der Erzbergbau"  1908,1.  Nov,  S.  459. J 

Die  Manganerzausfuhr  Rußlands  im  Jahre 

1907  betrug  37  684  000  Pud,  die  Gesamt förderung 
hingegen  56  333  000  Pud.  [„Enpr.  Min.  J.fc  1908, 
1  7.  Oktober,  S.  764.] 

E.  C.  Härder:  Manganindustrie.  [»Min.  J.u 

1908,  5.  September,  S.  501  —  302.) 

R.  0.  Ahlers:  Ein  Manganerzvorkommen  im 
südlichen  Indien.*  [„Ir.  (  oal  Tr.  Ilev.«  1908, 
27.  November,  S.  2300  — 2301. J 

Der  deutsche  Außenhandel  an  Chrom-, 
Wolfram-  und  Nickelerzen  im  ersten 
Halbjahr  1908.  Die  Einfuhr  von  Chromerzen 
mit  9700  t  bewegte  sich  in  den  vorjährigen 
Grenzen;  aus  der  Asiatischen  Türkei  wurden 
4000  t  (gegen  5900  t  im  Vorjahr)  eingeführt; 
aus  Französisch-Australien  2100  t  (gegen  1 700  t) 
und  aus  der  Europäischen  Türkei  400  t  (gegen 
2500  t). 

Wolframerze  wurden  im  Ausmaß  von  1000  t 
(1907  UOO  t)  eingeführt,  und  zwar  aus  Groß- 
britannien 300  t  (gegen  200  t),  aus  Australien 
200  t  (gegen  300  t)  und  aus  Argentinien  200  t 
(gegen  300  t). 

Die  Einfuhr  von  Nickelerzen  war  von 
16  900  t  im  Jahre  1907  auf  6100  t  im  Jahre 

1908  gesunken.  Aus  Französisch-Australien 
kamen  im  ersten  Halbjahr  1908  nur  5700  t 
Nickelerze  gegen  1 6  300  t  im  ersten  Halbjahr  von 
1907.  [„Der  Erzbergbau*  1908,  1.  November, 
S.  460  ] 

Die  neuen  Vanadium  vorkommen  in  Peru. 
|„Min.  J.»  1908,  5.  September,  S.  294. | 

Molybiianit  in  Natal.  [„Min.  J."  190H. 
12.  September,  S.  328.J 
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Elsenerz  brikettier  11  ngsaulape.*  Abbil- 
dung und  kurze  Beschreibung  einer  von  der 
Firma  Bradley  and  Craven  Limited  in  Wakefleld 
ausgeführten  Brikettierungsanlage.  Nach  dein 
Pressen  werden  die  Briketts  in  einem  mit  Gicht- 
gas beheizten  Ofen  geröstet.  [„Engineering'1 
1908,  4.  September,  8.  301-302.1 

Das  Brikettieren  pulveriger  Erze.  Das 
in  .Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  34  S.  1200  bis 
1202  beschriebene  Verfahren  von  Dr.  Friedrich 
Wilhelm  Dünkelbcrg  wird  noch  einmal  be- 
sprochen, um  nachzuweisen,  „daß  es  nach  jeder 
Richtung  alle  anderen  bekannten  Verfahren  über- 
trifft".   („Erzb.«  1908,  15.  Nov.,  S.  488— 491.] 

Ansorge:  Ueber  Erzbriketticning.*  Der  vor- 
liegende Artikel  beschäftigt  sich  nur  mit  dem 
Verfahren  der  Deutschen  Brikettierungs-Gesell- 
schaft  in  Altenkirchen  (  Westerwald).  [„Erzb." 
1908,  15.  September,  S.  379  —  381.] 

Hiertz:  Das  Gröndal -Verfahren.  [„Rev. 
univ.«  1908  Oktoberheft  S.  126—135.] 

G.  Franke:  Mitteilungen  über  einige  neuere 
schwedische  Anlagen  und  Verfahren  für  Auf- 
bereitung und  Brikettierung  von  Eisenerzen  und 
Kiesahbränden*  [, Glückauf"  1908,  3.  Oktober, 
S.  1417-1427.] 

Dunderland  L-on  Ore  Company,  Limited.  In 
kurzen  Zügen  werden  die  Gründe  angegehen, 
welche  zur  Einstellung  der  Anlage  in  Dunderlaml 
geführthaben.  („Min.  J."  1908, 14. Nov.,  S.  615.] 

G.  Werksanlagen. 

Carl  Jahn:  Bilbao  und  die  Hochöfen 
von  Viscaya.*  Unter  den  Eisen-  und  Stahl- 
werken Bilbaos  ist  das  hervorragendste  das  der 
Aktiengesellschaft  Altos  Hornos  de  Vizeaya 
mit  seinen  beiden  großen  Anlagen  in  Baracaldo 
und  Sestao  an  den  .Stationen  Desierto  und 
Scstao  an  der  Eisenbahn  von  Bilbao  nach 
Portugalete.  Beide  liegen  dicht  am  Flusse  und 
hatten  im  Jahre  1907  eine  gemeinsame  Pro- 
duktion von  230  000  t  Roheisen  oder  etwas  über 
die  Hälfte  derjenigen  von  ganz  Spanien.  Die 
Erze  werden  in  den  Bergen  von  Bilbao  sowie 
den  nlbaner  und  kantahrischen  Bergzügen  ge 
brochen;  sie  bestehen  aus  Eisenglauz,  Eisenocker 
und  Eisenspat,  von  denen  der  letztere  bei  den 
Gruben  selbst  geröstet  wird.  Die  Erze  werden 
mittels  Bremsbergen,  Drahtseilbahnen  oder  Eisen- 
bahnen nach  der  Verladungssteile  am  Nervion 
gebracht  zwecks  Ausfuhr  ins  Ausland,  besonders 
nach  England.  Ungefähr  die  Hälfte  ihres  Erz- 
bedarfs  gewinnt  die  Aktiengesellschaft  aus  eigenen 
Gruben.  Im  Mittel  geben  die  Erze  50  °/o  reines 
Kisen,  welches  sich  ganz  besonders  für  Gießerei- 
zwecke, außerdem  auch  noch  für  den  Siemens- 
Martinprozeß  und  infolge  seines  geringen  l'hos- 
phorgehaltes  und  hoben  Siliziumgehaltes  für  den 
Hesseiuerpru/.eß  eignet. 


Für  die  Kokserzeugung  wird  zum  grötiu-n 
Teil  englische  oder  deutsche  Steinkohle  ver- 
wendet, und  nur  in  geringerer  Menge  kommt 
dabei  spanische  Kohle  in  Frage.  Die  letzter? 
wird  hingegen  mit  Vorteil  zur  Beheizung  sinn- 
licher Oefen  verwendet.  Spanien  besitzt  in 
Asturien,  in  der  Provinz  Leon  seine  größten 
Steinkohlenlager.  Die  gesamte  Kokscrzeu^un- 
erfolgt  in  eigenen  Oefen,  wobei  die  Nebenprodukte 
gewonnen  und  die  Gase  in  Gasmotoren  und  zur 
Dampf kesselförderung  verwendet  werden. 

Die  beiden  Werke  der  genannten  Firma  be- 
sitzen eigene  Gießereien,  Maschinen-  und  Kon- 
struktionswerkstätten, woselbst  Maschinen,  Dach- 
und  größere  Brückenkonstruktionen  für  fremde 
Rechnung  ausgeführt  werden.  Bezüglich  d?r 
beiden  Werke  mag  das  Folgende  erwähnt  *ein: 

1.  Das  Werk  in  Baracaldo  besitzt  vier  25  ir 
hohe  Hochöfen  neuesten  Systems.  Der  größte 
Teil  des  Roheisens  gelangt,  nachdem  es  drn 
Mischer  passiert  hat,  in  das  Stahlwerk,  in  dem 
zwei  Konverter  von  je  12  t  Leistungsfähigkeit 
aufgestellt  sind;  überdies  befinden  sich  daselbst 
zwei  kleine  Martinöfen  mit  12  bis  15  t  Einsatz. 
Die  Blöcke  haben  ein  Stückgewiclit  von  120<> 
bis  1 500  kg  und  werden  in  einem  Vorwalzwerk 
mit  1000  mm  Durchmesser  vorgewalzt  und  hier- 
auf in  den  dahinter  liegenden  Walzen  von  800  mm 
Durchmesser  zu  Eisenbahnschienen.  J -Eisen  bis 
zu  Profil  Nr.  32  und  anderen  Profilen  verwalzt. 
Das  erwähnte  Walzwerk  hat  bei  der  Schienen- 
fabrikation eine  mittlere  Leistungsfähigkeit  von 
400  t  im  Tage.  Ein  Teil  der  Blöcke  wird  in 
kürzere  Stücke  zerschnitten,  welche  entwedir 
andere  Walzen  passieren  oder  zur  Ausfuhr  ge- 
langen. Die  erwähnte  800  mm  -  Walzenstraße 
wird  von  einer  Dampfmaschine  älterer  Konstruktion 
angetrieben,  welche  gleichzeitig  ein  Blechwalz- 
werk für  Bleche  bis  zu  2600  mm  Breite  be- 
treibt; die  erwähnte  Maschine  soll  jetzt  durrh 
eine  aus  Deutschland  stammende  größere  und 
stärkere  Maschine  ersetzt  werden.  Hinter  der 
Walzwerksanlage  liegt  das  Warmlager  mit  sein-n 
zwei  Kreissägen  und  damit  in  Verbindung  eine 
Abteilung  mit  Rieht-,  Fräs-  und  Bohrmaschine, 
woselbst  die  Schienen  die  Schlußbchandliing  er- 
fahren, wonach  sie  auf  das  Schienenlager  gebracht 
werden.  In  einem  Seitengebäude  mit  fünf  Hallen 
stehen  weitere  fünf  kleinere  Walzwerke,  auf 
welchen  alle  Arten  von  Handels-  und  Bauflußeisen. 
Draht  und  Bodenplatten  gewalzt  werden.  Da» 
Werk  besitzt  überdies  eine  große  Schmiede  mit 
mehreren  Dampfhämmern,  eine  elektrische  Zen- 
tralstation für  Gleichstrom,  zwei  300  pferditre 
Gichtgasmotoren  und  einen  100  pferdigen  Gas- 
motor für  die  Arbeits-  und  Hilfstnaschinen  sowk 
für  Beleuchtungszwecke. 

2.  Das  Werk  In  Scstao  umfaßt  drei  Hoch- 
öfen, vier  Martinöfen  und  zwei  kleine  Konverter 
(System  Robert;  mit  einer  täglichen  Produktion 
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von  250  t  Blöcken.  Im  Walzwerk  befindet  sich 
eine  650  mm  -  Triostraße  für  leichte  Schienen 
und  allerlei  Proiiieisen,  ferner  drei  kleine  Walzen, 
mehrere  lilechwalzen  und  ein  Drahtwalzwerk. 

Die  Aktiengesellschaft  Altos  Homos  de  Vizcaya 
beschäftigt  insgesamt  etwa  5800  Arbeiter  in  ihren 
Werken.  Hierbei  sind  die  in  den  Gruben  ver- 
wendeten Arbeiter  nicht  eingerechnet.  Die  Firma 
hat  in  diesem  Jahre  zum   erstenmal   an  der 


Abbildung  5.    Zwiscbenkuhler  der  Hörder  Maschine. 

selbst   ist  folgendes  zu 


internationalen  Konkurrenz  teilgenommen  und 
dabei  von  allen  daran  beteiligten  Firmen  für  die 
finnischen  .Staatseisenbahnen  das  vorteilhafteste 
Angebot  abgegeben,  so  daß  die  letzteren  von 
jetzt  an  ihren  Jahresbedarf  an  Schienen  und 
Zubehör  dort  decken  werden.  („Tekniska  Före- 
ningens  i  Finland  Förhandlingar*  1908  Oktober- 
heft 8.  222  226.] 

Beschreibung  der  anläßlich  der 
Herbstversammlung  des  „Iron  and  Steel 
Institute*  besuchten  Eisen-  und  Stahl- 
werke.* 1.  Britannia  Steel  Works  der  Firma 
Dorman.  Long  &  Co.  Ltd.;  2.  North-Eastern 
Steel  Co.,  Ltd.;  3.  Clarenee  Iron  and  Steel  Works 
und   Koksofcnanlape  von  Bell  Brothers,  Ltd.; 

4.  Newport  Iron  Works  von  Sir  B.  Samuelson 
&  Co.,  Ltd.  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  49 

5.  1791);  5.  die  Werke  von  Bolckow,  Vaug- 
han  &  Co  ,  Ltd.;  6.  die  Werke  der  Cargo  Fleet 
Iron  Co.,  Ltd.;  7.  die  Ortnesby  Eisenwerke  von 
Cochrane  &  Co.,  Ltd.;  8. 
die  Normanby  Eisenwerke ; 

9.  die  Tees  Eisenwerke  von 
Wilsons,  Pease  &  Co.,  Ltd.; 

10.  die  Thornaby  Werke 
von  Wm.  Whitwell  &  Co., 
Ltd.  in  Stockton -on- Tees ; 

1 1.  die  Werke  der  Skinning- 
rove  Iron  Co.;  12.  die  Ayre- 
some  Werke  von  (ijers,  Mills 
&  Co.,  Ltd.;  13.  die  New- 
port Walzwerke  von  John 


Kurze  Beschreibung  der  Werke  von  Cockcrill.* 
(„Compt.  rend.  S.  Ind.  min."  1908,  September 
Üktoberheft,  S.  358  — 363.] 

Sibirische  Eisenwerke.*  [Ir.  Coal  Tr.  Rev." 
1908,  18.  September,  S.  1162]. 

Scheller:  Ergebnisse  von  Versuchen 
im  praktischen  Betrieb  über  den  Einfiuß 
der  Ladunjrsternperatur  auf  die  Leistung 
der  Gasmaschinen.* 

Anknüpfend  an  die 
früheren  Arbeiten  Jun- 
kers' und  seine  eige- 
nen Versuche  über  die 
Lcistungsunterschiede 
von  Gasmaschinen  mit 
und  ohne  Kühlung  der 
Ladung  bespricht  Ver- 
fasser die  von  Junkers 
angestellten  Zwischen- 
kühlversuche  an  Zwei- 
taktmaschinen und  er- 
läutert die  ent- 
sprechenden Diagram- 
me. Ueber  die  Kon- 
struktion der  Kühler 
sagen:    Die  aus  den 


Gasen  die  Wärme  aufnehmenden  Flachen  stehen 
ihrer  Oberfläche  nach  im  richtigen  Verhältnis  zu 
den  die  Wärme  an  das  Köhlwasser  abgebenden 
Oberflächen.  Die  kupfernen,  überall  verzinnten 
Kühler  liegen  derart  in  festen  gußeisernen  Ge- 
häusen, daß  die  beim  Betriebe  der  Maschinen 
entstehenden  kleinen  Bewegungen  der  Leitungen 
usw.  keine  Beanspruchung  in  den  Kühlelementen 
hervorrufen.  Die  Kühler  lassen  die  Gase  ohne 
jede  Bewegungsrichtung  und  in  kurzen  Wepen 
durchgehen,  so  daß  merkliche  Reibungswider- 
stände nicht  entstehen  können. 

Bei  Anwendung  des  Junkersschen  Zwischen- 
kühlers ergeben  sich  folgende  Vorteile: 

1.  Die  Leistung  einer  Maschine  erhöht  sich 
entsprechend  der  erzielten  Rückkühlung.  2.  Die 
Temperaturen  über  den  ganzen  Kreisprozeß  werden 
durch  Rückkühlung  der  Ladung  erheblich  herunter- 
gesetzt. 3.InfolgederniedrlgerenTemperaturen  er 


Abbildung  6.    OocbelhäuBer-Ma«chini;  de«  Hörder  Vereins. 


Hill  et  Co.:  14.  die 
Werke  von  Richardsons,  Westgarth  &  Co.,  Ltd.; 
15.  die  Werke  der  Darlingtun  Forge  Co.,  Ltd. 
(.Ir.CoalTr.Rev.*  190H,  2.  Oktober,  S.  1451  IT.] 


leichtert  und  verbilligt  sich  die  Zylinderschinierung. 
4.  Die  Versuche  ergaben  den  Fortfall  von  Früh- 
zündungen und  eine  bedeutende  Verminderung 
der  Fehlzündungen. 
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5.  Verzichtet  man  auf  die  Erniedrigung  der 
Temperaturen  im  Kreisprozeß  der  Maschinen, 
so  laßt  die  Verwendung  von  Zwiachenkühlung 
höhere  Kompression  und  damit  die  Erzielung 
eines  besseren  thermischen  Wirkungsgrades  zu. 
[BZ.  d.  V.  d.  I."   1908  Nr.  48  S.  1927-1929.] 


9m£.  w. 

ohne  Köhler  mit  Kühler 

Abbildung  7.    200pferdige  Körting-Maiicbine. 


Abbildung  8.    Viertaktmanchine  mit  Kablern. 


Vakuum-Fundament  von  Rügen.  Bei 
■dieser  neuen  Fundamentierungsart  wird  ein 
eigentliches  Fundament  (Mauerwerk)  sowie  Anker, 
Fundamentschrauben  usw.  nicht  angewendet, 
sondern  der  Boden,  mag  derselbe  aus  Beton, 
Holz,  Asphalt,  Steinholz  und  dergl.  bestehen, 
bleibt,  wie  er  ist  und  wird  nur  erforderlichen- 
falls  präpariert.  Voraussetzung  ist  natürlich, 
daß  der  Boden  an  und  für  sich  stark  genug 
ist,  um  die  aufzunehmende  Last  zu  tragen. 

Zwischen  Maschine  bezw.  deren  Fundament- 
platte und  den  Fußboden  wird  eine  eigens  für 
diesen  Zweck  hergestellte  Fundament-Gummiplatte 
gelegt,  dabei  wird  durch  das  infolge  des  Eigen- 
gewichtes der  Maschine  und  die  besondere  Eigen- 
schaft der  Fundament  -  Gummiplattc  erzeugte 
Vakuum  die  Maschine  auf  ihrem  Platze  fest- 
gehalten, so  daß  es  keinerlei  Verankerung  oder 
weiterer  Mittel  zur  Befestigung  bedarf. 

Das  neue  Fundamentierungsverfahren  eignet 
sich  für  alle  Maschinen,  deren  Anordnung  nicht 
die  Herstellung  eines  besonderen  Fundamentes 
von  vornherein  bedingt,  also  Maschinen,  deren 
Konstruktion  derart  ist,  daß  sie  direkt  ohne 
besondere  Erhöhungen  auf  dem  Fußboden  stehen, 
wie  z.  B.  Werkzeug-  und  Arbeitsmaschinen;  bei 
Dampfmaschinen  und  anderen  großen  Maschinen, 
die  infolge  ihrer  Konstruktion  und  ihres  hohen 
Gewichtes  einen  Fundament-Unterbau  benötigen, 


soll  die  Vakuum-Fundamentierung  auch  anwend- 
bar sein;  dabei  hatte  man  anstatt  des  bisher 
üblichen  umfangreichen  und  teueren  Unterbaue» 
nur  eine  einfache  Eisenbetonschicht  in  ent- 
sprechender Starke  nötig,  wahrend  jede  Ver- 
ankerung überflüssig  wäre.  Bezüglich  weiterer 
Einzelheiten  sei  auf  die  von  der  von  Rügeo- 
sch en  Vakuum-Fundament- Vertriebs-Gesellschaft 
m.  b.  H.  in  Berlin  W.,  Potsdamerstr.  134,  herau*- 
gegebene  Broschüre  verwiesen.  Das  neue  Ver- 
fahren ist  auch  beschrieben  in  der  Zeitschrift 
„ Der  Erzbergbau"  1908,  15.  November,  S.  494. 

H.  Bonte:  Einfluß  der  Großgasmaarbinr 
auf  die  Entwicklung  der  Hüttenwerke.  •  [.Z.  d. 
V.  d.  1."  1908  Nr.  48  S.  1912-1916.] 

Rudolf  Barkow:  Dampfturbinen  als  Nieder- 
druckmasebinen.  *  [„Z.  f.  Dampfk.  u.  M."  1»0K. 
25.  September,  S.  372  -  375.] 

Dr.  R.  Camerer:  Wirtschaftliche  Gesichts- 
punkte beim  Veranschlagen  von  Wasserkraft- 
maschinen.  *  („Z.  d.  V.  d.  I."  1908  Nr.  4h 
S.  1901-1911.] 

Krumbiegel:  Die  elektrischen  Anlagen  d<r 
Akt.-G.  Lauchhammer.*  [„Z.  d.  V.  d.i.-  190*. 
7.  November,  S.  1789—1797.] 

Die  neue  Erz-  und  Kohlen- Verladeeinrirhtung 
der  Pennsylvania  Company  im  Hafen  von  Ashta- 
bula,  Ohio*.*  [„ Eng.  Ree."  1908,  12.  September. 
S.  284  288.] 

Walter  G.  Stephan  beschreibt  eine  groß. 
Eiaenerzverlade-Vorrichtung  dor  American  Steel 
and  Wire  Company,  Cleveland.  Ohio.*  [,lr.  kft 
1908,  8.  Oktober,  S.  985  bis  987.] 

Georg  v.  Hanffstengel:  Moderne  Verlad»  - 
krane.*  [WZ.  d.  V.  d.  I.«  1908,  7.  Noven.br. 
S.  1797  — I8C7.] 

R.  Richter:  Die  Eimerkettenbagger. *  f.Z. 
d.  V.  d.  L*  1908,  24.  Oktober,  S.  17O1-170«.] 

H.  Roheisenerzeugung. 

Ein  Hochofenwerk  v o n geschichtlichem 
Interesse.*  Das  Hochofenwerk  der  Dunbar  Fur- 
nace  Co.  zu  Dunbar,  Pa.,  ist  mit  nur  wenige 
Monate  dauernder  Unterbrechung  seit  1791 
ständig  in  Betrieb.  Kurze  Darstellung  der  Ge- 
schichte des  Werkes.  [,lr.  Tr.  Rev."  1908. 
10.  September,  S.  449  —  450.] 

Der  neue  Hochofen  .Rebecca"  der 
Kittaning  Iron  and  Steel  Mfg.  Co.  Ge- 
nannte Gesellschaft  hat  an  Stelle  eines  alten 
Hochofens  zu  Kittaning,  Pa.,  einen  neuen  von 
24,38  m  Höhe,  5,49  m  Kohlensackweite  und 
3,35  m  Gcstclldurchmesser  erbaut.  Der  Ofen 
wird  von  Hand  begichtet.  Als  Neuerung  wird 
geschildert,  daß  der  Ofen  statt  mit  gußeisernen 
Tragsäulen  für  den  Mantel  mit  zwölf  schief- 
stehenden  Säulen  aus  Schmiedeisen,  welche  zum 
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Schutz  gegen  Schlacke  und  Hitze  noch  mit 
einem  Betonmantel  umgeben  wurden,  ausgerüstet 
int.  Der  Wind  wird  durch  zehn  Düsen  dem  Ofen 
zugeführt.  In  den  des  näheren  beschriebenen 
Ifullins-Gaswnschern  sollen  die  Oase  möglichst 
wenig  abgekühlt  werden.  Durch  eine  Anzahl 
engerer  Röhren  werden  bei  diesem  Apparat 
die  Gase  über  eine  Wasserflüche  verteilt  und 
dabei  vom  groben  Staub  befreit.  Die  Konstruktion 
bietet  jedenfalls  nichts  Neues.  [„Ir.  Tr.  Rev.* 
1908.  24.  September,  S.  521  —  526.] 

Die  Anlage  der  Wickwire  Steel  Co. 
zu  Buffalo.*  Das  Werk  besitzt  einen  neuen 
Hochofen  von  350  t  Tagesleistung,  umfangreiche 
Einrichtungen  für  Verladung  der  in  Dampfern 
ankommenden  Erze,  für  Lagerung  und  Be- 
förderung derselben  zum  Hochofen.  [„Ir.  Age" 
1908,  1.  Oktober,  S.  912  — 914.] 

Die  neue  Hochofenanlage  der  Wickwire  Steel 
Company  in  Cortland  N.  V.*  [„Ir.  Tr.  Rev."  1908, 
29.  Oktober,  S.  728-729  ] 

Josef  von  Ehrenwerth:  Zur  Berech- 
nung und  Profilierung  der  Eisenhoch- 
öfen.* Bei  Entwurf  eines  Hochofens  handelt 
es  sich  vor  allem  um  die  sachgemäße  Be- 
stimmung seines  Inhaltes  und  Profiles,  sodann 
um  die  Wahl  des  Bausysteines  und  Entschei- 
dung über  die  Details  hinsichtlich  Gichtapparat 
und  Gasableitung,  Zahl  und  Anlage  der  Wind- 
formen  usw. 

Die  Berechnung  des  wirksamen  Inhaltes  wird 
von  Praktikern  in  der  Regel  nach  der  empirischen 
Formel  V  =  P  v  vorgenommen,  in  welcher  V 
das  wirksame  Volumen  in  Kubikmeter,  P  die 
Produktion  in  24  Stunden  in  Tonnen  und  v  das 
einer  Tonne  taglicher  Produktion  entsprechende 
Ofenvolumen  in  Kubikmeter  bezeichnet,  welches 
nach  vorliegenden  Erfahrungen  gewählt  wird. 

Diese  Formel  gewahrt  aber  keinen  direkten 
Einblick  in  die  Bedingungen,  welchen  sie  ent- 
sprechen soll;  Verfasser  schlagt  daher  in  der 
Berechnung  der  Hochöfen  den  folgenden  Gang 
ein,  der  auf  den  gewählten  Bedingungen  auf- 
gebaut ist. 

Bezeichnet  v„  das  Sturz-  oder  Lagervolum 
sämtlicher  Gichtmaterialien  —  Erz,  Zuschlag, 
Brennstoff  — ,  das  ist  jenes  Volumen,  in  welches 
sich  diese  im  Hochofen  ineinanderlegen,  f.d.  Tonne 
Erzeugung,  p  die  stündliche  Erzeugung  in  Tonnen, 
und  z  die  Schmelzreise  in  Stunden,  so  ist 
V  =  p  •  vm  das  Volumen  eines  Ofens  mit  p  t  Er- 
zeugung in  oiner  Stunde  bei  einer  Stunde 
Schmelzreise,  daher  V=pvmz  der  wirksame 
Inhalt  des  Ofens  für  die  gewünschte  stündliche 
bezw.  Ugliche  Erzeugung  bei  gewühlter  Schmelz- 
reise z.  Bezüglich  der  durchgeführten  Berech- 
nungen sowie  der  Ofenprofile  selbst  muß  auf 
die  Quelle  verwiesen  werden.  f„Oest.  Z.  f.  B. 
u.  H.*  1908  Xr.  19  S.  22!)  233.] 

LH.,. 


Ein  neues  Verfahren  zum  Anblasen  von 
Hochöfen.  Beschreibung  eines  stockförmigen 
Apparates,  der,  durch  eine  Düse  und  Form  in 
den  Hochofen  gesteckt,  das  Entzünden  des 
Brennstoffs  mittels  des  elektrischen  Stromes  ge- 
stattet. [„Ir.  Coal  Tr.  Rev.»  1908,  9.  Oktober, 
S.  1601.] 

Ignaz  Sturm:  Neuere  Hochofen- 
Schrflgaufzüge.*  Beschreibung  verschiedener 
von  der  Firma  J.  Pohlig.  A.-G.  in  Köln,  erbauter 
Aufzüge:  Näederrheinische  Hütte  in  Duisburg- 
Hochfeld,  Hüstener  Gewerkschaft  in  Hüsten  i.W., 
Gutehoffnungshütte  in  Oberbaasen.  [„Ocst.  Z.  f. 
B.  u.  H."   1908,  26.  September,  S.  481 — 485.] 

M.  Buhle:  Ueber  einige  Neuerungen  im 
Massentransport.*  Besehreibungen  einiger 
neuer  Begiclitungsanlagen  unter  Verwendung  von 
Sehrügaufzügen  und  Erz-  bezw.  Kokskübeln. 
Bauart  der  Maschinenfabrik  Augsburg-Nürnberg. 
[„Z.  d.  Oest.  I.  u,  A.*  1908,  30.  Oktober,  S.  705 
bis  709.) 

Frank  Ferinstone:  Ein  ungewöhnliches 
Hochofenerzeugnis;  Nickel  in  manchen  Eisen- 
erzen Virginias.  Bericht  über  einen  Hochofen- 
abstich von  nachstehender  Zusammensetzung: 
Silizium  0,019  °/o,  Phosphor  0,228  °/o,  Schwefel 
0.39%,  Mangan  0,042  °/o,  Gesamtkohlenstoff 
2,366  °/o,  Graphit  0,00  °/0,  Nickel  und  Kobalt 
0,184°/o-  Das  Eisen  war  weiß  und,  obgleich 
voller  Blasen,  sehr  zflh.  [„Bull.  Am.  Inst.  Min. 
Eng."  1908  Septemberheft  S.  783  — 785.J 

Hochofen  -  Geblasemaschine.  Von  der 
Firma  A.  Borsig  in  Tegel  für  das  Borsig- 
werk  in  Oberschlesien  gebaut.  Sie  saugt  normal 
bei  80  Umdrehungen  in  der  Minute  800  cbm 
atmosphärische  Luft  an  und  verdichtet  sie  auf 
0,4  —  0.5  at  Ueberdruck.  Zum  Antrieb  dient  eine 
Verbunddampfmaschiue  mit  780  mm  bezw.  1200  mm 
Zylinderdurchmesser.  Der  Durchmesser  der  Wind- 
zylinder betragt  1630  mm;  der  gemeinsame  Hub 
ist  1200  mm.  [„Pr.  Masch. - Konstr."  1908, 
5.  November,  S.  185.] 

Tod-Geblttscmaschine  für  den  neuen  Hoch- 
ofen der  Brier  Hill  Iron  and  Coal  Co.  in  Youngs- 
town,  Ohio.  Sie  soll  1472,6  cbm  Luft  bei 
60  Umdrehungen  liefern.  Die  maximale  Ge- 
schwindigkeit ist  75  Umdrehungen  in  der  Minute. 
f„Ir.  Tr.  Rev.-  1908,  19.  November,  S.  857.] 

Unter  der  Bezeichnung  Aerodrometer *  hat 
Professor  Dr.  H.  Zwaardemaker  in  Utrecht 
einen  neuen  Apparat  zur  Messung  von  Luft- 
strömen konstruiert,  der  sich  u.  a.  auch  bei  Venti- 
lationsanlagen, Hochofenwindleitungen  usw.  eignen 
dürfte,  um  den  Wechsel  in  der  Geschwindigkeit 
und  Menge  der  geförderten  Luft  auf  höchst  ein- 
fache WeiBe  mit  bloßem  Auge  beobachten  zu 
können.  In  Verbindung  mit  einem  kleinen 
Spiegel,  der  einen  Lichtpunkt  auf  ein  fortlaufend 
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vorbeigeführles  lichtempfindliches  Papier  zurück- 
wirft, verzeichnet  der  Apparat  ein  Bild,  au»  dem 
man  dann  spater  den  Verlauf  di  r  Veränderungen 
entnehmen  kann.  Das  in  der  Quelle  abgebildete 
Instrument  wird  von  I).  B.  Kagenaar  sen.  in  Utrecht 
hergestellt.  l,Prom.k  1908,  16.  Septbr..  S.  816, 
nach  der  , Zeitschrift  für  Instrumeutenkunde1".] 

.T.  v.  Ehlenwerth:  Bausysteme  der 
E  i  s  e  n  h  o  c  h  ö  f  e  n .  deren  Beurteilung  und 
Wahl.*  Hinsichtlich  der  Bauausführung  können 
folgende  sechs  Bausysteme  der  Hochöfen  unter- 
schieden werden,  die  in  der  Quelle  eingehend 
beschrieben  sind. 

1.  Hochöfen  mit.  massivem  Rauhmauerwerk. 
Nach  diesem  System  waren  die  alten  Oefen  ge- 
baut, für  kleine  Oefen  und  rauhe  Klimate  hat 
es  auch  derzeit  eine  gewisse  Berechtigung  und 
ist  auch  bei  Holzkohlenöfen  in  Schweden,  in 
den  Alpen  usw.  noch  zahlreich  vertreten.  Nach 
belgischem  Muster  wurde  dieses  System  mitunter 
dadurch  modifiziert,  daß  man  bei  sonst  ähnlicher 
Ausführung  Gestelle  und  Rast  freistellte.  Als 
modernes  Beispiel  führt  Verfasser  den  Hochofen 
Nr.  14  in  Vordernberg  (Firma  Gebr.  Böhler  &  Co.. 
Wien)  an. 

2.  Schottisches  System.  Sehr  verbreitete 
Ausführung  in  Amerika  und  Schottland. 

3.  Hochofen  mit  Luftschaeht.  Als  Beispiel, 
durch  einen  dünnen  Rauchschacht  innen  modi- 
fiziert, kann  der  Holzkohlenhochofen  zu  Trofaiach 
in  Steiermark  angeführt  werden;  Ende  der 
sechziger  Jahre  vollendet  und  noch  in  Betrieb, 
derzeit  im  Besitz  der  Firma  Sehöllor  &  Neufeld. 
Auch  Hochofen  Nr.  II  in  Vordernberg,  im  Besitz 
der  Oesterr.  Alpinen  Montangesellschaff. 

4.  System  Gebrüder  Mittlren  lach.  Beispiele 
sind  die  seinerzeitigen  Hochöfen  von  Schwechat 
und  die  Kokshochöfen  von  Bouceau  in  Süd- 
frankreich. Dieses  System  wurde  erst  durch  die 
Wiener  Ausstellung  1873  mehr  bekannt  und 
hat  keine  große  Verbreitung  gefunden. 

f>.  Hochofensystem  Ing.  K.  Lürmann.  Bei- 
spiele: Hochofen  von  Eisenerz.  Donawitz  usw. 
mit  Kühlkasten  im  Schacht. 

0.  Hochofensystem  Burgers  aflf  der  Hütte 
»Vulkan*  bei  Duisburg. 

Innerhalb  dieser  Gründl  vpen  gibt  es  ver- 
schiedene Modifikationen  in  den  Details,  als  Bau 
des  Gestelles,  Einbau  der  Formen,  und  mag 
allenfalls  das  System  Lürmann  mit  durch  das 
sog.  Korsett  getragenem  Gestell  und  Rast  und 
an  dasselbe  durch  I- Eisen  aufgehilngten  Form- 
kasten erwähnt  werden,  welches  seit  1888  wieder- 
holt ausgeführt  wurde. 

Bei  Beurteilung  der  Hochofensysteme  sind, 
wie  bei  allen  industriellen  Anlagen.  Betriebs- 
und  Baukosten  nebst  Dauer  der  Anlage  in  erste 
Linie  zu  stellen.  Beide  Kosten  sind  aber  in 
gewissem  Maße  von  der  Beeinflussung  des  Be- 
triebes durch  äußere  Einflüsse  abhängig,  also 


insbesondere  von  klimatischen  Verhältnissen, 
die  dalier  auch  entsprechend  berücksichtigt  werden 
müssen.  Die  Betriebskosten  sind  in  erster 
Reihe  vom  Brennstoffbedarf  abhangig.  und  dieser 
wieder,  sonst  richtige  Einrichtung  und  besten 
Betrieb  vorausgesetzt,  vom  Wilrmeverlust  durch 
Ausstrahlung. 

Bezeichnet  man  mit  \V»  den  Wilrmeverlust 
durch  Strahlung  f.  d.  Tonne  Erzeugung,  mit  O 
in  qm  die  Oberfläche,  1  in  cbm  den  Inhalt  des 
Ofens,  z  in  Stunden  die  Schmelzreise,  mit  T  die 
Innen-,  t  die  Außentemperatur  und  mit  ('  einen 
Koeffizienten,  der  vom  W'firrneleitungsvermög.  u 
des  Baumaterials  und  der  Art  der  Ausführung 
des  Baues,  meteorologischen  Verhältnissen  usw. 
abhängig  ist,  so  kann  der  Warineverlust  durch 
Ausstrahlung  ausgedrückt  werden  durch 


W.  =  C.  *.<T 


also 


-„-«V£"...,T-.. 

c,"..t-.:,. 


wenn  D,  für  die  allgemeine  Betrachtung  ent- 
sprechend, den  mittleren  Durchmesser  des  Ofen*. 
C,  einen  iu  obenbemerkter  Weise  abhängigen 
Koeffizienten  bezeichnet. 

Man  ersieht  daraus,  daß.  sonst  gleiche  Ver- 
hältnisse vorausgesetzt,  der  Warineverlust  im 
geraden  Verhaltnisse  mit  der  Schmelzreise  wächst 
und  im  umgekehrten  Verhältnis  zum  Durchmesser 
des  Ofens  steht.  Daraus  folgt  aber,  daß  das 
System  1  für  kleine  Oefen  seine  volle  Berech- 
tigung hat  bezw.  bei  Wahl  des  Systeme«  2  gegen 
den  gedachten  Verlust  durch  Anwendung  eines 
massiveren  Rauhschachtes  und  von  Füllungen 
entsprechend  vorgesorgt  werden  soll,  daß  aber 
für  den  Fall  auch  das  System  3  ganz  am  Platz 
ist,  welches,  da  der  Rauhschacht  in  einfachster 
Art  aus  gewöhnlichem  Ziegelmauerwerk  herge- 
stellt werden  kann,  für  kleine  Oefen  als  das 
billigste  bezeichnet  werden  kann.  Diese  Systeme 
sind  um  so  mehr  für  rauhe  Klimate.  bedeutende 
Temperaturwechsel,  häufige  Winde  gerecht- 
fertigt, daher  auch  insbesondere  in  Schweden 
und  in  den  Alpen  zu  treffen. 

Mit  zunehmendem  Ofendurchniesser.  also  zu- 
nehmender Größe,  des  Ofens,  verliert  dieses  und 
auch  das  System  mit  Luftschacht  immer  mehr 
an  praktischer  Anwendbarkeit,  wogegen  die 
Systeme  2,  4  und  ft  mit  voller  Begründung  in 
ihre  Rechte  treten  und  2  und  ">  für  die  größten 
Produktionen  zur  Anwendung  gekommen  sind. 
Von  die  seil  bietet  das  System  3  den  Vorteil 
besseren  Schutzes  gegen  äußere  Einflüsse  auf  den 
Gang  und  Wärme  Verluste,  wogegen  das  System 
Lürmann,  durch  die  vollkommene  Zugflnglichkeit 
des  ganzen  Kornschachtes  und  zudem  durch  die 
Freilegung  selbst  des  Bodens  ausgezeichnet,  am 
mittleren  und  südlichen  Kontinent  in  den  Neu- 
anlagen wohl  das  verbreiterte  geworden  ist. 
UOest.Z.  f.B.  it.  IL"  1908  Nr.  25  S.  301 -304.) 
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Kxplosionsklappen  für  Hochöfen  nach 
Roberts.*  Die  in  Abbildung  9  und  10  dar- 
gestellten Explosionsklappen  sind  durch  Patente 


Die  Rastkonstruktion  von  Farrell- 
Roberts.  Die  Rast  erholt  einen  Mantel,  der  sich 
vom  Gestell  bis  zum  Kohlensaek  hinzieht.  Statt. 


Sfu.e.83. 


Abbildung  !l  und  10.  Kxploaiousklappen. 


geschützt.  Sie 
«ollen  das  Aus- 
werfen größerer 
Massen  der  Be- 
schickung ver- 
hindern. Alles 
Nähere  ist  aus 
den  Skizzen  zu 
entnehmen.  Ab- 
bilder. 10  ist  auf 
<lem  Werk  der 
War  wick  Iron 
and  Steel  Co.  zu 
Pottstown,  Pa., 
im  Gebrauch. 
|  n  Iron  Age" 
1908.  Jf».  Okt.. 
S.  121«:  .Ir. 
*■  oal  Tr.  Rev.", 
20.  November, 
S.  2211.| 

Drehbare 
oder  beweg- 
liche Rast,  für 
H  o  eh  öfen.* 

Vorschlag  von 
J.  II.  Meissner 
in  Pittshurgh, 
wonach  zur  Be- 
seitigung von 

H/tngen  der 

Gichten  die 
ganze  Rast  des 

Hochofens  beweglich,  i|.  Ii.  um  ihre  senkrechte 
Achse  drehbar  gemacht  wird.  |.Ind.  W."  1908, 
9.  November,  S.  1332  — 1333:  auszüglieli  „Ir. 
Age-,  19.  November,  S.  1431. | 


Abbildung  11.  Kastkonstruktion. 


mittels  Platten  wird  die  Kühlung  der  Rast, 
durch  aus  der  Abbildung  1 1  ersichtliche,  ge- 
bogen«- Blechplattcn  erreicht.  Die  Vorrichtung 
ist  auf  mehreren  amerikanischen  Werken  im 
Gebrauch.  |„Ir.  Age*  1908.  5.  November, 
S.  1294. | 

Die  Gayleysche  Trocken -Wind -Anlage  der 
Jllinois  Steel  Company.  [,lr.  Age"  1908,  8.  Okt., 
S.  998  —  1001.] 

John  B.  Miles:  Die  Beziehungen  eines 
langsamen  Of*enganges  zu  einer  Brenn- 
«tofferspnrnls  im  Eisenhochofenbetrieb. 
Verfasser  zieht  bei  seinen  Betrachtungen  Ver- 
gleiche zwischen  dem  Betrieb  deutscher  (lothringer- 
luxemburger),  englischer  und  amerikanischer  Hoch- 
öfen auf  hoch-  und  niedrigsilrzicrtes  Roheisen  bei 
veisclüedetien  Brennstoffen  und  kommt  zu  dem 
Schluß,  daß  eine  Windpressung  unter  4  tf 
(=0,28at)  anzustreben  ist,  und  daß  der  wirt- 
schaftlichste Brennstoffverbrauch  wahrscheinlich 
bei  einer  Windpressung  von  3  ü  (=0,21  at) 
sich  ergeben  wird.  [„Bull.  Am.  Inst.  Min.  Eng." 
1908  Septemberheft  S.  7C.9-773;  „Ind.  W." 
1908.  19.  Oktober,  S.  124(i  — 1247.J 

J.  A.  Leffler  teilt  einige  Erfahrungen  über 
die  Anwcnduug  von  Holzkohle  (Ofenkohle)  beim 
Hochofenbetrieb  mit.  („Tek.  T.",  Abt.  f.  Chemie 
u.Bergwesen  1908,  16.  September.  S.  127  — 129. J 

I.  Gießereiwesen. 

(Vergl.  auch  Abachnitt  K.  u.  V.) 
Allgemeine«.  —  (JleBeroianlagre-n.  -  Gießereibetrieb. 

E.  Messner:  Das  Gußeisen  als  neues  Kunst- 
material.  Acsthetische  Betrachtungen  über  Ver- 
wendung von  Gußeisen  für  die  verschiedensten 
Zwecke.  | „Natur  und  Kunst"  1908,  1.  Oktober; 
„Welt  der  Technik"  1908,  1.  November.] 
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James  H.  Baker:  Gußstücke  gegenüber 
Schmiedestücken.*  An  Hand  einer  großen  An- 
zahl Beispiele  wird  besprochen,  wo  und  wie  je 
mit  Vorteil  gewöhnlicher  Eisenguß,  Temperguß, 
Stahlguß  und  Schmicdeisen  für  sich  oder  in  Ver- 
bindung miteinander  sich  verwenden  läßt.  [wIr. 
Age"  1908,  1.  Oktober,  S.  916 — 919.J 

Die  Anlage  und  Einrichtung  der  modernen 
Eisengießerei.  l„Foundryu  1908  Septeroberheft 
S.  32  33.] 

Die  Gießerei  der  Firma  Abjiirn  An- 
dersson  Mek.  Verkst.  A.  B.  in  Svedala 
(Schweden).*    Die  hell  und  geräumig  gebaute 


mit  Vorheid,  von  denen  der  eine  nach  dem 
System  Krigar  und  Dissen  gebaut  ist  und  eine 
Leistung  von  4  t  in  der  Stunde  besitzt,  wahrend 
der  zweite  ein  von  Eksjö  gelieferter  Wbiting- 
Ofen  von  6  t  Stundenleistung  ist. 

Das  Mittelschiff,  das  zum  Einformen  großer 
Gußstücke  bestimmt  ist,  wird  von  einem  von  der 
Allgemeinen  Schwedischen  Elektrizitäts- Aktien- 
gesellschaft gelieferten  Laufkran  von  10  t  Trag- 
kraft bestrichen. 

Das  andere  Seitenschiff  enthalt  die  Guß- 
putzerei,  wahrend  der  übrig  bleibende  Teil 
zur  Herstellung  von  leichteren  Stücken  und 


[B,  Ca 


Abbilds  12.    Gießerei  in  Svedala. 

D     Badcraou.    T.  • :  Barraa.  F,  Oc  Kapoläfcn.  H  • 
K  =  Xaicntaearaam.   L  —  (tafiputiereL 


J  " 


Anlage  (vgl.  Abb.  12)  ist  für  eine  Jahresleistung 
von  etwa  1000  t  berechnet,  wobei  drei  Gießtage 
in  der  Woche  zu  je  12  bis  18  t  vorgesehen  sind. 
Das  Gebäude  hat  eine  Lange  von  66  m  und  ist  in 
drei  Hallen  eingeteilt,  von  denen  die  mittlere 
12  m  breit  ist,  wahrend  die  beiden  Seitenschiffe 
je  8,6  ra  Breite  haben.  Das  nach  dem  Fabrikshof 
zu  gelegene  Seitenschiff  umfaßt  den  Ofenraum, 
das  Kontor  für  den  Gußmeister,  die  Trockenöfen 
sowie  die  Klosettanlage  und  einen  Baderaum  für 
die  Arbeiter.  Außerdem  ist  dort  noch  die 
Metallgießerei  mit  einem  Tiegelofen  in  einer 
Ecke  untergebracht.  In  der  anderen  Hälfte 
derselben  Seitenhalle  befindet  sich  die  Stahl- 
gießerei, die  einen  von  A.  Raapke  in  Güstrow 
gelieferten  kleinen  Konverter  von  1,5  t  Einsatz 
enthalt.  Die  Eisengießerei  besitzt  zwei  Kupolöfen 


Hartguß  <z.  B.  Brechbacken  für  Steinbrecher) 
vorgesehen  ist.  Die  Seitenschiffe  sind  mit  Lauf- 
kranen alterer  Konstruktion  ausgerüstet.  Das 
für  den  Baderaum  erforderliche  warme  Wasser 
liefert  ein  in  einer  Wand  des  Trockenofens  ein- 
gemauerter Kessel,  in  welchem  das  Wasser  be- 
standig auf  einer  Temperatur  von  50  bis  60* 
erhalten  wird.  In  einem  Anltau  der  Gießerei 
sind  der  Ventilator  für  die  Kupolöfen  und  eine 
Geblasemaschine  für  den  Bessemerkonverter, 
ferner  ein  Luftkompressor  zum  Betrieb  der  Preß- 
luftwerkzeuge, eine  Pumpe,  ein  Umformer,  der 
elektrische  Motor  und  als  Reserve  zwei  Bolinder- 
sehe  40  pferdige  Petroleummotoren  untergebracht. 
Die  Betriebskraft  wird  von  der  elektrischen  Kraft- 
station am  Torfmoor  Skabersjö  geliefert.  ( „Skand- 
Oj.«  1908  Novemberheft  S.  222-224.] 
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Die  neue  Anlage  der  Standard  Cast  Iron 
Pipe  and  Foundry  Co.  Bristol,  Pa.*  [„Eng. 
Ree."  1908,  28.  November,  S.  617— 619.1 

Die  Gießerelbauten  aus  armiertem  Beton  der 
Firma  Siemens  &  Halske  in  Berlin.*  Wieder- 
gabe des  Aufsatzes  in  „ Beton  und  Eisen"  vom 
2.  Juli.  [„Gen.Civ.*  1908,  14.  November,  S.  29.] 

Einige  allgemeine  Fragen  bei  der  Einrichtung 
einer  modernen  Gießerei.  Besprochen  werden 
u.  a.  Antriebskraft  (Dampfmaschine  und  Gasmotor), 
Elektrische  Anlage,  Beleuchtuug,  Putzen  der 
Gußstücke,  besonders  mittels  des  Sandstrahl- 
gebläses, Ausführung  des  Fußbodens  und  der 
Gänge,  Gießereikranen.  [„La  Fonderic  Moderne" 
1908,  20.  Oktober.  S.  7-11.] 

F.  J.  Cook:  Zeitgemäßer  Fortschritt  bei 
Gießereileuten  und  in  Gießereien.  Errungen- 
schaften in  der  Gießerei,  der  Einzug  der  Chemie, 
Theorie  und  Praxis,  einfachere  physikalische 
Prüfungsverfahren  und  ihre  Ergebnisse  (Schwin- 
dungsmesser  und  Harteprüfer,  beide  von  Keep, 
Registrierapparate).  [„Castings"  1908  September- 
heft S.  219-223.] 

C.  E.  Knoeppel:  Systematisches  Ar- 
beiten in  der  Gießerei  und  Unkosten  der 
Gießerei.  Anfang  einer  Artikelserie  über  dieses 
Thema.  Die  Unterlagen  für  die  Aufsatze  stammen 
von  der  Walker  Foundry  Company  in  Erie,  Pa. 
Verfasser  beginnt  damit,  ausführlich  zu  begründen, 
wie  groß  die  Wichtigkeit  einer  richtigen  Vertei- 
lung der  Lasten  sei.  [„Eng.  Mag."  1908  Oktober- 
heft S.  89-97;  Novemberheft  S.  211-225.] 

Oskar  E.  Perrigo:  Die  Grundzüge  der 
Kostenberechnung  in  der  Eisengießerei.  [„ Cast- 
ings" 1908  Oktoberheft  S.  6-9.] 

G.  Knauth:  Die  Kalkulation  in  der  Gießerei. 
Besprochen  werden  kurz  die  Modellkosten,  Material- 
kosten, Löhne,  Betriebskosten,  allgemeine  Un- 
kosten, Verdienst.  [„Gieß.-Zg."  1908,  1.  Nov., 
S.  644  —  647.] 

P.  Munnoch:  Die  praktische  Anwendung 
der  Chemie  im  Gießereibetrieb.  Der  Nutzen 
der  Analysen  für  den  Gießereimann.  Analysen- 
Cafein  von  englischen  Roheisensorten  und  von 
Gußeisen;  bei  letzterem  sind  Proben  an  ver- 
schiedenen Stellen  entnommen.  Einflüsse  der 
einzelnen  Elemente.  Dio  Ausführungen  zeugen 
von  großem  Fleiß,  vermögen  aber  keine  neuen 
Gesichtspunkte  aufzufinden  und  geben  daher  nur 
langst  Bekanntes  abermals  wieder.  [„Foundry 
Tr.  J."  1908  Oktoberheft  S.  574— 583.] 

W.  S.  Giele:  Ein  Verfahren,  um  auf  Grund 
der  chemischen  Analyse  Grauguß  zu  gattieren. 
(„Castings"  1908  Novemberheft  S.  41— 45.] 

Harry  B.  de  Pont:  Zusammensetzung  von 
Automobilzylindern.  [„Foundry"  1908  November- 
heft S.  101  —  103] 

James  A.  Murphy:  Die  Zusammensetzung 
von  Dampfmaschinenzylindern.*    Für  Zylinder- 
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guß  pflegen  amerikanische  Werke  10  bis  30  °/» 
Stahlschrott  der  Gattierung  zuzusetzen.  Die 
Analysen  der  fertigen  Gußstücke  stellen  sich 
bei  Gattierungen  von  80  °/o  Roheisen  und  20 
Stahlschrott  etwa  wie  folgt : 

Silizium.  1,60    bis  1,70  °/t  j  Phosphor  0,60  bis  0,75 
Schwefel  0,063    „   0,073  „  .  Mangan  .  0,72  ,  0,«2  „ 

[„Castings"  1908  Oktoberheft  S.  4-5.] 

Vorschriften  für  gußeiserne  Muffen- 
rohrc.*  Der  Bericht  Nr.  40  und  41  der  „Britischen 
Commission"  betrifft  Röhren  für  Niederdruck- 
Dampfheizung  und  Kamin-  oder  Rauchröhren. 
Angaben  über  Abmessungen  und  Mindestgewichte. 
[.lr.  Coal  Tr.  Rev."  1908,  9.  Oktober,  S.  1606 
bis  1607;  „Foundry  Tr.  J."  1908  Oktoberheft 
S.  606-610;  auszügl.  „Ironm."  1908,  10.  Ok- 
tober, S.  66.] 

Max  Orthey:  Die  Beziehungen  zwischen 
Herstellungsweise,  Behandlung  und  Haltbarkeit 
der  Stahlwerkskokillen.  (Vergl.  Zeitschriften- 
schau:  „Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  40  S.  1422.) 
Einfluß  des  Schwefels  beim  Kokillenguß,  ferner 
der  des  Arsens  und  Chroms.  Behandlung  der 
Kokillen  im  Betriet).  Zusammenfassung  der  Aus- 
führungen. [„Gieß.-Zg."  1908,  1.  September, 
S.  519  — 521;  15.  September,  S.  550  — 553.] 

F.  Webster:  Verfahren  zur  Bestimmung  des 
Auftriebes  von  flüssigem  Metall  gegen  Kerne.* 
[„Foundry"  1908  Novemberheft  S.  109—111.] 

Joseph  Bretaud:  Die  Bestimmung  der 
Eisenmenge  in  Gießpfannen.  Tabelle,  aus 
welcher  unmittelbar  das  Gewicht  des  flüssigen 
Stahls  aus  der  Tiefe  des  Bades  einer  Pfanne 
abgelesen  werden  kann.  Anweisung  für  die 
Herstellung  der  Tabelle.  [„Foundry ü  1908 
Oktoberheft  S.  59  —  60.] 

Formeln  für  die  Berechnung  des  Armgewichtes 
der  Triebwerksscheiben  und  Schwungrüder.  Die 
Formeln  werden  für  die  verschiedenen  Arm- 
querschnitte (ellipsenförmig,  kreisförmig,  X^rm'ßi 
-j- förmig  und  J  förmig)  entwickelt.  [„Gieß.-Zg." 
1908,  1.  November,  S.  655—657 ;  1 5.  November, 
S.  686—688.] 

Gießerei-  und  Modcllschuppen-Einrichtungen. 
Kurze  Beschreibungen  der  pneumatischen  Form- 
maschine  von  E.  H.  Mumford  in  Philadelphia; 
des  Sandstrahlgeblases  von  Jörn  in  Waukegan, 
.TU. ;  eines  Emaillierofens  von  Wells  Co.  in 
New  York;  eines  großen  Whiting-Kupolofens; 
eines  kippbaren  Tiegelofens  von  Rockwell  in 
New  York;  einer  neuen  Wadsworthschen  Kern- 
formmaschine; eines  elektrisch  angetriebenen 
Konsollauf kraus  u.a.  [„Foundry"  1908  November- 
heft S.  131.] 

CarlRein:  Wolche  Vorteile  und  Nach- 
teile bietet  eine  Funkenkammerl'*  Die 
meisten  Funkenkammern  sind  zu  knapp  bemessen 
und  bedingen  dadurch  eine  große  Geschwindigkeit 
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der  Abzugsgaso.  Beurteilung  verschiedener  Kon- 
struktionen für  einen  und  mehrere  Kupolöfen. 
Zu  berücksichtigen  ist  die  Möglichkeit  einer  be- 
quemen Begichtung  der  Ot-fen  und  eine  nicht  zu 
starke  Beinstang  des  Gichtbodens.  Besprechung 
verschiedener  Bauarten.  Kritische  Bemerkungen 
Uber  Gichtflammc  und  Anordnung  mehrerer  Reihen 
von  Düsen.  Gasexplosionen  in  den  Funken- 
kammern.  Bespülen  der  Abgase  mit  Wasser 
zum  Niederschlagen  des  Staube»  und  der  schwef- 
ligen Saure.  Kritik  verschiedener  Konstruktionen 
für  diesen  Zweck.  Vergleichende  Kostcnaufstellung 
für  eine  Funkenkammer  und  eine  Einspritz- 
vorrichtung. [„Gieß.-Zg."  1!)08,  1.  September, 
S.  526  —  528:  15.  September.  S.  553-556; 
15.  Oktober,  S.  615—618.] 

E.  0.  Riley:  Verwendung  von  Gas  für 
gewerbliche  Zwecke.*  (Vortrag.)  Es  wird 
unter  anderen  Verwendungsarten  auch  das  Heizen 
von  Glühöfen  und  von  Kerntrockenöfen  durch 
Gas,  ferner  das  Trocknen  von  Formen  mittels 
einfacher  Gasbrenner  behandelt.  [,Ir.  Coal  Tr. 
Rcy."  1908,  13.  November.  S.  2102.] 

Zurückgewinuung  des  Metalls  aus  Gielicrei- 
rückständen.*  Maschinen  für  diese  Zwecke 
(Kollergang,  Kugelmühle.  Separator)  ausgeführt 
von  der  Badischen  Maschinenfabrik  in  Durlach. 
|, Gieß.-Zg."  1909,  15.  November.  S.  »>81     686. | 

Jabez  Nall:  Krumm  und  schief  gewordene 
Gußstücke.  Verfahren  zur  Verhütung  dieses 
Mißstandes.  f, Foundry"  1908  Oktoberheft  S.  7  7 
bis  79.) 

Modelle.* 

Oskar  E.  Perrigo:  Einteilung  der  Modelle.* 
Es  werden  die  verschiedenen  Einformverfabren, 
die  hierzu  nötigen  Modellnrten,  Schablonen  und 
Kerne  besprochen.  [„Foundry*  1 908  Scptemher- 
heft  S.  16  -19.) 

John  B.  Sperry:  Die  Lagerung  von  Mo- 
dellen* [„  Foundry"  1 908  Oktoberheft  S.  86-  87.) 

J.  Burns:  Ein  handliches  Werkzeug  für  die 
Herstellung  von  Metallmodellen.*  Für  die  Fein- 
arbeit  bei  der  Anfertigung  von  Modellplattcn  und 
dergl.  wird  ein  den  von  den  Zahnflrzten  ge- 
brauchten Zahn  -  Bohrmaschinen  nachgebildeter 
Apparat  empfohlen.  [.Castings"  1908  Septemher- 
heft  S.  211.) 

0.  Neill:  Blatten  zum  Losklopfen  der  Mo- 
delle, f. Foundry"  1908  Novemberheft.  S.  103 
bis  106.] 

L.  Vinsonneau:  Die  Formsande  und  ihre  An- 
wendung in  der  Gießerei.  Vergleich  der  französi- 
schen Sande  von  Fontenay  aux  Roses  und  Montceaux 
(Seine  et  Marne).  Behandlung  und  Vermischung 
sonstiger  französischer  Sandproben  zu  Gießerei- 
zwecken. [„Echo  des  M."  1908,  30.  Nov.,  S.  1209.] 
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Formsand.  Anforderungen  bezüglich  Bind- - 
kraft.  Prüfung  des  Sandes.  [„Foundry  Tr.J  - 
1908  Oktoberheft  S.  603-605.] 

Die  Zubereitung  des  Formsandes.*  Kurze 
Beschreibungen  einzelner  Apparate  zur  Sand- 
aufbereitung und  einer  vollstAndigcn  Anlage  der 
London  Emery  Works  Company.  [-Foundry 
Tr.  J."  1908  Septemberheft  S.  542  —  544.] 

Kollergänge.  Abbildung  und  Beschreibimjr 
verschiedener  besonders  für  Gießereianlagen  ge- 
eigneter Kollergange  der  Firma  Aktiengesellschaft 
Axel  Clirlsticrnsson  in  Stockholm.*  [,Skand.<ij.* 
1908  Novemberheft  S.  233-234.] 

E.  L  a  m  b  e  r  t  o  n :  Bemerkung  über  das  Trocknen 
von  Formsand  mittels  Dampf.*  [»La  Fonderir 
Moderne"  1908.  20.  September,  S.  20  -  22.1 

Formerei. 

J.  Smith:  Arbeitsverfahren  in  der  Gießerei.' 
Verfahren  für  das  Einformen  einer  Schiffsschraube 
mittels  Schablone,  ferner  für  das  von  Zylindern 
u.  a.  Die  Abhandlung  ist  reich  mit  Abbildungen 
über  den  Werdegang  der  einzelnen  Stück«  aus- 
gestattet. [„Foundrv  Tr.  J.u  1908  Oktoberheft 
S.  584-592.) 

Louis  Luhrsen:  Das  Einformen  von  Loko- 
motivzylindem  nach  Modell.*  f„ Foundry*  1908 
Oktoberheft  S.  61  —  63.] 

Eine  ausgedehntere  Anwendung  von 
getrockneten  Formen  wird  empfohlen.  Bei- 
spiele für  die  Nützlichkeit  dieser  Arbeit.  [.Am. 
Mach.4  1908,  4.  November,  S.  632  -633.] 

O.W.  Dahlgren  beschreibt  an  verschiedenen 
Beispielen  das  Einfornien  mittels  Schablonen  und 
falscher  Teile.*  (Wird  fortgesetzt.)  [.Skand.<ij.* 
1908  Novemberheft  S.  225-231.] 

H.  Kloss:  Ueber  Formmethoden  in  dir 
Lehmformerei.*  Formen  von  Kesseln  in  Lehm 
unter  Anwendung  von  Bindungsringen  und  eim-r 
Kokille  für  das  Oberteil.  Verglelchsrecbnunj: 
der  Verfahren.  [„Gieß.-Zg."  1908,  l.ScpteimVr. 
S.  516-518;  15.  September,  S.  549    550. | 

W.  W.  Carter  beschreibt  das  Eintonnen 
eines  großen  Zahnrades  mittels  Zahnradsegmenu 
und  Kernka-sten.*  [»Am.  Mach."  1908.  31.  Ok- 
tober, S.  553  —  554.] 

R.  Lüssenhop:  Neue  Formmaschine  für 
Hand-  und  Kraftbetrieb  der  Vereinigten  Schmirgel- 
und  Maschinenfabriken.  Akt.-Ges..  Hannover- 
Hainholz.*  [„Z.  f.  Werkz."  1908,  25.  September. 
S.  590.] 

J  oh n  Edgar:  FormmascbinenzurAnferti?unf 
von  Maschinenteilen  aus  Gußeisen.*  Es  werden 
die  Vorzüge  und  die  geringeren  Kosten  £<■• 
schildert,  welche  das  genannte  Formverfahren  für 
den  Maschinenbau  haben  würde.  [„Am.  Mach." 
1908,  17.  Oktober,  S.  484— 486.] 
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Forminaschine n  für  schwer«  Stücke.* 
DU-  Formmaschinen  »1er  Filer  &  Stowell  Co.  zu 
Milwaukoc  dienen  zur  Anfertigung  von  größeren 
Maschinen-Gußtcilen  wie  Zylinder,  Rahmen  u.  a. 
Beschreibung  des  Einformcns.  [„Foundry*  1908 
Oktoberheft  S.  53  —  55.] 

Die  Röhrcnformstampfmaschine  von  Ardelt.* 
Beschreibuni;  der  Maschine  (vergl.  „Stahl  und 
Eisen"  1908  Nr.  25  S.  8G7).  [„Foundry  Tr.  J.« 
1908  Oktoberheft  S.  601.] 

Formmaschinen-  in  Ofengießereien.  Be  richt 
über  die  Ergebnisse  einer  Umfrage  unter  den 
227  amerikanischen  Ofenfabrikanten  über  Ver- 
wendung von  Maschinen  in  ihren  Betrieben. 
[.Ir.Age*  1908,26.  November.  S.  1514— 1517. j 

J.  Nall:  Einige  typische  Beispiele  der  Kern- 
formerei. [„Castings*  1908  Oktoberheft  S.  1 1  —  14.] 

Snover:  Erfolgreiche  Ueberwiudung  von 
Schwierigkeiten  beim  Kemmachen.  [„Castings* 
1908  Novemberheft  S.  46  —  48.] 

Schmelzen. 

l'eber  Kupolofenbetrieb.  Vortrag  von 
W.  J.  Riepen  auf  der  Versammlung  der*, De- 
troit Fouudrymen's  Association".  Neue  Gesichts- 
punkte  werden  nicht  entwickelt.  [nlr.  Agc* 
1908,  19.  November,  S.  1451;  „Castings*  1908 
Novemberheft. S.  59  —  61.] 

Thomas  D.  West:  Besondere.  Erscheinungen 
beim  Bau  und  «1er  Führung  von  Kupolöfen.  (Vor- 
trag vor  der  „New  England  Foundrymen's 
Association" .)  Verfasser  bespricht  eine  Reihe 
von  Anforderungen,  die  von  den  verschiedenen 
Gesichtspunkten  der  Sondergießereien  aus  an 
die  Leistungsfähigkeit  der  Kupolöfen  gestellt 
werden.  Berührt  werden:  Kupolöfen  für  stetigen 
Betrieb  (Tag-  und  Nachtdienst);  Verwendung 
von  warmem  Wind  bei  kürzeren  Stillstiinden 
solcher  Oefcn;  Windzuführung  von  der  Ofen- 
mitte  aus,  falls  der  lichte  Ofendurchmesser  über 
150  cm  beträgt;  Windpressung;  Brennstoff- 
verbrauch; Anordnung  der  Düsen  in  mehreren 
Reihen;  Schlackenloch.  Der  Vortrag  befaßt 
sich  vorwiegend  mit  der  Anwendung  der  West- 
selten  Kupolöfen  mit  innerer  Windzuführung. 
[„Castings"  190«  Septemberlieft  S.  209— 211; 
„Ir.  Agc*  1908,  24.  September,  S.  838  — 839; 
„Foundry*  1 908 oktoberheft  S.  75  - 7 7;  „Foundry 
Tr.  J.*  1908  Novemberheft  S.  667  — 670.] 

J.  C.  Knöppel:  Ein  verbessertes  Düsen- 
system.* Die  durch  Patent  geschützte  Kon- 
struktion bezweckt,  den  Wind  bei  mögliehst 
niedriger  Pressung  in  den  Ofen  einzuführen. 
| „Castings*  1908  Septemberheft  S.  237—239.] 

Ein  kippbarer  Tiegelofen  mit  Koksfeuerung.* 
Beschreibung  des  Ofens  „Ideal"  der  Crescent 
Mfg.  Co.,  Scottdale,  I'a.  (.Castings*  1908 
Novemberheft  S.  66  —  68.] 


Sonttergnfi. 

Dr.  R.  Moldenkc:  Darstellung  des  schmied- 
baren Gusses  VII.*  Das  Einformen  und  Gießen. 
Abschlagformkasten.  Anwendung  von  Form- 
maschinen. Bleibende  Formen.  Anwärmen  der 
Formen  zwecks  Verlangsamung  des  Ahkfihlens 
der  Gußwaren.  Kerne  und  Kernmischungen.  Das 
Schmelzen  des  Gusses  im  Tiegel  und  Kupolofen. 
Nachteile  des  letzteren  Verfahrens.  („Foundry" 
1908  Septemberheft  S.  27  —  30;  „Ir.  Tr.  Rev.* 
1908.  10.  September,  S.  445  — 44H.| 

Dr.  R.  Moldenke:  Darstellung  des  schmied- 
baren Gusses  VIII.*  Besprechung  der  verschie- 
denen Verfahren,  um  das  Eisen  einzuschmelzen: 
Konverter,  Flammofen  (verschiedene  Konstruk- 
tionszeichnungen hiervon,  vergl.  auch  „Stahl 
und  Eisen*  1906  Nr.  19  S.  1165,  und  1907 
Nr.  50  S.  1813).  [„Foundry"  1908  Oktober- 
heft S.  70  —  74.] 

Dr.  R.  Moldenke:  Darstellung  des  schmied- 
baren Gusses  IX.*  Konstruktion  der  Martin- 
öfen. Verwendung  von  Generatorgas.  Erdgas 
und  Oel  zum  Heizen.  [„ Foundry*  1908  Xo- 
vemberheft  S.  127-129.] 

Dr.  R.  Moldenke:  Unvollständig  getemperter 
schmiedbarer  Guß.  Verfasser  macht  darauf  auf- 
merksam, daß  bei  1  "  starken  Tempergußwaren 
entweder  eine  bedeutende  Menge  Stahlschrott 
zu  dem  flüssigen  Eisen  zuzusetzen  ist,  d.  h.  daß 
ein  möglichst  niedriger  Siliziumgehalt  anzustreben 
ist,  oder  Schreck  platten  anzuwenden  sind.  [  „Foun- 
dry* 1908  Oktoberheft  S.  56— 57. | 

Fr.  Eckert:  Fabrikation  von  schmied- 
barem Eisenguß.*  Chemische  Zusammen- 
setzung. Tiegelöfen  und  Schmelztiegcl.  Gattie- 
rung.  Herstellung  der  Formen.  Temperöfen.  Die 
Gestehungskosten  für  1000  kg  schmiedbaren  Guß 
betragen  nach  dem  Verfasser  unter  Benutzung 
von  Tiegelöfen  zum  Einschmelzen  des  Roheisens 
nicht  weniger  als  395  c,4£.  [„I'r.  Masch.-Konstr.* 
1908,  22.  Oktober,  S.  177-179.] 

Gußputzen. 

.James  M.  Betton:  Das  Sandstrahlgebläse 
in  der  Gießerei  1.  (Anfang  einer  Artikelserie.) 
Die  Eutwickelung  der  Anwendung  dieser  Vor- 
richtunsren. Die  Druckluft,  ihre  Pressung  und 
Menge.  Kompressoren.  [„Foundry"  1908  Xo- 
vemberheft  S.  107  —  109.] 

R.  I.üssciihop:  Moderne  Gußputzerei.*  Ein- 
richtungen der  Vereinigten  Schmirgel-  und  Ma- 
schinenfabriken, Akt.-Ges.  zu  Hannover-Hainholz, 
für  Putzen  mittels  Sandstrahlgebläse.  („Z.  f. 
Werkz."  1908,  5.  November,  S.  45—47.] 

.Der  Sandstrahlapparat  von  A.  .Jörn  ist  ab- 
gebildet und  beschrieben.*  [„Ir.  Agc*  1908 
8.  Oktober.  S.  1004—1005.] 
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Sonstiges. 

Autogene  Schweißung  von  Gußstücken.*  Ver- 
wendung* transportabler  Azetylen  -  Sauerstoff- 
Schwcißanlagen  in  Gießereien.  [WZ.  f.  Dampfk. 
u.M.«  1908,  28.  August,  S.  336-338.] 

Thomas  D.  West:  Das  Schweiße n  einer 
gebrochenen  Schiffsschraube*  wurde  unter 
Anwendung  des  Durchgießverfahrens  erreicht. 
Ausführliche  Boschreibung  der  dabei  nötigen 
Arbeiten.  [  „Castings"  1908  Septemberheft 
S.  223  —  225;  „Ir.  Agefc  1908,  10.  September, 
S.  702;  „Engineering"  1906,  6.  Nov.  S.  636.J 

Bewegliche  Muffenverhindung  für  gußeiserne 
Röhren.*  [„J.  f.  Gasbel."  1908,  28.  November, 
S.  1118—1119.] 

K.  Erzeugung  des  schmiedbaren  Eisens. 

Der  Lash-Stahlprozeß.  Wir  hatten  schon 
früher  Gelegenheit,  in  dieser  Zeitschrift  („Stahl 
und  Eisen*  1908  Nr.  13  S.  443)  auf  das  oben- 
genannte Verfahren  hinzuweisen.  Einem  von 
Fitzgerald  vor  der  „American  Electrochemical 
Society*  gehaltenen  Vortrag  entnehmen  wir,  daß 
bei  den  weiteren  Versuchen  mit  diesem  Verfahren 
ein  3  t-Elektrostahlofen  nach  dem  Heroulttyp 
benutzt  worden  ist  und  in  ihm  etwa  50  t  Stahl 
bisher  hergestellt  worden  sind.  Chemische  und 
mechanische  Untersuchungen  desselben  ergaben 
folgende  Resultate: 
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Die  mechanischen  Proben  wurden  an  Stücken 
von  1"  U  ausgeführt.  Die  Dehnung  wurde  auf 
51  mm  (2")  Körnerentfernung  gemessen.  Der 
Stahl  der  Charge  Nr.  27  war  mit  0,1  '/o  Titan 
behandelt  worden. 

Wir  versagen  uns,  auf  die  näheren  Angaben 
der  Quelle  bezüglich  des  Arbeitens  nach  dem 
Laah  -Verfahren  und  die  angeblichen  Vorteile 
desselben  hier  näher  einzugehen,  da  der  ganze 
Prozeß  u.  E.  noch  in  den  Kinderschuhen  steckt 
und  aus  den  bis  jetzt  erzielten  Ergebnissen  noch 
keinerlei  Rückschlüsse  bezüglich  seiner  Durch- 
führbarkeit und  Wirtschaftlichkeit  sich  ziehen 
lassen.  (,Ir.  Age*  1908,  5.  November,  S.  1284 
und  „Ir.  Coal  Tr.  Rev.*  1908,  20.  November, 
S.  2199.1 


Birger  F.  Halvorsen:  Ucber  den  Lash- 
Prozeß.  Das  Verfahren  dürfte  sich  nach  Ansicht 
des  Verfassers  für  Norwegen  eignen.  [_Tek.  U.* 
1908,  20.  November,  S.  39.  J 

Dr.  Franz  Peters:  Neueres  über  die  elek- 
trische Eisen-  und  Stahlerzeugung.  [„Glückauf* 
1908.  26.  September,  S.  1385  —  1391.] 

A.  Zenzes:  K 1  e i n  be  sse  in e  r e  i  b e  t  r  i  e b.* 
Selbstkosten  für  Stahlformguß  aus  dem  Klein- 
konverter. Verschiedene  Anordnungen  von  Klein- 
bessemereianlagen.  Konvertorkonstruktion  mit 
Dreh  Vorrichtung  durch  Hand-  und  mechanischen 
Antrieb  (D.  R.  P.).  Herstellung  von  Temperguß 
im  Kleinkonverter  (D.  R.  P.).  Qualitätsgußeisen 
durcli  Mischen  von  Kupolofen-  und  Birneneisen. 
[„Gieß.-Zg."   1908,  I.Oktober,  S.  581  — 588.) 

2000  pferdiger  Elektromotor  zum  Antrieb 
einer  Stahlwerksgeblflsemascbinc.  Von  der  Firma 
Guilleaume-Lahmeyerwerke  A.-G.  in  Frankfurt 
für  das  Thomasstahlwerk  in  Peine  gebaut.* 
[„Engineering*  1908,  25.  Sept ,  S.  405  — 406.) 

Eine  Stahlgießerei  mit  Martinofen- 
betrieb.* Allgemeine  Beschreibung  der  Ohio 
Steel  Foundry  Co.  zu  Lima,  0..  einer  modernen 
Stahlgießerei  mit  einem  sauren  15  t- Martinofen 
und  ausgedehnten  Geleise-  und  Kranennnlagen. 
Statt  der  üblichen  Armierung  mit  J- Trägern 
ist  der  Ofen  mittels  gußeiserner  Säulen  und 
darangenieteten  50  mm  starken  Eisenblechs  ge- 
bunden. Kurze  Tabellen  enthalten  einen  Ofen- 
bericht und  Analyse  der  Charge.  [„Foundry* 
1908  Septemberheft  S.  1  —  4.] 

0.  Beckmann:  Stahlguß.*  Geschichtliche 
Vorbemerkungen.  Foruimaterialien.  Das  Ein- 
formen wird  an  verschiedenen  Beispielen  er- 
läutert. l„Gieß.-Zg.*  1908,  15.  November. 
S.  675  —  078.] 

C.  A.  Tuppcr:    Eine   moderne  Stahl 
gießerel  und  Maschinenfabrik.*  Beschrei 
hung  der  Anlagen  der  Falk-Company  zu  Milwaukee 
Wis.;  das  monatliche  Ausbringen  beträgt  1500  t, 
die  Stücke  wiegen  bis  zu  40  t.    Daa  Werk  be- 
sitzt zwei  kippbare,  saure  Martinöfen  von  16 
und   20  t  Fassungsvermögen  mit  Oelfeuerung. 
|„Ir.  Age*  1908,  1.  Oktober,  S.  930-933.] 

Interessante  Anordnungen  in  einer  Stahl- 
gießerei und  Maschinenfabrik.*  Nachstehende 
Einrichtungen  der  Falk  Company  zu  Milwaukee, 
Wis.,  werden  u.  a.  beschrieben:  Hebemagnete 
zur  Beförderung  des  Roheisens,  Oel  als  Heiz- 
mittel für  Flammöfen  und  heizbare  Gießpfannen, 
Laufkranen,  Glühöfen,  Elektrisches  Schweißen, 
Chemisches  und  mechanisches  Laboratorium, 
Kartensystem.  |,Ind.W."  1908,  14.  September, 
S.  1092  —  1095;  „Electrochem.  Met.  Ind.* 
Oktoberheft  S.  425—428.| 

IL  J.  Mc.  (  aslin:  Das  Elnformcn  eine« 
Stahlgußzylinders.  („Foundry"  1908  Oktober- 
heft S.  83  —  85.] 
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L.  Verarbeitung  des  schmiedbaren 
Eisens. 

1.  Walzwerke. 

Die  neue  elektrisch  betriebene  Walzwcrks- 
anlage  auf  den  Werken  der  Firma  Dorman, 
Long  &  Co.  Ltd.  in  Middlcsbroiigh.*  [  Jr.  Coal 
Tr.  Rev.«  1908,  30.  Oktober,  S.  1895  —  1897.] 

Ein  neues  Kaltwalzwerk  der  Ferracute 
Machine  Company,  Bridceton,  N.Y.,  ist  ab- 
gebildet und  beschrieben.*  [,Ir.  Age"  1908, 
26.  November,  S.  1522.] 

Fritz  Lahr:  Steuerung  für  reversierbare 
Walzenzugmaschinen.*  Beschreibung  der  von 
der  Firma  Ehrhardt  &  Sebmer  bei  ihren 
neuen  reversierbaren  Walzenzugmaschinen  an- 
gewendeten Steuerung.  [Pr.  Masch.  -  Konstr." 
1908,  19.  November,  S.  197-198.] 

2.  Eisenbahnschienen  und  -Schwellen. 

Spezialstahlschienen.  Der  Zusatz  von 
Chrom  soll  selbst  in  geringen  Mengen  die  Ver- 
schleißfähigkeit des  Schienenmaterials  verringern. 
[,Engineeru  1908  Heft  2758  S.  488.] 

Der  Verschleiß  von  Schienen  aus  Spezialstahl 
im  Verhältnis  zu  gewöhnlichen  Stahlschiencn. 
l,Eng.  Ree."  1908,  24.  Oktober,  S.  460.] 

Schienen  aus  Manganstahl.  Auf  den 
Werken  der  Passaic  Steel  Company  wurden  kürz- 
lich durch  die  Manganese  Steel  Rail  Company 
wichtige  Versuche  über  das  Walzen  von  Mangan- 
stahlschienen nach  dem  Verfahren  der  letzteren 
ausgeführt.  Hergestellt  wurden  125  t  von  85  ll>- 
Schienen.  Diese  Versuche  sind  von  hoher  Be- 
deutung, entsprechend  den  erheblichen  Schwierig- 
keiten, welche  sich  beim  Auswalzen  des  Mangan- 
stahles bieten.  Der  mittlere  Mangangehalt  des 
Materiales  betrug  11,75°/«,  wahrend  der  Kohlen- 
atoffgehalt  0,90  bis  1,25  °/o  war.  Es  zeigto  eine 
Festigkeit  von  96  bis  100  kg/qmrii.  eine  Elasti- 
zitätsgrenze von  41  bis  45  kg  bei  einer  Dehnung 
von  35  bis  45  °'o.  [Jr.  Age"  1908,  10.  Sep- 
tember, S.  709.] 

A.  Busse  berichtete  auf  dem  15.  Internatio- 
nalen Straßenbahn-  und  Kleinbahnkongreß  über 
die  Riffelbildung  auf  den  Schionenfahr- 
flächen  der  Bahnen.  Dauach  tritt  die  wellen- 
förmige Abnutzung  nicht  nur  bei  Straßen-  und 
Kleinbahnen,  sondern  auch  auf  Hauptbahnen, 
Zahnrad-  und  Kabelbahnen  und  sogar  in  der 
Oberleitung  auf.  Das  weist  darauf  hin,  daß 
sie  niemals  einer  einzigen  Ursache  zugeschrieben 
werden  kann.  Die  Hauptursache  soll  in  dem 
Schienenmaterial  liegen;  es  sollten  weichere 
Schienen  verwendet  werden,  da  diese  eine 
gleichmäßigere  Abnutzung  gewahrleisten.  In 
Betracht  kommt  auch  die  verschiedene  Festigkeit 
der  Schienen  und  Radreifen;  beide  Teile  sollten 


gleiche  Festigkeit  haben.  Gefördert  wird  die 
Riffelbildung  durch  schnelles  Bremsen,  durch  zu 
rasches  Anfahren,  durch  Anfahren  mit  angezogener 
Bremse.  Weitere  Ursachen  sind:  große  Fahr- 
geschwindigkeit, ungleiche  Lastverteilung,  un- 
gleiche Höhenlage  der  Schienen,  Unregelmäßig- 
keiten in  der  Spurweite,  mangelhaftes  Unter- 
gestell u.  a.  m.  Die  ganze  Frage  Ist  noch 
nicht  genügend  geklärt.  [„Zeitung  des  Vereins 
Deutscher  Eisenbahnverwaltungen*  1908,  IC.  Sep- 
tember, S.  1155.] 

Welkard:  Die  Riffelbildung  auf  der 
Schienenoberfläche.  Auf  dem  Internationalen 
Straßenbahn-  und  Kleinbahnkongreß  ist  die  Frage 
der  Riffelbildung  auf  der  Schienenoberflache  be- 
handelt worden.  (Vergl.  vorstehendes  Referat.) 
Hierbei  ist  die  eigentliche  Ursache  dieser  Er- 
scheinung uncrörtert  geblieben,  die  nach  Ansicht 
des  Verfassers  in  den  Schwingungen  der  Schienen 
unter  den  darüberrollenden  Verkehrslasten  zu 
suchen  ist.  Da  diese  Erscheinung,  was  nicht 
überall  bekannt  zu  sein  scheint,  durchweg,  nur 
in  weit  minderem  Maße,  auch  auf  den  Haupt- 
und  Nebenbahnen  bei  den  verschiedenen  Stabl- 
und  Stahlkopfschienen  auftritt,  so  kann  die  Grund- 
ursache weder  in  der  Beschaffenheit  des  Schienen- 
materials,  noch  an  sich  in  dem  elektrischen 
Betriebe,  sondern  nur  in  der  Betriebseinwirkung 
selbst  gesucht  werden.  Diese  besteht  darin,  daß 
die  Schienen  durch  die  darüberrollenden  Lasten 
zum  Schwingen  gebracht  werden,  in  ahnlicher 
Weise,  wie  das  Bestreichen  mit  dem  Violinbogen 
die  Saiten  zu  Schwingungen  bringt.  Das  Maß 
der  Schwingungen  ist  abhängig  von  der  Schienen- 
lange, der  Steifigkeit  (dem  Widerstandsmoment) 
der  Schienen  im  V  erhältnis  zu  der  Beanspruchung 
durch  die  bewegten  Lasten,  der  Erregbarkelt 
des  Stahlmatcrials  und  etwa  auch  der  Unterlage 
(Beton)  zu  Schwingungen,  oder  entgegengesetzt 
von  der  Dämpfung  der  Schwingungen  durch  eine 
elastisch  weiche  Unterlage,  ferner  abhangig  vom 
Raddruck  und  der  Fahrgeschwindigkeit,  der  Bau- 
art der  Fahrzeuge  usw.  Alle  diese  Momente 
können  abschwächend  oder  verstärkend  auf  die 
Schwingungen  und  hiermit  auf  die  Riffelbildung 
einwirken.  Bei  den  Straßenbahnen  tritt  eine 
Verstärkung  der  Schwingungen  durch  die  Starr- 
heit der  meist  auf  Beton  in  den  festen  Straßen- 
korper  eingebauten,  sehr  tragfahigen  hohen  und 
deshalb  steifen  Schienen  ein.  Ueberdies  wird  die 
Riffelbildung  auf  den  Straßenbahnen  dadurch  be- 
günstigt, daß  auf  ihnen  fast  durchweg  gleich- 
artige, daher  die  gleichen  Schwingungsräume 
auslösende  Fahrzeuge  verkehren,  indem  die 
Schwingungsberge  und  -taler  stets  auf  dieselbe 
Stelle  der  Schienen  treffen. 

Es  ist  noch  zu  bemerken,  daß  bei  den  Schienen 
der  Haupt-,  Neben-  und  Kleinbahnen  manchmal 
schon  vor  dem  Einlegen  geringe  Einbiegungen 
in  ziemlich  gleichen  Abstanden  auf  der  Schienen- 
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lauffläche  wahrzunehmen  sind,  die  von  dem  Ver- 
fahren des  Ausrichtens  herrühren  und  nach  dem 
Einlegen  mit  einer  Riffelbildung  verwechselt 
werden  können.  Ebenso  könneu  hier  die  bei 
dem  Durchgange  der  Schienen  durch  die  Walzen 
infolge  des  Vibrierens  der  Walzen,  mithin  schon 
bei  der  Schienenerzeugung,  entstehenden  geringen 
Wellen  in  der  Schienerifahrflachc  nicht  in  Hetracht 
kommen.  („Zeitung  des  Vereins  Deutseher  Eisen- 
bahnvcrwalhingen"  1908  Nr.  74  S.  11 69.] 

D.  Evans:  Verschleiß  von  Trainbahn- 
schienen.  In  einer  Zuschrift  teilt  Verfasser 
eine  Reihe  interessanter  Beobachtungen  mit,  aus 
welchen  er  den  Schluß  zieht,  daß  in  sehr  vielen 
Fällen  gewisse  Verschleißerscheinungen  auf  die 
Einwirkung  der  Kader  und  nicht  auf  Materialfchler 
zurückgeführt  werden  müssen.  [, Engineering" 
1908  Bd.  86  S.  419.] 

3.  Röhrenfabrikation. 

Die  Herstellung  der  nahtlosen  Röhren  ist 
an  Hand  von  neun  Photographien  auf  Grund 
eines  Lichtbildervortrages  von  George  Lees  be- 
schrieben* [„Ir.  Tr.  Rev."  1908,  19.  November. 
S.  845  -851.1 

4.  Glühen  und  Härten. 

F.  Uiolitti:  l'ntersuchungen  über  die 
Herstellung  von  Zementstahl  I.  Die 
Versuche  sind  in  technischem  Maßstäbe  ausge- 
führt worden.  Vorversuche  bei  700—1000° 
wurden  über  120  .Stunden  ausgedehnt,  alle 
12  Stunden  Proben  genommen,  es  wurden 
Zementationstiefen  von  8.7  mm  erreicht.  Der 
Unterschied  der  Verhältnisse  unter  und  über 
900°  wird  an  der  Hand  des  Zustandsdiagrnmms 
erläutert.  In  einer  andern  Versuchsreihe  (850 
bis  «80«),  Datier  36  bis  360  Stunden,  wurden 
die  einzelnen  Schichten  der  zementierten  Zonen 
analysiert  und  die  Wanderung  bei  verschiedener 
Zementierungsdnuer  festgestellt.  Eine  ähnliche 
Reihe  bei  über  900°  gab  etwas  andere  Erschei- 
nungen, wofür  theoretisch  die  Erklärung  er- 
bracht wird.  Die,  vorliegenden  Versuche  sind  die 
exaktesten,  bis  jetzt  bekannten  Studien  über 
diesen  Gegenstand.  [.Gazz.  chim.  ital.u  1908 
Bd.  38  II  S.  258—275.1 

F.  Giolitti  und  F.  Carnevali:  Unter- 
suchungen über  die  Herstellung  von 
Zement  stahl  II.  Zementation  von  Stahl  mit 
niedrigem  Kohlenstoffgehalt  durch  Gase  bei 
Atinosphflrendruck  und  verringertem  Druck. 
Versuchstemperatur  800°,  900  o,  1000°.  1100°, 
Dauer  5  7  Stunden.  Zementiermittel:  Kohlcn- 
o.xyd,  Methan.  Acthylen,  Leuchtgas.  Die  vielen 
interessanten  Resultate  lassen  sich  in  einem 
Referate  nicht  wiedergeben.  [„Gazz.  chim.  ital." 
1Ü0H  Bd.  38  II  S.  309  351.] 


Abbildung  und  Beschreibung  von  Bk-ch- 
glühkasten  aus  Gußstahl.*  („Ind.  W."  190b. 
19.  Oktober,  S.  1237.] 

Abbildung  und  Beschreibung  des  von  der 
Firma  Brüder  Boye  in  Berlin  auf  den  Markt 
gebrachten  Empire-Salzbad-Härteofens.*  („Z.  f. 
Wcrkz."  1908,  25.  Oktober,  S.  32  33.) 

5.  Verzinnen,  Verzinken  usw. 

Verzinnen  durcli  Anstrich.  Das- Ver- 
fahren des  Metallanstrich -Syndikates  ist  kurz 
beschrieben.  [„Bayerisch.  Ind.-  u.  Gewerbeblatt* 
1908  Nr.  38  S.  352.1 

Die  galvanische  Verzinkung  des  Eisens. 
l„Met.-Tcchn.-  1908,  19.  September.  S.  298 
bis  299.| 

Moderne  Verfahren  zum  Verzinken.* 
Es  werden  das  elektrolytische  Verfahren  und  da* 
sogenannte  Sherardisieren  beschrieben.  [„Ir.  <_'oal 
Tr.  Rev.-  1908,  öO.  Oktober,  S.  1903  -  1904.) 

Kupferüberzogener  Stahldraht.  [„Anzeiger 
f.  d.  Drahtindustrie-  1908  Nr.  21  S.  367  -3»>s.] 

Automatische  Vorrichtung  zum  Elektro- 
plattieren  von  David  F.  Broderick.*  Bei  kleine- 
ren Gegenständen  beträgt,  die  Tageserzeugung 
100  000  Stück.  [„Ir.  Age"  1908.  8.  Oktober, 
S.  1008-1010.] 

M.  Weiterverarbeitung  des  Eisens. 

Ernst  Preyer:  Einiges  über  das  Schmie- 
den im  Gesenk.*  Beschreibung  der  Gesenke. 
Unter-  und  Obergesenk.  Das  Material  der  Ge- 
senke. Beispiele  von  Gesenkschmiedearbeiten. 
Wngenzughaken,  Lasthaken,  Schubstangenkopf. 
Gabel  der  Schubstange,  Fußplatten  von  Geländer- 
stangen.  Gesenke  für  die  Bearbeitung  von  Blechen 
u.a.m.  [,Uhl.  Wochenschr.  f.  Ind.  u.  Techn.1" 
1908.  1.  Okt.,  S.  75  76:  6.  Nov.,  .S.  84-  8«: 
3.  Dez.,  S.  92  94.] 

C.  Diegel:  Das  Schweißen  und  Hart- 
löten mit  besonderer  Berücksichtigung 
der  Blechseh  weißung.*  Ueber  diese  große 
Arbeit  wird  demnächst  ausführlich  in  .Stahl  und 
Eisen"  berichtet  werden.  Hier  seien  nur  die  ein- 
zelnen Hauptkapitel  genannt:  1.  Material  der 
Bleche  für  Schweißzwecke.  2.  Die  gebräuchlich- 
sten Schweiß  verfahren  und  ihre  Ergebnisse :  a)  die 
Schweißung  mittels  des  elektrischen  Lichtbogens: 
b)  das  elektrische  Gießverfahren  nach  Slavianoff ; 
cl  die  Thomsonsche  (elektrische)  Widerstands- 
schweißung:  d)  die  elektrische  Punktachweißung : 
e)  das  Goldschmidtsehe  Thermitverfahren;  f)die 
autogene  Schweißung;  g)  das  Schweißen  von  " 
Blechen  im  Koksfeuer;  h)  das  Schweißen  der 
Bleche  im  Wassergas.  3.  Das  Hartlöten  der 
Bleche.  4.  Prüfung  geschweißter  und  hart- 
gelöteter Hohlkörper  durch  das  Sprengen  mit 
innerem  Wasserdruck;  5.  Biegungsversuche  mit 
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geschweißten  Nahten.  6.  Materialgcfiige  der 
Nahte.  7.  Einzeluntersuchungen  an  autogen- 
geschweißten  Blechen  aus  Flußeisen.  8.  Zu- 
sammenstellung der  Hauptergebnisse.  [.Verb. 
Gewerbfl."  1908  Se]itemberheft  S.  323  —  346; 
Oktoberheft  S.  355  —  375:  Novemberhclt  S.  441 
bis  460.] 

August  Bauscbli eher:  Weitere  Neue- 
rungen auf  dem  Gebiete  der  elek- 
trischen Schweißung  und  der  Gas- 
se h  w  e  i  ß  u  n  g.*  Nach  einer  «allgemeinen  Be- 
trachtung über  elektrisches  Schweißen  wird  eine 
Maschine  zum  Schweißen  von  Rohren  von  Hugo 
Hellberger,  G.  m.  b.  II.,  München,  beschrieben, 
ferner  eine  Maschine  derselben'  Firma,  die  zum 
Schweißen  von  Reifen  bestimmt  ist.  Zu  der  Gas- 
schweißung  übergehend,  bespricht  Verfasser  die 
Wnssergasschweißung  von  Fleischer-  Dell  wik. 
[,Z.  f.  Werkz."  1!>08,  15.  November,  S.  57  — 58. J 

('.  B.  Auel:  Elektrisches  Schweißen.*  [„Am. 
Mach."  1908,  12.  September,  S.  291-295.] 

Andre  Le  Chat  eher:  Anwendung  der 
autogenen  Schweißung  bei  der  Herstellung  von 
Schlffskesseln.  [„Rev.  Met."  1908,  Novemberheft, 
S.  816  —  837.] 

Eugene  Bournonvllle:  Autog.  Schweißung 
mittels  der  Sauerstoff-Azetylenflamme.  [,Ir.  Age* 
1908,  26.  November,  S.  1507.] 

J.  Reise  hie:  Anwendung  der  autogenen 
Schweißung  auf  die  Ausbesserung  von  Dampf- 
kesseln. |„Z.  d.  Bayer.  Rcv.-V."  1908.  15  Okt.. 
S.  195—199;  30.  Nov..  S.  235-237.] 

Wagenrader  aus  gepreßtem  Stahl.  Auf 
der  Pennsylvania-  wie  auf  der  New  Jeraey- 
Zentralbahn  will  man  jetzt  mit  der  Einführung 
stählerner  gepreßter  Wagenräder  für  die  schweren 
Güterwagen  beginnen,  nachdem  mehrfache,  mit 
diesen  Rädern  vorgenommene  Versuche  sehr 
günstige  Ergebnisse  zutage  gefordert  haben. 
Diese  Räder  werden  vorläufig  nur  von  den 
Standard  Works  in  Lewistnwn  (Pa.)  hergestellt. 
Sie  wurden  im  Betrieb  erprobt  und  haben  sich 
als  weit  widerstandsfähiger  und  ausdauernder 
gezeigt,  als  alle  bisher  verwendeten  Wagenrader. 
Da  aber  das  betreffende  Werk  nicht  sehr  leistungs- 
fähig ist  und  vorläufig  nicht  mehr  als  75  Räder 
täglich  erzeugen  kann,  soll  entweder  die  Penn- 
sylvaniabahn die  betreffende  Fabrik  für  sich  er- 
werben und  dort  die  Rader  nur  für  eigenen 
Gebrauch  erzeugen,  oder  der  Stahltrust  dürfte 
vielleicht  auch  dieses  kleine  Werk  in  sich  auf- 
nehmen. Es  werden  jetzt  Stahlwagen  mit  einer 
Ladefähigkeit  von  50  t  gebaut  und  auf  gußeiserne 
Räder  gesetzt,  die  nicht  imstande  sind,  längere 
Zeit  dem  gewaltigen  Gewicht  standzuhalten.  Die 
neuen  Räder  aus  gepreßtem  Stahl  sollen  hingegen 
der  stärksten  Belastung  gewachsen  sein.  [nZ.  d. 
Vereins  Deutscher  Eisenbahnvcrwaltungcn*  1908 
Nr.  94  S.  1499.] 


W.  Wolff:  Moderne  Rndsntzfabrikation.* 
[Vgl.  Stahl  u.  Eisen  1908  Nr.  13  S.  449.  „W.- 
Techn."  1908  Novemberheft  S.  565  577.] 

Gepreßte  Stahlfässer.*  [„Ir.  Age"  1908, 
8.  Oktober,  S.  1003.] 

Eine  amerikanische  Maschine  zum  Feilen- 
schärfen ist  abgebildet  und  beschrieben.*  [„Ind. 
W."  1908.  5.  Oktober,  S.  1178.] 

Dr.  Hecker  boschreibt  elastische  eiserne 
Abbaustempel  und  den  Abbaustempel  „Nonius*. 
[„Glückauf*  1908,  24.  Oktober,  S.  1534-1536.] 

N.  Eigenschaften  des  Eisens. 

A.  Kurth:  Eine  Beziehung  zwischen 
Härte,  Streckgrenze  und  der  inneren 
Energie  zäher  Metalle.  Die  vorliegenden 
Untersuchungen  bezweckten,  durch  die  gleich- 
mäßige Aenderung  einer  Zustandseite  des  unter- 
suchten •  Körpers  eine  systematische  Härte- 
iinderung  zu  erzielen  und  dabei  die  gleich- 
zeitige Aenderung  anderer  Stoffeigen schatten  zu 
verfolgen. 

Die  Versuche  wurden  mit  chemisch  reinem 
Kupfer  und  sehr  reinem  Nickel  ausgeführt.  Nach 
dein  Ausglühen  in  einem  Holzkohlenfeuer  wurde 
mittels  10  mm -Kugeln  die  Anfangshärte  der 
Stoffe  ermittelt.  Hierauf  wurden  die  Stäbe,  um 
ihre  Streckgrenze  zu  erhöhen,  allmählich  und 
unter  sehr  langsamer  Belastungssteigerung  ge- 
dehnt, die  jeweilige  Streckgrenze  und  die  ent- 
sprechenden Härtezahlen  bestimmt. 

Aus  seinen  Versuchen  gelangt  der  Verfasser  zu 
folgenden  Schlüssen:  1.  Die Kugeldruckhärte eines 
Stoffes  wird  durch  zwei  Konstanten  a  und  n  aus- 
gedrückt, die  durch  die  Gleichung:  P  =  ad"  ver- 
bunden sind.  Hierbei  bezeichnet  P  die  Belastung 
der  Kugel  und  d  den  Randdurchmesser  des  ent- 
standenen Eindruckes.  Der  mittlere  spezitische 
Druck  der  Berührungsfläche  oder  die  Härte  er- 
gibt sich  hieraus  in  der  Form: 

H=     a»  I»  B 
- 

Der  Exponent  n  der  Gleichungen  ist  bei  den 
untersuchten  reinen  Metallen  nur  vom  Zustand 
abhängig,  in  dem  sich  der  untersuchte  Stoff 
befindet.  Die  Aenderung  dieser  Zahl  kann  bei 
zähen  Stoffen  für  einen  und  denselben  Stoff  als 
Maß  für  den  Grad  der  Kaltbearbeitung  des- 
selben betrachtet  werden.  Ihren  Höchstwert 
erhält  sie  bei  nusgeglühton  Stoffen. 

2.  Die  Härteänderung  eines  zähen  Stoffes 
ist,  wenn  die  Härtezahlen  auf  gleiche  Eindruck- 
durchmesser bezogen  werden  (geometrisch  ähn- 
liche Findrücke),  der  Aenderung  seiner  Streck- 
grenze proportional.  |.Z.d.V.d.I."  1809  Bd.  52 
Heft  39  S.  1560.] 

A.  Kür  th:  Die  Kugeid  ruck  härte  als  Maß 
der  Zerreißfestigkeit.  Verfasserstellt  durch 
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Versuche  fest,  wie  weit  der  von  verschiedenen 
Autoren  beobachtete  Zusammenhang  zwischen 
Kugeldruckhärte  und  Zerreißfestigkeit  dazu 
dienen  kann,  aus  der  Härtezahl  die  Festigkeit 
zu  berechnen.  Er  gelangt  zu  dem  Schluß,  daß 
man  nicht  allgemein  von  einer  Konstanz  zwischen 
Kugeldruckhärto  und  Zerreißfestigkeit  sprechen 
kann,  sondern  daß  dieses  Verhältnis  abhängig  ist 
von  dein  jeweiligen  Zustande  des  untersuchten 
Metalles.  Dies  ist  dagegen  wohl  der  Fall,  wenn 
stets  derselbe  Grad  von  Kaltbearbeitung  vorliegt. 
[„Z.d.V.d.I."  1908,  3.  Oktober,  S.  1608-1611.) 

J.  F.  Springer:  Das  Shoresehe  Sklero- 
skop.  Ausführliche  Beschreibung  des  Shoreschcn 
Härtemessers,  welcher  bekanntlich  darauf  beruht, 
daß  eine  gehärtete  Stahlkugel  um  so  höher  zurück- 
springt, je  harter  die  Flache  ist,  auf  welche 
dieselbe  auffällt.  [„Ir.  Age«  1908  Bd.  82  Nr.  9 
S.  555.] 

F.  Saloinon:  Shores  Skleroskop. *  f„W.- 
Techn."  1908  Novemberheft  S.  598  — 600.  | 

G.  Nidecker:  Härteprüfung  mittels  des 
Skleroskops.  |  „Arn.  Mach."  1908,  26.  September, 
S.  349 f:  —  350 K.J 

J.  F.  Springor:  Methoden  zur  Härte- 
prüfung.* [„Cass.  Mag."  1908  Septemberheft 
S.  387  401.| 

A.  Martens  und  E.  Heyn:  Vorrichtung 
zur  vereinfachten  Prüfung  der  Kugel- 
druckharte  und  die  damit  erzielten  Er- 
gebnisse. Durch  diesen  Apparat  wird  nicht 
der  Durchmesser  des  durch  ein  bestimmtes 
Gewicht  erzielten  Kugeleindruckes  gemessen, 
sondern  es  wird  vermittels  einer  einfachen, 
sinnreichen  Vorrichtung  festgestellt,  welche  Kraft 
erforderlich  ist,  um  eine  bestimmte  Eindruck- 
tiefe zu  erzeugen.  Das  neue  Verfahren  gibt 
Gelegenheit,  auch  die  elastischen  Formanderungen 
bei  der  Kugoldruckprobe  zu  berücksichtigen.  In 
einem  Anhang  weisen  die  Verfasser  darauf  hin, 
daß  der  Versuch,  eine  Beziehung  zwischen  Kitz- 
harte  und  Kugeldruckhflrte  herzustellen,  stets 
fehlschlagen  wird,  wenn  es  sich  um  heterogenes 
Material  handelt,  wie  dies  in  der  Technik 
fast  immer  der  Fall  ist.  [,Z.  d.  V.  d.  I.u  1908, 
24.  Oktober,  S.  1719-1723.] 

E.  Gumli  ch  und  E.  V  ollhardt:  Uc  ber  di  e 
Abhängigkeit  der  magnetischen  Eigen- 
schaften des  Dynamobleches  von  Walz- 
richtung u  nd  Bearbe  i  tu  ng.  *  Die  Verfasser 
kommen  bei  ihren  Studien  zu  folgenden  Ergeb- 
nissen: 1.  Dynamoblech  ist  senkrecht  zur  Walz- 
richtung meist  magnetisch  viel  harter,  als  parallel 
zur  Walzrichtung,  und  zwar  erstreckt  sich  der 
Einfluß  der  Walzrichtung  bis  zu  hohen  Induk- 
tionen. 2.  Abdrehen  von  massiven  Proben  scheint 
die  Magnetisierbarkeit  nicht  wesentlich  zu  andern. 
Ausschneide  oder  Ausstanzen  von  schmalen 
Blechstreifen  dagegen  bringt  eine  starke  magne- 


tische Härtung  hervor,  die  sich  alter  nicht  bu 
zu  hohen  Induktionen  geltend  macht.  3.  Die 
magnetischen  Eigenschaften  von  frisch  geglühtem, 
unlegiertem  Dynamoblech  können  sich  schon  durch 
bloßes  Lagern  sehr  betrachtlich  andern.  [.  E.  T.  Z.« 
1908  Nr.  38,  17.  September,  S.  903 -907.] 

E.  Wilson,  V.  H.  Winson  u.  G.  F.  O'Deli. 
Ueber  Hy s t e r e s l s v e r  1  u s t  und  ander- 
Eigenschaften  von  Eisenlegierungen 
unter  der  Wirkung  kleiner  magneti- 
scher Kräfte.  Die  Verfasser  untersuchen  ia 
der  vorliegenden  Arbeit  zwei  Eisenlegierungen, 
von  denen  die  eine  sich  unter  der  Bezeichnung 
„Stalloy*  Im  Handel  befindet,  wahrend  die  zweit« 
„Lohys*  ein  Material  für  Transformatoren  dar- 
stellt. Leider  versäumen  die  Verfasser  die  As- 
gabe  der  chemischen  Zusammensetzung  dieser 
Qualitäten,  welche  von  Hadfield  erfunden  und 
von  Sankey  &  Sons  hergestellt  sind.  Der  Er- 
finder gibt  an,  daß  das  Stalloy  etwa  3  °/o  Silizium 
enthalt. 

Die  Untersuchung  geschah  an  Ringen  nach 
der  ballistischen  Methode.  Für  geringe  Magneti- 
sierungen H,  welche  zwischen  0,00004  bis  0.04 
liegen,  ist  der  Wert  für  die  Permeabilität  fart 
konstant  und  betragt  260  für  Stalloy  und  222 
für  Lohys.  Aus  den  Kurven  geht  hervor,  daß 
einer  verhältnismäßig  geringen  magnetischen  In- 
duktion B  eine  hohe  Permeabilität  entspricht, 
welche  jedoch  mit  wachsendem  ß  dann  rasch 
sinkt.  Vergleicht  man  die  magnetischen  Eigen- 
schaften dieser  Legierungen  mit  denjenigen  von 
reinen  Eisensorten,  so  stellt  sich  heraus,  daß 
der  Hystercslsvcrlust  reinen  schwedischen  Eisens 
etwa  in  der  Mitte  zwischen  demjenigen  von 
Stalloys  und  Lohys  liegt. 

Die  Verfasser  bestimmten  auch  den  elektrischen 
Widerstand  und  die  Temperaturkoeftizienten  und 
fanden  folgende  Werte: 

SpcxiaachrrWldmUnd  Milderer 
lUtrritl       krl  15*  V.  In  10  *  Ohm  TemprretarfcoffltsicM 

f.  d.  cera  u  bl.  &U  •  C.      0      I«'  C 

Stallov  49,63  0,000976  0,00103 

Lohys  14,25  0,00424  0,00446 

[„Proc.  Roy.  Soc*  1908  Bd.  A  80  H.  542 
S.  548.] 

Leon  Schames:  Ueber  die  Abhängig- 
keit der  Permeabilität  des  Eisens  von 
der  Frequenz  bei  Magnetisierung  durch 
ungedämpfte  Schwingungen.  Verfasser 
weist  darauf  hin,  daß  bisher  die  Abhängigkeit 
der  Permeabilität  von  der  Frequenz  des  Wechsel- 
feldes für  hohe  Frequenzen  nur  mit  Hilfe 
gedämpfter  Schwingungen  untersucht  werden 
konnte.  Diese  Methode  besitzt  aber  den  Nach- 
teil, daß  die  Gegenwart  von  Eisen  im  Schwin- 
gungskreise  gewisse  Komplikationen  bedingt  und 
die  Abhängigkeit  der  Permeabilität  aus  den  be- 
obachteten Daten  kaum  unanfechtbare  Werte  für 
die  Permeabilität  liefert.    Aus  den  Resultaten 
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welche  Verfasser  mit  Hilfe  einer  neuen  Methode 
an  einer  Eigenprobe  (von  leider  unbekannter 
Zusammensetzung)  anstellt,  zieht  er  folgende 
Schlüsse : 

1.  Die  Werte  der  Permeabilität  sind  nur 
effektive  Mittelwerte  über  eine  ganze  Periode; 
ahnliches  gilt  für  die  Werte  der  Induktion. 

2.  Mit  wachsender  Frequenz  hat  der  effektive 
Wittelwert  der  Permeabilität  das  Bestreben,  von 
der  Feldstärke  unabhängig  zu  werden. 

3.  Der  effektive  Mittelwert  der  Permeabilität 
nimmt  bei  dem  untersuchten  Eisen  bia  etwa 
n  =  1 0  000  sehr  schnell  ab,  von  da  an  nur  sehr 
langsam  und  fast  linear. 

4.  Es  werden  effektive  Induktionen  erreicht, 
die  viel  höher  liegen  als  die  sonst  bei  Gleich- 
strommagnetisierung  bekannten. 

5.  Es  wird  eine  Hypothese  aufgestellt,  dahin- 
gehend, daß  die  Permeabilität  des  Eisens  im 
schnellen  Wechsclfcld  nicht  genügend  Zeit 
findet,  den  Endwert  zu  erreichen,  der  ihr  sonst 
bei  Oleichstrom-  oder  langsamer  Wechselstrom- 
magnetislerung  zukommt.  |,Ann.  d.  Physik* 
1908  Nr.  11  S.  64.1 

Hochsüiziertes  Flußeisen  für  Trans- 
formatorenbleche. Flußeisen  für  Bleche, 
welches  einen  geeigneten  Gehalt  an  Silizium 
enthalt,  besitzt  einen  weit  niedrigeren  Hysteresis- 
verlust  als  jedes  bisher  bekannte  Material. 
Gleichzeitig  sinkt  aber  auch  der  Verlust  durch 
Wirbelströme,  da  der  spezifische  Leitungswider- 
stand wesentlich  erhöht  wird.  Außerdem  entsteht 
eine  gewisse  magnetische  Stabilität  des  Stahles, 
indem  solches  Material  praktisch  nicht  altert, 
selbst  dann,  wenn  bei  seiner  Herstellung  die 
Bedingungen  nicht  sehr  günstig  sind.  [„Ir.  Age" 
190S  Bd.  82  Xr.  7  H.  467.) 

G.  K.  ßurgess:  lieber  die  Methoden  zur 
Bestimmung  von  Abkühlungskurven.  Zu- 
sammenstellung der  verschiedenen  Methoden  zur 
Bestimmung  und  Aufzeichnung  sowohl  für  Zeit- 
temperaturkurven wie  auch  Differentialkurven. 
(„Electroehem.  Met.  Ind."  1908  Heft  9  S.  366.] 

F.  Gercke:  Experimentelle  thermische 
und  metallographische  Untersuchung  über 
das  System  Eisen-Phosphor.  Gegenstand  der 
vorliegenden  Untersuchung  bestand  hauptsächlich 
in  einer  Kontrolle  des  Verlaufes  der  eutektischen 
Linie,  welche  nach  den  Untersuchungen  von 
Saklatwalla  nicht  horizontal  sein  sollte.  Durch 
die  vorliegende  Arbeit  wurde  erwiesen,  daß  diese 
Erscheinung  auf  Unterkühlungen  zurückgeführt 
werden  muß  und  demnach  unsere  jetzigen  Kennt- 
nisse über  das  System  Elsen-Phosphor  sich  in 
folgende  Satze  zusammenfassen  lassen: 

1.  Für  alle  Eisenphosphorlegierungen  von 
1,7  bis  10,2  °/o  Phosphor  verlauft  die  eutek- 
tische  Linie  bei  980°  C.  2.  Durch  loichte  Untcr- 
kQhlungsfähigkeit   kann   der  Erstarrungspunkt 


des  Eutektikums  bis  880 u  verschoben  werden. 
3.  Der  Phosphor  ist  im  festen  Eisen  bis  1,7  % 
vollständig  löslich.  4.  In  den  Legierungen  mit 
mehr  als  1,7  bis  10,2  °/o  Phosphor  bildet  der 
überschüssige  Phosphor  mit  Eisen  das  Eutek- 
tikum  mit  10,2  °/o  Phosphor.  5.  Bis  ungefähr 
3,5  o/o  Phosphorgehalt  scheidet  die  feste  Lösung 
Eisen  +  1,7  °/o  Phosphor  als  Ferritkörner  aus, 
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Abbildung  13. 
ZuBUndsüiagramm  der  Ei»enpboiphorlegierungen. 

deren  Zwischenräume  mit  Phosphoreutektikum 
ausgefüllt  sind.  6.  Von  3,5  bis  10,2  °/0  Phos- 
phor scheidet  die  überschüssige  Ferritlösung  Bich 
in  der  Form  der  tannenbaumförmigen  Misch- 
kristalle aus.  7.  Die  Struktur  der  festen  Lösung 
zeigt  eigenartige  Erscheinungen,  welche  vielleicht 
mit  einer  Umwandlung  derselben  im  festen  Zu- 
stande im  Zusammenhang  stehen. 

Das  Zustandsdiagramm  ist  in  Abb.  1 3  wieder- 
gegeben.   [„Met."   1908  Bd.  5  H.  20  S.  604.] 

Goerens  und  Dobbelst ein:  Weitere 
Untersuchungen  über  das  ternare  System 
Eisen-Phosphor-Kohlenstoff.  Zweck  dieser 
Arbeit  ist  die  genaue  Feststellung  der  chemischen 
Zusammensetzung  sowie  des  Schmelzpunktes  des 
von  Wüst  gefundenen  ternaren  Eutektikums 
Mischkristalle  -  Eisenkarbid  -  Eisenphosphid.  Die 
Verfasser  gelangen  zu  folgenden  Schlüssen: 

1.  Die  ternare  eutektische  Zusammensetzung 
der  Elsen-Phosphor-Kohlenstofl'legierungen  liegt 
bei  folgender  Zusammensetzung: 

C  =  1,96  •/.,  I»  =  6,83  •/,,  Fe  =  91,15  o^,. 

2.  Der  ternäre  eutektische  Haltepunkt  befindet 
sich  bei  953°  C.  3.  Die  Eisen-Pbosphor-Kohlen- 
stoff  legierungen  verhalten  sich  bei  den  Erstarrung«- 
vorgangen  wie  ein  ternHres  System  Eisen-Eisen- 
karbid FesC  und  Eisenphosphid  FesP.  4.  Die 
Gefügebestandteile,  welche  sich  in  Eisen-Phos- 
phor-Kohlenstofl legierungen  nachweisen  lassen, 
sind  die  folgenden : 

1.  Mischkristalle  aus  Eisen,  Phosphor  und 
Kohlenstoff,  welche  metallographisch  den  Tannen- 
baumkristallen  entsprechen.    2.  Zementit,  das 
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Eisenkarbid  Fe3C  ibezw.  Graphit).  3.  Eisen- 
pbosphid  Fe4P.  4.  Binares  Eutektikum  Misch- 
kristalle-Eisenphosphid.  5.  Binäres  Eutektikum 
Mischkristalle-Zetnentit  »bezw.  Graphit).  6.  Bi- 
nares Eutektikum  Zementit-Eisenphospbid  (hezw. 
Graphit-Eisenphospliid).  7.  Ternäres  Eutektikum 
Zementit-Eisenphosphid- Mischkristalle.  |  „Met." 
1908  Bd.  5  H.  1«)  S.  56 1.1 

.1.  E.  Stead:  Schwefel  und  Eisen.  II.  Teil. 
(,TheStaffordshirc  Irounnd  Steel  Institute"  1  908.  | 

H.  Le  Chatelier:  Der  Troostit..  Verfasser 
wendet,  sich  gegen  den  Vorschlag  von  Benedicks, 
den  Troostit  als  kolloidale  Lösung  zu  bezeichnen. 
[„Rev.  Met."  11*08  Heft  9  S.  640.) 

C.  Benedicks  erwidert  hierauf,  daß  der 
Name  kolloidale  Lösung  für  den  Troostit  mit 
demselben  Recht  gelten  könnte,  mit  welchem  man 
ihn  z.  B.  bei  Eiweißlösungen  benutzt.  Le  Chatelier 
entgegnet  ,  daß  er  den  Ausdruck  kolloidale  Lösung 
überhaupt  verwirft,  da  nach  den  heutigen  An- 
schauungen die  bisher  als  kolloidale  Lösung  be- 
zeichneten Gemische  lediglich  eine  Suspension 
8ehr  feiner  Teilchen  in  einer  Flüssigkeit  dar- 
stellen.   f.Rev.  Met.*    HI08  Heft  11   S.  878.] 

IL  M.  Howe  und  B.  Stoughton:  Ver- 
gleichende Untersuchungen  über  die  Kor- 
rosion von  Schweißeisen  und  Flußeisen. 

Die  allgemein  verbreitete  Ansieht,  daß  das 
Flußeisen  leichter  korrodiert  wird  als  das  Schweiß- 
eisen, wird  einer  ausgedehnten  Kontrolle  an 
einer  großen  Menge  von  Versuchs-  und  Er- 
fahrungsmaterial unterworfen.  Es  stellt  sich 
heraus,  daß  gutes  Flußeisen  dem  Schweißeisen 
in  keiner  Weise  nachsteht.  Von  besonderem 
Interesse  ist  die  ebenfalls  von  zahlreichen  Be- 
weisen gestützte  Tatsache,  daß  dieselben  Leute, 
welche  behaupten,  das  Sehweißeisen  sei  wider- 
standsfähiger als  Flußeisen,  nicht  imstande  waren, 
diese  beiden  Eisensorten  zu  unterscheiden.  Es 
ist  daher  nicht  verwunderlich,  wenn  in  vielen 
Fällen  ein  ungünstiges  Verhalten  von  Schweiß- 
eisen dem  Flußeisen  zu  Last  geschrieben  worden 
ist.    [,Rcv.  Met.-  1908  Nr.  II  S.  SOl.j 

<ieorjr  Büchner:  Ueber  den  Angriff  des 
Eisens  ( Kostprozeß  i  durch  Wasser  und  wflsscrige 
Lösungen.  (.Bayer.  Ind.-  n.  Geucrl.eblatt"  1908, 
14.  November,  S.  41!»  -422.1 

O.  Legierungen  und  Verbindungen. 

RUen-Sillztom-Kohlenstoffleglernntren. 

W.  (lontermann:  Ueber  einige  Eisen- 
S  i  1 1 z  i  u  in  -  K  o  h  1  e  n  s  t  o  f  t'l  e  g  i  e  r  u  n  g  e  n.  In  dieser 
Arbeit  wird  der  Vorsuch  gemacht,  das  bisher  vor- 
handene Material  unserer  Kenntnisse  des  tertiären 
Systems  Eisen -Silizium -Kohlenstoff  durch  eine 
ausgedehnte  experimentelle  Untersuchung  zu  er- 
gänzen und  einen  allgemeinen  Ueberblick  über 


die  Erstarrung» Vorgänge  sowie  die  Umwandlungen 
im  festen  Zustande  zu  gewinnen.  Vor  der  Be- 
sprechung des  ternaren  Systems  nimmt  der  Ver- 
fasser Gelegenheit,  die  binären  Systeme  Eisen- 
Kohlenstoff  und  Eisen  -  Silizium  durch  einige 
Hypothesen  zu  erganzen. 

System  Eisen- Köhlens» off.  Es  wird  an- 
genommen, daß  bei  weißem  Roheisen  der  Er- 
starrungsvorgang in  der  Weise  erfolgen  kann, 
daß  infolge  der  Unterkühlung  sowohl  Misch- 
kristalle als  auch  Zementit  gleichzeitig  primär 
kristallisieren  können,  und  die  cutektische  Kri- 
stallisation erst  später  erfolgt.  Außerdem  wird 
ein  bisher  unbekannter  Haltepunkt  bei  1410*0. 
beobachtet. 

In  bezug  auf  die  Graphitbildunjr  stellt  der 
Verfasser  die  zunächst  noch  nicht  von  Versuches 
gestützte  Theorie  auf.  daß  der  Zementit  zu  zwei 
nicht  mischbaren  Flüssigkeiten  schmelzen  kann. 

System  Eisen-Silizium.  Die  Verbindung 
Fe,  Si  wird  als  gesättigter  Mischkristall  betrachtet, 
so  daß  also  die  Erstarrung  einer  Schmelze, 
deren  Zusammensetzung  dieser  Verbindung  ent- 
spricht, nach  den  für  Mischkristalle  gültigen 
Gesetzen  vor  sich  geht.  Diese  Annahme  hat 
den  Vorteil,  daß  das  Zustaudsdiagramm  der  Eisen- 
Siliziumlegierungen  bedeutend  vereinfacht  wird. 

Ternäres  System  Eisen -  Silizium- 
Kohlenstoff.  Die  experimentellen  Untersuchun- 
gen des  Verfassers  beziehen  sich  auf  das  GeluVi 
Fe.  FesC.  FeSi.  Nach  diesen  bilden  sich  terato 
Mischkristalle,  bestehend  aus  Eisen.  Kohlenstoff 
und  Silizium,  von  dem  Verfasser  mit  dem  Nam<n 
Silizium-Marten8it  bezeichnet,  sowie  anderseits 
Mischkristalle  aus  Eisenkarbid  und  Silizium.  den 
Silizium-Zementit.  .le  nach  der  Lage  der  Schmelze 
in  dem  ternären  Diagramm  besteht  die  terato 
Legierung  unmittelbar  nach  ihrer  Erstarruni: 
aus  ungesättigtem  Silizium-Martcnsit.  oder  einem 
(i einenge  aus  primärem  gesättigtem  Silizium- 
Martensit  mit  einem  binären  Eutektikum  Silizium- 
martensit-Siliziuinzementit.  oder  endlich  aus  pri- 
märem Silizium-Zementit  und  binarem  Eutektikum 
Silizlummartensit-Siliziumzementit.  Hieraus  *."ht 
hervor,  daß  die  Erstarrungsvorgange  des  ter- 
nären Systems  genau  in  derselben  Weise  ver- 
laufen wie  diejenigen  des  Systems  Eiseii-K-ddefl- 
stoff.  nur  mit  dem  Unterschied,  daß  sowohl  di> 
Mischkristalle  als  auch  der  Zementit  Silizium 
aufnehmen  können. 

Diese  Aelmlichkeit  besteht  auch  noch  für  die 
Umwandlungen  im  festen  Zustande ;  entweder 
tritt  Graphitbildung  ein  oder  die  Silizium- Mar- 
tensite zerfallen  zu  .Siliziumferrit  und  Siliziuw- 
zementit.  LZ.  f.  anorg.  Chem.-  1908  Bd.  5* 
lieft  4  S.  373-413.] 

Löon  Guillet:  SpcziaUlahl  und  seine  An- 
wendung.   [„Eng.   Mac-    190».  Oktoberheft. 

S.  «5-75.1 
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FerroslUxluni. 

Gefahren  beim  Transport  von  Ferro- 
silizium.  Durch  die  stark  reduzierende  Wirkung 
bei  sehr  hoher  Temperatur  kann  hei  der  Darstel- 
lung von  Fcrrosiliziuni  Kalziumphosphid  und  Kal- 
ziumarsenid  entstehen.  Insbesondere  das  letztere 
kann  unter  Umständen  die  Entstehung  giftiger 
Gase  veranlassen.  Ferner  hat  man  häufiger 
schon  Explosionen  von  Ferrosilizium  beobachtet. 
Zur  Erklärung  derselben  sind  folgende  Theorien 
herangezogen  worden:  1.  Durch  die  rasche  Ab- 
kühlung von  der  äußerst  hohen  Temperatur  des 
elektrischen  Ofens  befinden  sich  die  Kristalle 
dos  FerroBiliziums  in  einem  labilen  Zustande. 
Durch  irgend  eine  Veranlassung  kann  dieser 
Zustand  aufgehoben  und  die  Kristalle  können  zum 
Zerspringen  gebracht  werden.  2.  In  den  Ferro- 
siliziumkristallcn  ist  Wasser  eingeschlossen, 
welches  im  Winter  frieren  und  das  Material 
zersprengen  kann.  3.  Die  Darstellung  von  Ferro- 
silizium erfolgt  häufig  in  demselben  Ofen,  iu 
welchem  kurv  vorher  Kalziumkarhid  hergestellt 
worden  war.  Eine  Aufnahme  von  Karbid  ist 
demnach  möglich  und  dementsprechend  auch  die 
Entstehung  von  Azetylen  unter  der  Einwirkung 
des  Wassers.  4.  Die  Explosionen  sind  aut 
Phosphorwasserstoff  zurückzuführen.  5.  Es  ist 
nicht  ausgeschlossen,  daß  das  Ferrosilizium  selbst 
unter  Bildung  von  explosivem  Siliziumwasserston" 
mit  feuchter,  kohlensäurehaltiger  Luft  reagiert. 
Es  wird  empfohlen,  beim  Transport  die  Feuchtig- 
keit, nach  Möglichkeit  von  dem  Ferrosilizium 
abzuhalten,    [.lr.  Ape"  1908  Heft  15  S.  997.] 

P.  Materialprüfung. 

1.  Mechanische  Prüfung. 

a)  Allgemeines. 

Herieht  über  die  Tätigkeit  des  Kgl. 
Mat.-rialprüfungsamtes  der  Technischen 
H  ochschule  z  u  Iii'  r  l  in  im  He  rieh  t  sjahr  1907. 
Wir  entnehmen  demselben  die  nachstehenden  An- 
gaben: Während  des  Berichtsjahres  1907  waren  im 
Amt  tätig:  8  Direktoren  (davon  2  gleichzeitig 
Abteilungsvorsteher»,  4  Abteilungsvorsteher, 
l(i  ständige  Mitarbeiter.  6  ständige  Assistenten, 
44  Assistenten,  44  Techniker,  1  Bureauvor- 
steher und  Rendant.  1  expedierender  «Sekretär 
und  Kalkulator,  1  Bureauassistent.  1  Bureau- 
hilfsarbeiter, 1  Materialienverwalter,  1  Kanzlei- 
sekretär.  2  Kanzlisten,    7  Kanzleihilfsarbeiter, 

1  Amtsmechaniker,  S  Diener.  1  Pförtner,  24  Ge- 
hilfen und  Handwerker.  31  Arbeiter,  1  Maschinist, 

2  Heizer,  3  Laboranten,  lb"  Laboratorienburschen, 
1  Gärtner,  1  Wächter,  5  Frauen,  zusammen 
•22«  Personen. 

Die  allgemeinen  Betriebsmittel  haben  keine 
nennenswerte  Vermehrung  erfahren,  hingegen 
sind  für  die  Abteilungsbetriebo  verschiedene 
Neuanschaffungen    zu    verzeichnen.  Insgesamt 


sind  an  maschinellen  Hilfsmitteln  zurzeit  im 
Betriebe:  3  Dampfkessel  (je  70  qm  Heizfläche) 
mit  «Speisepumpen,  Injektor  usw.,  2  Dampf- 
maschinen (je  90  PS)  mit  Kondensation  und 
Rückkiihlanlage,  2  Gleichstrom  -  Nebenschluß- 
dynamomaschlnco  (je  fiO  KW.).  3  Zusatz-  und 
Umformerdyuamos,  35  Gleichstrom-Nebenschluß- 
motoren, 48  Arbeits-  und  Werkzeugmaschinen, 
4  Laufkrane  (3  elektrisch,  einer  von  Hand  be- 
trieben), 4  Fahrstühle  (elektrisch  betrieben), 
3  Hochdruck-lIydraulik-Pumpwerke  mit  je  einem 
Hydraulik-Akkumulator  (2  Dampf-,  1  Uewichts- 
akkumulator),  92  Prüfungsmaschinen  für  Material- 
prüfung (teils  hydraulisch,  teils  mechanisch  be- 
trieben). 2  Eismaschinen  (Schweflige  Säure». 

Abteilung  1.  Metallprüfung.  Hier  wurden 
insgesamt  4t»7  Anträge  (404  im  Vorjahre)  er- 
ledigt, von  denen  96  auf  Behörden  und  371  auf 
Private  entfallen;  diese  Anträge  umfassen  etwa 
8000  Versuche. 

Die  in  dem  vorjährigen  Bericht  genannten 
wissenschaftlichen  Untersuchungen  sind  abge- 
schlossen. Ein  ausführlicher  Bericht  wird  dem- 
nächst in  den  „ Mitteilungen"  veröffentlicht  werden. 

Neu  eingeleitet  sind  folgende  wissenschaft- 
liche Untersuchungen : 

1.  Bestimmung  der  Streckgrenze  mittels 
tbermo-elektrischen  Verfahrens. 

2.  Untersuchungen  über  den  Einfluß  von 
Chrom  auf  Eisen -Nickel -Legierungen  im  Auf- 
trage des  Vereins  zur  Beförderung  des  Gewerb- 
fleißes als  Fortsetzung  der  seit  Jahren  im  Gange 
befindlichen  Versuche  mit  Nickellegierungen. 

Die  Untersuchung  erstreckt  sich:  a)  auf  Le- 
gierungen, wie  sie  im  Handel  vorkommen,  b)  aul 
besonders  im  Tiegelofen  hergestellte  Schmelzungen 
mit  4  bis  400/8  Nickolgehalt.  0.1  bis  1,5  °/o 
(  hromgehalt.  und  0  bis  0.5  °>o  Kohlenstoff 

An  im  Betriebe  gebrochenen  Konstruktions- 
teilen, die  auf  die  Güte  des  Materials  und 
Ursache  des  Bruches  untersucht  worden  sind, 
sind  zu  nennen: 

1.  Eine  gebrochene  Radachse  für  Kleinbahnen. 
Das  Material  entsprach  mit  4900  kg/qcm  Festig- 
keit und  24°/o  Dehnung  einem  Flußmatcrial 
mittlerer  Dehnbarkelt,  es  erwies  sich  an  ver- 
schiedenen Teilen  des  Querschnitts  als  gleich- 
mäßig im  Gefüge  und  in  den  Festigkeitseigen- 
schatten. Die  Bruchursache  war  nicht  auf  fehler- 
haftes Material,  sondern  wahrscheinlich  auf  die 
scharfe  Abdrehung  an  der  Bruchstelle  von  6. 53 
auf  6,23  cm  Durchmesser  zurückzuführen. 

2.  Das  am  16.  März  1907  im  Mathildeschacht 
bei  Völklingen  gerissene  Drahtseil.  Das  Zer- 
reißen des  Seib  s  war  durch  die  im  Betriebe  an 
ihm  entstandenen  Schäden  (Abnutzung  und  Ver- 
rostungen, durch  die  viele  Drähte  stellenweise 
völlig  zerstört  sind)  verursacht. 

3.  Die  gebrochene  Kurbelwelle  einer  150- 
pferdigen  Gasmaschine.   Es  hat  sich  kein  Anhalt 
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ergeben,  daß  die  Ursache  des  Bruches  in  mangel- 
hafter Materialbeschaffenheit  zu  Buchen  ist. 

4.  Gebrochen«'  Schäkel  eines  Zwisehengc- 
schirres  /um  Fürderkorb.  Das  Material  war  als 
Schweißeisen  von  geringer  Festigkeit  und  großer 
Dehnung  anzusprechen  und  genügte  wegen  seiner 
geringen  Festigkeit  nicht  den  Anforderungen, 
die  man  im  allgemeinen  an  Schmiedestücke  aus 
Schweißeisen  stellt.  Bei  der  Kerbschlagprobe 
erwies  »ich  das  Material  als  spröde.  Durch 
Glühen  wurde  der  Widerstand  gegen  Schlag 
erhöht. 

5.  Gebrochene  Kurbelwelle.  Die  Prüfung  des 
Materials  auf  Zugfestigkeit  ergab  im  Mittel  im  An- 
lieferungszustande is  =  231U;  3B  =  4670kg/qrni; 
8  =  25,5  °/o;  nach  dem  Ausglühen  bei  900°  C.: 
o8  =  2700;  3«  =  5090  kg/qcm;  8  =  24,f.  °/o. 
Die  Festigkeit  ist  durch  das  Ausglühen  gestiegen, 
angeblich  liegt  Chromnickelstahl  vor. 

6.  Gebrochene  Kulisse.  Nach  den  Ergebnissen 
von  Zugversuchen  und  Kerbschlagproben  konnte 
die  Ursache  des  Bruches  nicht  auf  mangelhaftes 
Material  zurückgeführt  werden. 

7.  Gebrochener  Automobil-Achsschenkel.  Die 
chemische  Analyse  kennzeichnete  das  Material 
als  niedrigprozentigen  Nickelstahl.  Die  erzielte 
Festigkeit  des  Materials  und  dessen  Dehnung 
entspricht  den  Anforderungen,  die  man  an 
aolchen  Stahl  zu  stellen  pflegt.  Nach  der  Kerb- 
schlagprobe erwies  sich  das  Material  als  sehr 
widerstandsfähig  gegen  stoßweise  Beanspruchung. 
Das  Gefüge  war  gleichmäßig  und  ohne  Fehler. 
Anhaltspunkte,  um  die  Bruchursache  auf  schlechtes 
oder  fehlerhaftes  Material  zurückführen  zu  können, 
ergaben  sich  nicht. 

8.  Gebrochene  Kolbenstange.  Die  scharfe 
Eindrebung  an  der  Bruchstelle  hatte  die  Ent- 
stehung de»  Bruches  begünstigt. 

Mehrfach  fanden  Prüfungen  von  Krnnkctten 
und  Hebewerken  bis  zu  bestimmten  Höchstlasten 
(5000  —  10  000  kg)  zur  Kontrolle  ihrer  Betriebs- 
sicherheit statt. 

Elektrisch  geschweißte  kalibrierte  Kranketten 
aus  Siemens- Martineisen  in  Gliedstflrken  von 
0,7  bis  1,8  cm  Eisenstarke,  bei  denen  die 
Schweißstelle  nicht  sichtbar  war,  und  die  be- 
sonders als  Flaachenzugketten  verwendet  werden 
sollen,  lieferten  im  Mittel  aus  je  3  Parallel- 
versuchen : 

für  d  =  0,7     0,H      1,0     1,25  cm 

Brucbgrenze  .  .  .  =  2100  3050  4420  6800  kg 
Bruchepannung  3ii  ^  2730  3030  2810  2770  kg/qcm 

für  d  -    1,43    1,65      1,8  cm 

Brucbgrenze .  .  .  =  8520  12150  14300  kg 
Bruchspannuug  zn  —  2660    2840    24  40  kg  qcm 

Der  Bruch  erfolgte  bis  auf  zwei  Versuche 
außerhalb  der  Schweilistelle.  Die  Bruchstellen 
zeigten  starke  Einschnürungen.  Die  Bruchlasten 
der  beiden  in  den  Sehweißstellen  gerissenen 
Proben  waren  nicht  niedriger  als  die  bei  den 
außerhalb  der  Schweißstelle  zerrissenen  Proben. 


Andere  Ketten  mit  0,4  bis  0.8  ein  Eisenstarke, 
bei  denen  die  Schweißstelle  an  der  „Schmal- 
seite" (Berührungsstelle  mit  dem  Nachbarplit-d» 
lag  und  einen  Wulst  hatte,  ergaben  im  Mittel 
aus  je  3  Parallelversuehcn: 

für  d  .  .  .  .  =  0,4  0,5  0,6  0,7  0,8  cm 
Brucbgrenze  .  =  580  940  1500  2004»  2490  kg 
Bruch- 

»pannung  ou  =  2310  2590  2840  2670  2540  kg/qcoi 

Der  Bruch  erfolgte  bei  8  Proben  innerhalb 
der  Schweißstelle,  bei  7  Proben  außerhalb  der 
Schweißstelle. 

Gewöhnliche  Gliederketten  von  2,0  cm  Eisen- 
starke  lieferten  Ui  900  bis  18  200  Bruchlasten 
bei  2750  bis  2900  kg/qcm  Bruchspannungen. 

Unter  Zugrundelegung  der  Materialvor- 
schriften für  die  deutsche  Kriegsmarine  wurden 
unter  anderem  geprüft: 

1.  Minenbleche  durch  Zug-,  Biege-,  Loch-, 
Schweißbiege-  und  Härtungsbiegeproben. 

2.  Martinstahlguß  auf  Zugfestigkeit  hei 
Zimmerwärme  und  200°  C.  Ermittelt  sind  Hei 
Zimmerwarme  Festigkeit  =  3900  bis  4550kg,  qcm. 
Dehnung  =  10,3  bis  29,4  «>,  bei  200°  0  Festig- 
keit =  4350  bis  5430  kg/qcm,  Dehnung  =  7.7 
bis  14,4o/o. 

3.  Gußeisen.  Die  Biegefestigkeit  betrug  2330 
bis  3410  kg/qcm,  die  Zugfestigkeit  1360  bis 
1880  kg/qcm. 

In  Ergänzung  der  im  vorjährigen  Beriebt 
erwähnten  Versuche  mit  Kohrflanschen  aus  Fluß- 
eisen und  Stahlguß  sind  solche  mit  Flanschen 
aus  „Flußeisen  unter  dem  Hammer  geschmiedet* 
und  „Siemens-Martinstahl  hydraulisch  gepreßt* 
angestellt  worden.  Ermittelt  wurden  in  gleicher 
Weise  wie  früher: 

1.  die  Eigenschaften  des  Materials  durch 
Zugversuche,  Kerbschlagproben  und  Stauchver- 
versuche, 

2.  das  Verhalten  der  verarbeiteten  Flanschen 
beim  Biege-  und  Schlngversuch, 

3.  der  Widerstand  des  eingewalzten  Rohres 
gegen  Herausziehen  aus  dem  Flansch  bei  Zimmer- 
wärme, 100,  200,  300  und  400°  (  '. 

Umfangreiche  Prüfungen  eines  seitens  des 
Antragstellers  zum  Patent  angemeldeten  Ver- 
zinnung«- und  Lötverfahrens  auf  seine  Brauch- 
barkeit führten  zu  befriedigenden  Ergebnissen. 
Weder  bei  wechselnder  Wärme  (—  30°  C  bis 
-f  -  40° (Y),  noch  bei  mechanischen  Beanspruchungen 
«Biegen,  Verdrehen  und  Zerreißen  der  verzinnten 
Stücke  bis  zum  Bruch»  trat  Abblättern  der  Ver- 
zinnungsschicht ein. 

Zur  Ermittelung  des  Gleitwiderstandes  v«n 
Eisen  im  Beton  wurden  Versuche  auf  Heran- 
ziehen des  Eisens  angestellt  mit:  1.  Wulsteisen. 
2.  Quadrat-,  3.  Flach-  und  4.  Kundeisen  bei 
drei  Betonmischungen. 

Die  Ergebnisse  zeigen,  daß  das  Wulsteise» 
den  größten  Widerstand  gegen  Herausziehen 
liefert,   und  daß  er  bei  dem  Rundeisen  größer 
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war  als  bei  dem  Flacheisen;  mit  wachsendem 
Gehalt  des  Betons  an  Kies  nahm  er  ab.  Die 
verwendeten  Eisen  hatten  annähernd  die  gleichen 
Bruchfestigkeiten. 

Abteilung  2.  Baumaterialprüfung.  Inder 
Abteilung  für  Baumaterialprüfung  wurden  in 
dem  Betriebsjahre  1907  insgesamt  940  Antrage 
mit  39  136  Versuchen  gegen  929  Antrüge  mit 
38  590  Versuchen  im  Vorjahre  erledigt. 

Abteilung 3.  Papier-  und  tcxtiltechnische 
Prüfungen.  In  der  Abteilung  für  papier-  und 
textiltechnische  Prüfungen  wurden  im  Berichts- 
jahr 1313  Prüfungsanträge  erledigt.  800  im 
Auftrage  von  Behörden,  513  im  Auftrage  von 
Privaten. 

Abteilung  4.  Metallographie.  Die  Anzahl 
der  einzelnen  Antrage  ist  gegen  das  Vorjahr 
etwas  zurückgegangen.  Dagegen  hat  der  Um- 
fang der  einzelnen  Antrage  beträchtlich  zuge- 
nommen. Es  wurden  87  Anträge  erledigt  gegen 
102  und  77  in  den  beiden  Vorjahren. 

Neben  der  Erledigung  der  laufenden  Antrüge 
war  die  Abteilung  noch  mit  folgenden  größeren 
wissenschaftlichen   Untersuchungen  beschäftigt: 

a>  Kinfluß  verschiedener  Umstände  auf  den 
Angriff  des  Eisens  durch  Wasser  und  Salz- 
lösungen.* Weitere  Mitteilungen,  namentlich 
auch  über  den  Kostangrift'  bei  höheren  Wärme- 
graden, sollen  folgen. 

h)  Versuche  über  die  Graphitausscheidung 
im  Roheisen.** 

c)  Versuche,  den  Grad  des  Kaltziehens  von 
Kisendraht  durch  Bestimmung  der  Löslichkeit 
in  Saure  festzustellen.  Neuere  Beobachtungen 
machten  es  wünschenswert,  die  Säurelöslichkeits- 
bestimmuug  auch  auf  Material  in  anderen  Zu- 
standen der  Behandlung  auszudehnen.  Die  Unter- 
suchung ist  noch  im  Gang. 

d)  Die  im  Jahresbericht  1905  erwähnten 
Untersuchungen  über  das  Kleingefüge  von 
Zementen,  Klinkern,  Schlacken  usw.  sind  im 
Berichtsjahr  wieder  aufgenommen  worden.  Ein 
Bericht  über  das  „ Kleingefüge  des  Portland- 
zementes*  von  Dr.  Stern  ist  erschienen.*** 

Auch  in  diesem  Jahr  ist  wiederum  darauf 
aufmerksam  gemacht  worden,  daß  bei  Stellung 
von  Anträgen  aus  der  Praxis  vielfach  linterlassen 
wird,  die  Heranziehung  der  metallographischen 
Verfahren  zur  Aufklärung  der  Ursache  be- 
sonderer Erscheinungen,  z.  B.  Bruchursache, 
Ursache  von  Zerstörungen,  Anfressungen  usw., 
zu  beantragen;  es  werden  statt  dessen  bestimmte, 
genau  umschriebene  Versuche  verlangt,  die  dnnn 
häufig  keinen  Aufschluß  über  die  Ursache  der 
eingetretenen  Zerstörungen  bringen. 

In  Fällen,  wo  die  metallographische  Unter- 
suchung  keinen  Erfolg  verspricht,  wird  von  vorn- 
herein vom  Amt  darauf  aufmerksam  gemacht. 
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Im  Nachfolgenden  soll  über  einige  im  laufenden 
Betriehe  erledigte  Antragsarbeiten  kurz  berichtet 
werden.  Sie  geben  einen  Ueberblick  über  die 
mannigfaltigen  Gebiete,  auf  denen  die  metallo- 
graphische Forschung  der  Praxis  dienlich  sein 
kann. 

Einen  nicht  unwesentlichen  Anteil  der  An- 
träge bilden  seit  Jahren  die  Untersuchungen 
über  Rostangriff  von  Siederohren  in  Dampf- 
kesseln, Warmwasserheizanlagen  usw.  Meist 
wird  die  Schuld  auf  die  chemische  Zusammen- 
setzung des  Materials  der  Rohre  oder  des  ver- 
wendeten Wassers  geschoben.  Wie  durch  Ver- 
suche festgestellt  ist,  spielt  die  chemische  Zu- 
sammensetzung des  Eisens  (Gußelsen,  Flußeisen, 
Schweißeisen)  in  der  Überwiegendon  Mehrzahl 
der  Fälle  eine  sehr  untergeordnete  Rolle  beim 
Rostangriff.  Auch  der  Einfluß  der  verschiedenen 
chemischen  Zusammensetzung  der  zur  Ver- 
wendung gelangenden  Speisewasser  tritt  häufig 
zurück  gegenüber  dem  Einfluß  der  dem  Speise- 
wasser durch  die  Betrlebsverhftltnisse  gegebenen 
Möglichkeit,  sich  mit  Luft  zu  sättigen.  Voll- 
kommene Verhinderung  des  Kostangriffes  könnte 
nur  bei  Verwendung  völlig  sauerstoff-(luft-) freien 
Wassers  erzielt  werden,  was  aus  technischen 
Gründen  nicht  durchführbar  ist.  Die  bekannte 
Eigenschaft  der  Holzkohle,  Gase  auf  sich  nieder- 
zuschlagen, führte  zu  Versuchen,  dem  Speise- 
wasser durch  Einhängen  von  Holzkohlenbeuteln 
einen  Teil  seines  Sauerstoffgehaltes  zu  eutzlehen. 

In  einem  Falle  war  festzustellen,  wie  sich 
Zinkblech  und  Kupferblech  gegenüber  einer 
schweflige  Säure  und  Wasserdampf  enthaltenden 
Atmosphäre  verhalten. 

In  mehreren  Fällen  wurden  nach  verschie- 
denen Verfahren  verzinnte  eiserne  Gegenstände 
auf  Porosität  der  Verzinnung  geprüft. 

Sehr  häufig  gelangen  aufgerissene  Konden- 
satorrohre  aus  Messing  zur  Untersuchung.  Fol- 
gende Ursachen  des  Reißens  konnten  bisher 
festgestellt  werden:  a)  starke  Spannungen  im 
Material  infolge  Kaltziehens,  b)  Einwirkung  von 
Wasserarten,  die  Messing  stark  angreifen  (See- 
wasser,  salzhaltiges  Wasser). 

Bei  Kupferdrähten,  die  sich  im  Betrieb  ver- 
schieden verhielten,  sollte,  wenn  möglich,  die 
Ursache  des  verschiedenen  Verhaltens  festgestellt 
werden.  Es  zeigte  sich,  daß  die  im  Betrieb 
schlecht  bewährte  Sorte  höheren  Kupferoxydul- 
gehalt  und  infolge  starker  Kaltstreekung  trümmer- 
artig angeordnete  Kupferkristalliten  aufwies. 

Bei  einem  Posten  Eisenbahnschienen,  der  den 
Lieferungsbedingungen  nicht  entsprach,  sollte  die 
Ursache  des  schlechten  Verhaltens  festgestellt 
werden.  Die  Untersuchung  ergab  folgendes:  Das 
Schienenmaterial  war  phosphorreich.  Die  Phos- 
phorausseigerungen lagen  nicht  nur  im  Kern  des 
Materials,  sondern  erstreckten  sich  auch  bis  an 
den  äußeren  Umfang.  Von  der  Oberfläche  der 
Schienen  gingen  außerdem  Schlackenadern  aus. 
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die  wie  Kerbe  wirkten;  sie  sind  vermutlich  auf 
vom  Guß  des  Blockes  herrührende  Randbinsen 
zurückzufahren.  Infolge  der  starken  Phosphor- 
aussei  gerungen  und  der  von  der  Oberfläche 
ausgehenden  Schlackenadern  war  die  Wider- 
standsfähigkeit des  Materials  gegen  stoßweise 
Beanspruchung  stark  vermindert. 

Wie  früher,  so  konnte  auch  im  Berichtsjahre 
in  einer  großen  Anzahl  von  Fallen  der  Nach- 
weis erbracht  werden,  daß  das  schlechte  Ver- 
halten des  Materials  auf  starke  Setgerungs- 
erscheinungen zurückzuführen  war.  Es  handelte 
sich  dabei  um:  Kesseiblecho,  Schienen,  Scbiffs- 
blcche,  Pronieisen,  Quadrateisen  usw.  In  einem 
Fall  (Winkeleisen)  lagen  Seigerungserscheinungen 
nicht  vor,  trotzdem  zeigte  das  Material  große 
Sprödigkeit,  die  jedoch  durch  Ausglühen  schon 
bei  etwa  750° C.  behoben  werden  konnte.  Daraus 
ergibt  sich,  daß  hier  nicht  Materialfehler  vor- 
lagen, sondern,  daß  das  Winkeleisen  durch 
fehlerhafte  Wärmebehandlung  verdorben  war. 
Welcher  Art  diese  Behandlung  war,  ließ  sich 
nicht  zweifelsfrei  feststellen.  Ueberhitzung  hatte 
nicht,  stattgefunden. 

Besonders  empfindlich  gegen  Fehler  in  der 
Wärmebehandlung  sind  manche  Spezialstahlsorten. 
Zur  Untersuchung  gelangten  zwei  Nickelflußeisen- 
stücke, die  beim  Schmieden  rissig  geworden 
waren.  Es  konnte  nachgewiesen  werden,  daß 
das  Aufreißen  durch  Schmieden  bei  zu  hoher 
Schiniedehitze  verursacht  war. 

Im  Laufe  der  Untersuchung  ergab  sich,  daß 
das  Material  zum  Aufreißen  veranlaßt  werden 
kann,  wenn  eine  bestimmte  obere  Grenze  der 
Schmiedchitze,  die  abhängig  ist  von  den  Ab- 
messungen der  zu  schmiedenden  Stücke  und  der 
Zeitdauer  der  vorausgehenden  Glühung,  über- 
schritten wird.  Das  Gesamtergebnis  wird  dem- 
nächst unter  der  Ueberschrift:  „Durch  zu  hohe 
Schmiedellitze  verdorbenes  Xickelflußeiscn"  von 
E.  Heyn  und  0.  Bauer  veröffentlicht  werden. 

Zwei  gehartete  Zahnrader  aus  Chromuickel- 
stahl  zeigten  an  der  inneren  Seite  der  Nabe 
radial  verlaufende  Risse.  Gröbere  Gefiigefehler, 
die  zur  Erklärung  des  Reißens  herangezogen 
werden  konnten,  waren  nicht  vorhanden.  Dagegen 
konnten  in  den  Zahnrädern  starke  Spannungen 
nachgewiesen  werden,  die  zu  Rissen  Veranlassung 
geben  können.  Aehuliclie  Verhältnisse  lagen  bei 
einem  gehorteten,  gerissenen  Fräser  und  einer 
kleinen  Stahl  walze  vor.  Die  Ermittelung  der 
Bruehursache  und  die  Aufklärung  auffalliger 
Brucherscheinungen  an  Masehinenbauteilen  ist  in 
zahlreichen  Fallen  auf  (»rund  metallographischer 
Untersuchung  möglich.  Im  Berichtsjahr  wurden 
nach  dieser  Richtung  hin  untersucht:  drei  ge- 
brochene Kurbelwellen,  zwei  gebrochene  Kolben- 
stangen, eine  gebrochene  Antriebskurbel,  eine 
gebrochene  Verbindungswelk',  eine  gebrochene 
Radachse. 


Material  fehler  lagen  in  keinem  der  genannten 
Falle  vor.  In  drei  Fallen  war  der  Bruch  mit 
großer  Wahrscheinlichkeit  auf  scharf  eingedreht" 
Ecken,  die  wie  Kerbe  wirken,  zurückzuführen.  Ii 
zwei  Fallen  lagen  Dauerbrueherscheinungcn  vor. 

Von  einem  größeren  Hüttenwerk  waren  Suhl- 
proben und  aus  demselben  Stahl  hergestellt* 
Sensen  eingesandt.  Die  Sensen  unterschieden 
sich  in  ihrem  Verhalten  wesentlich  voneinander, 
einzelne  waren  spröde,  andere  zeigten  die  ver- 
langten guten  Eigenschaften.  Festgestellt  sollt« 
werden,  ob  das  verschiedene  Verhalten  der  fertigen 
Sensen  auf  Materialverschiedenheiten  oder  auf 
verschiedene  Vorbehandlung  der  Sensen  zurück- 
zuführen ist.  Die  Untersuchung  ergab,  daß  die 
spröden  Sensen  durch  fehlerhafte  Wttrniebehnnd- 
lung  verdorben  waren. 

Bei  einem  im  Betriebe  gerissenen  Drahtseil 
bestand  der  Verdacht,  daß  der  Bruch  durch 
frevelhafte  Hand  hervorgerufen  war.  Die  Unter- 
suchung der  Bruchenden  ergab  keinen  Anhalts- 
punkt für  diese  Vermutung.  Die  gefundenen 
Veränderungen  der  ursprünglichen  Querschnitte 
der  Drahte  entsprachen  mechanischen  Abnutzungen 
des  Drahtmaterials  wahrend  des  Betriebes,  hervor- 
gerufen durch  stellenweise  starke  Beanspruchung.* 
In  einem  andern  Falle  sollte  bei  einer  großes 
Lieferung  von  Stahldraht  festgestellt  werden,  ob 
das  schlechte  Verhalten  beim  Ziehen  auf  Fehler 
beim  Auswalzen  oder  auf  Fehler  im  Rohmaterial 
zurückzuführen  war.  Es  stellte  sich  heraus, 
daß  zahlreiche  Walzfehler  (vom  Walzen  her- 
rührende Grate,  mit  Schlacke  ausgefüllte  Nahte 
und  Ueberlappungen)  vorlagen. 

In  einer  Reihe  von  Fallen  war  festzustellen, 
ob  Gußstücke  Temperguß  oder  Stahlguß  waren. 
Die  Entscheidung  ist  mittels  der  metallographi- 
sehen  Untersuchung  einfach;  auch  laßt  sich  ohne 
weiteres  die  Tiefe  der  durch  das  Tempern  ent- 
kohlten Schicht  feststellen.  Ebenso  scharf  wie 
der  Entkohlungsvorgang  beim  Tempern  metahV 
graphisch  verfolgt  werden  kann,  laßt  sich  auch 
wieder  die  Kohlung  beim  Zementieren  nachweisen. 
Nach  verschiedenen  Vcrfnhren  zementierte  Gegen- 
stande wurden  auf  Tiefe  der  zementierten  Schiebt 
und  Höhe  des  aufgenommenen  Kohlenstoffgehaltes 
untersucht,  um  auf  Grund  der  gefundenen  Ergeb- 
nisse das  wirtschaftlich  vorteilhafteste  Zementier- 
verfahren zu  ermitteln.  In  einem  Teil  handelte 
es  sich  um  Aufklärung  der  Zerstörungsursachr 
von  Heizkörpern  aus  Gußeisen.  Die  Zerstörungen 
traten  nur  in  unmittelbarer  Nahe  der  Flansch- 
verbindtingen auf.  Das  Gußeisen  war  an  diesen 
Stellen  vollständig  zersetzt  und  bildete  nur  noch 
eine  weiche,  hoehgraphithaltige  Masse.  Die  Zer- 
setzung kann  vor  sich  gehen  unter  Einwirkung 
der  Feuergase  (schweflige  Saure)  und  Feuchtig- 
keit.   Der  Umstand,   daß  die  Zersetzung  vor- 
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wiegend  an  den  Flanschenverbindungen  auftrat, 
ließ  darauf  schließen,  daß  die  Flanschendichtungen 
nicht  ganz  einwandfrei  waren,  so  daß  Wasser 
durchdringen  konnte.  Andere  Untersuchungen 
betrafen  Legierungen,  Lagermetalle,  Botguß  und 
Weißmetall. 

In  einer  Zollstreitigkeit  war  zu  begutachten, 
ob  ein  Stahlformgußstück  als  „Uobguß*  oder  als 
B bearbeitetes  Gußstück"  zu  verzollen  sei.  Das 
Gußstück  zeigte  bearbeitete  Flachen,  die  sich  als 
vorgeschruppte  Stellen  zur  Prüfung  auf  Fehler- 
freiheit  der  Güsse  erwiesen.  Das  Gußstück  war 
daher  als  „Rohguß"  zu  verzollen.  —  Die  mit- 
geteilten einzelnen  Untersuchungen  stellen  nur 
einen  kleinen  Teil  der  ausgeführten  Arbeiten 
dar;  sie  sollen  auch  lediglich  als  Hinweis  für 
die  mannigfaltige  nutzbringende  Verwendbarkeit 
metallographischcr  Arbeits-  und  Untersuchungs- 
verfahren für  die  Praxis  dienen. 

Abteilung  5.  Allgemeine  Chemie.  In  der 
Abteilung  5  für  allgemeine  Chemie  wurden  442 
Anträge  mit  883  Untersuchungen  erledigt.  Von 
den  Anträgen  entfielen  104  mit  224  Unter- 
suchungen auf  Behörden,  338  mit  609  Unter- 
suchungen auf  Private.  Wie  alljährlich  galt  die 
Mehrzahl  der  Prüfungen  dem  Eisen  und  seinen 
Legierungen,  woboi  die  chemische  Analyse  häufig 
durch  die  metallograpbische  Untersuchung  er- 
gänzt wurde.  Da  sich  herausstellte,  daß  bei 
der  Wolframbcstimmung  in  Spezialstählen  infolge 
der  Schwierigkeit  der  Trennung  des  Wolframs 
von  Chrom-  und  Phosphorsflure  die  in  der 
Literatur  angegebenen  Verfahren  noch  unsicher 
waren,  wurde  die  wissenschaftliche  Bearbeitung 
dieser  Frage  auf  breiter  Grundlage  in  Angriff 
genommen.  Wie  ferner  bereits  im  vorigen 
Jahresberichte  erwähnt,  können  hei  der  Ermitte- 
lung des  Phosphorgehaltes  von  Stählen  Fehler 
vorkommen,  wenn  gleichzeitig  Arsen  zugegen 
ist.  Die  im  vorhergehenden  Jahre  begonnene 
Untersuchung  über  den  Einfluß  des  Arsens  auf 
die  Phosphoibestimmung  wurde  im  laufenden 
Jahre  fortgesetzt. 

Auf  Antrag  einer  Behörde  war  die  Frage 
der  Entwickelung  giftiger  Gase  aus  elektrolytisch 
hergestelltem  Ferrosiliziutn  zu  prüfen.  Es  zeigte 
sich,  daß  Arsen  nicht  in  merklichen  Mengen  zu- 
gegen war.  daß  hingegen  bei  gewissen  Materialien 
erhebliche  Entwickclung  von  Phosphorwasserstoff 
beim  Hinzutritt  von  Feuchtigkeit  stattfand.* 

Auch  die  Untersuchung  von  anderen  Metallen 
als  Eisen  beanspruchte  uuter  den  eingelaufenen 
Anträgen  im  letzten  Betriebsjahre  wieder  breiten 
Kaum.  Zahlreich  gelangten  auch  Erze,  zumal 
aus  den  Kolonien,  zur  Untersuchung. 

Die  Anträge  auf  Heizwertbestimmung  von 
Brennmaterialien  zeigten  auch  im  letzten  Be- 
triebsjahre wieder  eine  erfreuliche  Steigerung, 
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ein  Beweis  dafür,  daß  die  Notwendigkeit  der 
Kenntnis  der  chemischen  Zusammensetzung  und 
des  Heizwertes  zum  Zwecke  der  richtigen  Be- 
urteilung des  Wertes  von  Brennstoffen  auch  in 
industriellen  Kreisen  in  immer  höheren  Graden 
anerkannt  wird.  Zur  Untersuchung  gelangten 
häufiger  auch  Heizöle  und  ähnliche  Flüssigkeiten, 
die  zum  Betriebe  von  Motoren  Verwendung 
fanden.  Von  gasanalytischen  Untersuchungen 
sei  die  Prüfung  von  Abgasen  einer  auswärts 
gelegenen  Fabrik  erwähnt,  die  zu  Geruchs- 
bolästigungen  Anlaß  geben  sollten.  Es  stellte 
sich  heraus,  daß  wenigstens  an  den  Tagen  der 
Untersuchung  die  Zusammensetzung  der  Abgase 
keine  Anhaltspunkte  hierfür  bot. 

Von  anderen  im  Laufe  des  letzten  Betriebs- 
jahres abgeschlossenen  wissenschaftlichen  Unter- 
suchungen sei  zunächst  die  Bearbeitung  einiger 
Fragen  aus  dem  Gebiete  der  Stahlanalyse  ge- 
nannt. Bezüglich  der  Phosphorbestimmung  im 
Stahl  nach  dem  Molybdatverfahren  wurde  ge- 
funden, daß  die  Gegenwart  von  Arsen  die  Er- 
gebnisse der  Analyse  in  merklichem  Grade  zu 
beeinflussen  vermag.  Die  hierbei  auftretenden 
Gesetzmäßigkeiten  wurden  eingehend  untersucht.* 

Bei  der  Analyse  von  Spezialstählen  hatte 
sich  herausgestellt,  daß  die  Ermittelung  des 
Wolframgehaltes  bei  Gegenwart  von  Chrom  nach 
den  üblichen  Arbeitsweisen  zu  Fehlern  Anlaß 
geben  kann.  Die  nähere  Prüfung  des  Gegen- 
standes führte  zur  Aufdeckung  der  In  Betracht 
kommenden  Fehlerquellen  und  zur  Ausarbeitung 
eines  Verfahrens,  das  die  Bestimmung  von 
Wolfram  neben  Chrom  mit  Sicherheit  erlaubt. 
Im  Verfolg  dieser  Untersuchungen  wurde  fest- 
gestellt, daß  die  quantitative  Trennung  von 
Wolframsäure  neben  Phosphorsäure  in  der- 
artigen Stählen  nach  den  in  der  Literatur  be- 
schriebenen Arbeitsweisen  nicht  einwandfrei 
durchführbar  ist.  Auch  diese  Frage  wurde 
daher  einer  eingehenden  Bearbeitung  unterzogen. 
Ueber  die  Ergebnisse,  die  im  letzten  Betriebs- 
jahr noch  nicht  vollständig  abgeschlossen  vor- 
lagen, soll  demnächst  berichtet  werden. 

Auch  über  die  titrimetrische  Bestimmung  von 
Mangan  wurde  eine  Untersuchung  begonnen,  deren 
Ergebnisse  später  veröffentlicht  werden  sollen. 

Von  Ferrosilizium  handelt  eine  Arbeit,  in 
welcher  die  spezifischen  Gewichte  verschiedener 
Ferrosiliziumarten  bestimmt  wurden.  Die  Ab- 
hängigkeit des  spezitischen  Gewichts  von  dem 
Siliziuingehalt  des  Materials  wurde  schaubildlich 
dargestellt. 

Für  die  Untersuchung  titanhaltiger  Materialien 
erwies  sieh  ein  Verfahren  zweckmäßig,  das  auf 
der  Reduktion  des  Titans  in  stark  salzsaurer 
Lösung  und  der  nachfolgenden  Titration  des 
gebildeten  Titanchlorürs  mit  Eisenchlorid  beruhte. 


•  .Stahl  und  Eisen«  1908  Nr.  9  8.295. 
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Besondere  Schwierigkeiten  machte  bekanntlich 
bisher  die  Analyse  mit  Weißmetall  infolge  der 
schwer  durchzuführenden  quantitativen  Trennung 
von  Antimon  und  Zinn.  Es  wurden  die  Versuchs- 
bedingnngen  festgestellt,  um  in  oxalsaurer  Lösung 
das  Antimon  durch  Einleiten  von  .Schwefel- 
wasserstoff vom  Zinn  zu  trennen.  Bei  Inne- 
hält ung  der  als  günstig  erkannten  Versuehs- 
bedingungen  gelingt  die  quantitative  Trennung 
in  sehr  kurzer  Zeit. 

Das  wertvollste  Hilfsmittel  bei  der  Analyse 
von  Metallegierungen  bietet  die  elektrolytische 
Abscheidung  der  Metalle  dar.  Mit  Hilfe  der  von 
Frary  angegebenen  Versuchsanordnung  wurden 
elektrolytische  Schnellverfahren  zur  Bestimmung 
der  hauptsächlich  iu  Betracht  kommenden  Ele- 
mente ausgearbeitet,  über  deren  Einzelheiten  dem- 
nächst im  Zusammenhange  berichtet  werden  soll. 

Abteilung  6.  Oelpriifung.  In  der  Abteilung 
für  Oelprüfung  wurden  773  Proben  zu  490  An- 
tragen untersucht  (gegenüber  81)2  Proben  zu 
485  Antragen  im  Vorjahr».  Eine  Anstrichmasse 
war  daraufhin  zu  prüfen,  ob  sie  oder  ihre 
Dampfe  beim  Anstreichen  von  Dampfkesseln 
Veranlassung  zu  Explosionen  oder  zu  Vergif- 
tungen geben  können.  Da  die  Masse  nur  etwa 
l'/o  unter  120°  siedende  Bestandteile  enthielt 
und  erst  bei  60  o  entflammbare  Dampfe  ent- 
wickelte, so  erschien  die  Gefahr,  daß  sich 
beim  Kessclanstrich  explosive  Gasgemische  bilden, 
nur  sehr  gering.  Immerhin  wurde  im  Gutachten 
darauf  hingewiesen,  daß  es  sich  empfehle,  beim 
Gebrauch  des  Anstrichmittels  die  üblichen  Vor- 
sichtsmaßregeln (Sichcrheitslampe,  ausreichende 
Lüftung  des  Kessels)  zu  treffen.  [„Mitt.  Material- 
prüfungs-Amttt  1908  Heft  5  u.  6  S.  209  —  307.] 

0.  Berndt:  Die  Materialprüfungsanstalt  und 
das  Gasmaschinenlaboratorium  der  Technischen 
Hochschule  zu  Darmstadt.  [„Z.  d.  V.  d.  I."  Bd.  52 
Heft  47  S.  18« 9.] 

Prüfungsmaschinen  an  dem  „Glasgow 
Technical  College".*  Beschreibung  zweier 
von  der  Firma  W.  &.  T.  Avery  gelieferten 
Prüfungsmaschinen.  Die  eine  derselben  ist  eine 
100  t-Horizontalmaschine  für  Zerreiß-,  Druck-, 
Biege-  und  Scherversuche,  die  zweite  dient 
bei  solchen  Prüfungen,  bei  welchen  Zug  und 
Torsionsspannungen  gleichzeitig  angewendet 
werden.  [„Engineering"  1908,  25.  September, 
Bd.  86  S.  403.] 

PrUfungsmaschiue  für  umkehrbare 
Torsionen.  Beschreibung  einer  von  \V.  &  T. 
Avery  gelieferten  Maschine,  welche  für  das 
Untersnchungslaboratorium  den  „Glasgow  und 
West  of  Scotland  Technical  College"  bestimmt 
ist.   [„Engineering"  1908  Bd.  86  S.  473.] 

b)  Untersuchung  besonderer  Materialien. 

P.  H.  Dudley:  Prüfung  von  Schienen 
aus  Siemens-Martinstahl.  In  einem  Vortrag 
vor  der  Western  Society  of  Engineers  bespricht 


Verfasser  die  in  Schienen  auftretenden  Fehler  im 
Verhalten  während  des  Gebrauches  sowie  Gefüsr*- 
fehler.  [„Ir.  Age"  1908  Bd.  82  Heft  11  S.  737.] 

Mechanische  Eigenschaften  von  nain- 
loson  Flußeisenrohren.  Hinweis  auf  eine 
Zusammenstellung  der  Stewartschen  Arbeiten 
über  diesen  Gegenstand.  f„Ir.  Age"  1908  Bd.  *»2 
Nr.  7  S.  453.] 

K  o  h  n :  Der  Schienenstoff  und  seine  Prüfung,  ins- 
besondere durch  die  Kugcldruckprobe.  [„ZentralM. 
d.  Bauv.tt  1908,  26.  September,  8.  515—520.] 

Brüche  in  Stahlwellen  usw.  Die  ürgachen 
siml :  I.  Fehler  von  der  Herstellung  des  Material» 
herrührend,  2.  Fehler  aus  falscher  Materialbehand- 
lung, 3.  Defekte,  die  im  Betrieb  entstehen. 
[„Ir.  Ageu  1908.  26.  Nov.,  S.  1528  — 1529.1 

E.  Heyn  und  O.  Bauer:  Vergleichende 
Untersuchung  zweier  Blechsorten,  die 
sich  beim  Verzinken  verschieden  ver- 
hielten. Auf  Grund  ihrer  chemischen  und 
metallographischen  Untersuchung  sowie  von 
Biegeproben  gelangen  die  Verfasser  zum  Schlufl. 
daß  der  verschieden  starke  Angriff  der  Bleche 
durch  Salzsaure  auf  verschiedene  Wärmebehand- 
lung sowie  auf  Unterschiede  in  der  chemischen 
Zusammensetzung,  insbesondere  den  Kohlenstoff- 
gehalt  zurückzuführen  ist.  [,Mitt.  Materialpr.- 
Arut"  1908  Heft  4  S.  200.] 

Prüfung  von  Schutzanstrichen  für 
Eisen.  Kurze  Beschreibung  einer  Anlage  in 
Atlantic  City  N.  J  ,  wo  Probeanstriche  auf  ihre 
Haltbarkeit  hin  verglichen  werden.  [„Eng. 
Min.  J."  1908  Bd.  86  Helt  10  S.  474.) 

Dr.  H.  Hoffmann:  Ueber  mechanische  Oel- 
priifung.* [„Glückauf  1908,  7.  Nov.,  S.  1589 
bis  1599.] 

2.  Mikroskopie.; 

M.  Ziegler:  Neue  optische  Methode 
zur  Bestimmung  der  Harte  der  Gefüee- 
bestandteile  in  Legierungen. 

Die  Methode  beruht  auf  der  Tatsache,  daß 
durch  Reliefpolieren  mit  Hilfe  von  Eisenoxyd  die 
Abnutzung  der  verschiedenen  Gefilgehestandteile 
um  so  erheblicher  ist,  je  weicher  dieselben  sind. 
Nachdem  man  eine  zu  untersuchende  Fläche  in 
dieser  Weise  behandelt  hat.  kann  man  in  ein- 
facher Weise  durch  Einstellung  der  verschiedenen 
Flachen  auf  maximale  Bildschärfe  feststellen,  wir 
stark  die  Abnutzung  der  verschiedenen  Bestand- 
teile im  Verhältnis  zueinander  ist. 

Durch  die  Behandlung  von  Eisennageln  mit 
geschmolzenem  Schwefel  führte  der  Verfasser 
mit  Hilfe  seiner  neuen  Methode  den  Nachweis, 
daß  die  Reihenfolge  der  Harte  der  vorhandenen  Be- 
standteile folgende  ist:  Schwefel,  Eisen,  FeS,  F^S. 
[„Rev.  Met."  1908  Heft  9  S.  565.] 

Hugo  Hermann:  Mikrographischer  Befund 
über  das  Stüekofeneisen  von  Brekowltz.*  [„Oe«, 
Z.  f.  B.  ii.  H."  1908,  17.  Okt.,  S.  526-527  ] 
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3.  Analytisches. 

a)  Allgemeines. 

Das  Laboratorium  der  Keystone  Coal  and 
Cokc  Company  und  seine  Einrichtung  ist  kurz 
beschrieben.*  [„Ind.  W."  11)08,  5.  Oktober, 
S.  1180-1181. J 

Die  Brcnnstoft'prüfanstalt  in  Norfolk.  [„Z.  f. 
pr.  Geol."  1908  Oktoberheft  S.  447  —  448.] 

H.  Büller-de-Floriu:  Analytische  Chemie 
und  .Metallindustrie.  Abdruck  eines  Vortrags  im 
„Schweizerischen  Verein  analytischer  Chemiker". 
(  Fortsetzung  folgt.)  [„Gieß.-Zg.4  1908,  15.  No- 
vember, S.  6 1»3  —  676.] 

Hjaltnar  Eriksson:  Schnellanalyse  für 
Stahlwerke.  [,Bih.  Jernk.  Ann."  1908  10.  Heft 
S.  734-738.] 

A.  Leroux:  Friedrichs  Kryptol-  und  Platin- 
reagensrohröfen  für  kleinere  Schmelzarbeiten 
verschiedener  Art.  [„Chem.-Zg."  1908,  21.  No- 
vember, S.  1137  —  1  138.] 

b)  Spezielle  Untersuchungen. 
Arsen. 

Marcel  G-nedras:  Bestimmungdes  Arsens 
in  Eisenerzen.  Man  kocht  1  g  Erz  mit  5  g 
Zinnchlorür  und  150  cem  Salzsaure  und  führt 
dns  Destillat  in  eine  50  cem  Wasser  enthaltende 
Vorlage.  Sobald  40  cem  übergegangen  sind,  wird 
die  Destillation  unterbrochen,  man  neutralisiert 
das  Destillat,  setzt  Bikarbonat  zu  und  titriert 
mit  Jod.  Die  härtesten  Erze  sollen  sich  so  in 
einigen  Minuten  zersetzen  lassen.  [„Rev.  gener. 
de  Chimie  pure  et  appl."  DJ08  Bd.  11  S.  251.] 

Eisen. 

L.  Brandt:  Chemisch  reines  Eisenoxyd 
als  Urtitersubstanz  für  die  Eisenbe- 
stinimung  in  salz  saurer  Lösung.  Ver- 
fasser bespricht  die  verschiedenen  Substanzen, 
welche  zur  Titerstellung  für  die  Eisenbestimmung 
benutzt  werden,  und  untersucht  die  Ursachen 
des  verschieden  hohen  Permanganatverbrauchs 
bei  den  verschiedenen  Methoden.  Zum  Schluß 
gibt  er  eine  Darstellungsmethode  des  von  ihm 
empfohlenen  Eisenoxyds:  Man  löst  möglichst 
reines  Eisen  in  Salzsäure,  leitet  heiß  Schwefel- 
wasserstoff ein,  filtriert,  oxydiert  mit  Salpeter- 
saure, dampft  zweimal  mit  Salzsflure  ab.  nimmt 
mit  verdünnter  Salzsäure  auf,  schüttelt  die  stark 
salzsaure  Lösung  mit  Aether  wiederholt  aus, 
filtriert,  verjagt  den  Aether,  dampft  das  Eisen- 
chlorid mit  Salpetersaure  ab,  zuletzt  unter  Zu- 
gabe von  Ammonnitrat,  zerreibt  die  Masse  im 
Mörser,  glüht  sie  müßig  in  einer  Platinscbah), 
mischt  Aiumonkarhonat  unter  und  glüht  schwach 
bis  zur  Gewichtskonstanz.  Das  erhaltene  Eisen- 
oxyd ist  nicht  hygroskopisch.  Auf  die  sehr  ein- 
gehende Arbeit,  kann  hier  nur  verwies,  n  werden. 
[,Chem.-Zg.*  1908  Bd.  32  S.812,  830,  840,851  J 


Theo  Grzeschik:  Vereinfachter,  wenig 
zerbrechlicher  Apparat  zur  Bestimmung 
des  Kohlenstoffs  in  Eisen. 

Bei  der  Konstruktion  des  nachstehend  ab- 
gebildeten Apparats  zur  Bestimmung  des  Kohlen- 
stoffs in  Eisen,  welcher  von  der  Firma  Gustav 
Müller,  .Ilmenau  i.  Thür.,  hergestellt  wird,  war 
der  Grundsatz  möglichster  Einfachheit  und  damit 
möglichst  geringer  Zerbrechlichkeit  maßgebend. 
Letztere  wird  durch  Vermeidung  vieler  Ein- 
sehmelzungen  bezw.  Durchschmelzungen,  wie  sie 
andere  Systeme  noch  zeigen, 
erreicht.  Der  Apparat  be- 
steht aus  dem  Kolben  a  und 
den  Kühlern  b  mit  der  Innen- 
kühlung c.  Au  Stelle  eines 
zerbrechlichen  Glasrohres  für 
Wasserzufluß  wird  ein  Kaut- 
schukschlauch  d  an  das  Kühl- 
wasserzuleitungsrohr i  an- 
gebracht. Am  untersten  Ende 
des  Kühlers  ist  ein  Tellerchen  g 
angeschmolzen,  das  noch  einen 
zweiten  weiter  unten  naher 
zu  beschreibenden  Zweck  hat. 
Der  Gang  der  Bestimmung 
/'\      |  ist  sehr  einfach  und  kann  fast 

ohne  Aufsicht  durchgeführt 
werden.  Der  Kühler  wird 
herausgenommen  und  das 
Tellerchen  g  sorgfaltig  mit 
Wasser  abgespült.  Hieraut 
schüttet  man  die  zu  unter- 
suchende Substanz  auf  das 
Tellerchen  und  setzt  den  Kühler  in  den  Kolben- 
hals. Das  Tellerchen  muß  ganz  in  die  Saure 
eintauchen.  Der  sofort  entstehende  geringe 
Ueberdruck  laßt  die  Saure  in  der  Innenkühlung  c 
et  was  aufsteigen.  Dadurch  wird  der  Innenraum 
des  Kolbens  ganz  abgeschlossen  und  somit  kommen 
Verluste  nicht  in  Frage.  Der  Apparat  wird  nun 
mit  den  Vorlagen  verbunden  und  in  gewohnter 
Weise  angesaugt.  Sobald  Luft  durch  den  Apparat 
streicht,  steckt  man  eine  kleine  Flamme  unter 
dem  Kolben  an  und  knnu  diesen  nun  sich  selbst  über- 
lassen. Bedingung  ist  andauernd  gut  arbeitende 
Kühlung,  die  hier  vollkommen  erreicht  wird. 
Das  Tellerchen  g  erfüllt  außer  dem  vorhin  er- 
wähnten noch  einen  zweiten  Zweck.  Bei  den 
Apparaten  anderer  Systeme  beginnt  die  Er- 
wärmung in  der  Mitte  und  erstreckt  sich  sehr 
langsam  nach  den  Randern  hin.  Dadurch  wird 
das  Aufkochen  sehr  verlangsamt;  oft  ist  hierzu 
eine  Stunde  und  noch  mehr  nötig.  Bei  diesem 
neuen  Apparat  geschieht  das  Erwarmen  und 
Aufkochen  in  allen  Teilen  sehr  gleichmäßig. 
Die  Heizkraft  der  kleinen  Flamme  bricht  an 
dem  Tellerchen  g,  steigt  seitwärts  auf  und 
löst  in  kurzer  Zeit  die  ausgeschiedenen  (hrom- 
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sfturekristalle.  Durch  den  entstehenden  Ueber- 
druck  steigt  die  Lösung  im  Innenkühler  c  bis 
an  die  unterste  Kühlerepitze.  Nach  30  Minuten 
ist  die  Lösung  am  Sieden.  Der  Apparat  beginnt 
zu  saugen  und  man  kann  die  Flamme  nach  und 
nach  bis  zur  gewünschten  Größe  aufdrehen.  Der 
Abstand  f  zwischen  Kolben  und  Kühler  betragt 
etwa  2  mm  und  die  Kühlung  ist  sehr  befriedigend. 
Auch  laßt  sich  der  Apparat  in  allen  Teilen  sehr 
gut  reinigen.  Bei  Beachtung  der  geringen  Vor- 
sichtsmaßregeln arbeitet  der  Apparat  selb- 
ständig und  ein  Ucbersteigen  der  Saure  ist  aus- 
geschlossen. 

Der  Kolben  eignet  sich  sehr  gut  für  Be- 
triebsanalyse, da  mau,  falls  man  das  Auskochen 
der  Chromsaure  vor  dein  Gebrauch  vorzieht, 
etwa  15  Minuten  nach  dem  Auskochen  die  Be- 
stimmung ansetzen  kann.  [Derselbe  Apparat  ist 
auch  beschrieben  in  „Chem.-Zg.*1  1908  Nr.  90 
S.  1092.] 

C.  M.  Johnson:  Bestimmung  von  Kohlen- 
stoff in  Stahl,  Eisenlegierungen  und 
Graphit.  Die  Verbrennung  wird  in  einem 
elektrisch  geheizten  Widerstandsofen  bei  940 
bis  960°  vorgenommen  und  zwar,  meist  ohne 
Anwendung  von  Mennige,  im  Sauerstoffstrome. 
(Vergl.  auch,  Stahl  und  Eisen"  1908  Nr.  4  S.  128.) 
Die  Versuche  beweisen  die  Ueberlegenbeit  dieser 
Methode  übor  die  Methode  der  Verbrennung  mit 
Mennige  im  Gasofen.  [„J.  Ainer.  Chem.  Soc* 
1908  Bd.  30  S.  773.] 

Max  W idemann:  Apparat  zur  Bestimmung 
des  Kohlenstoffs  Im  Elsen.  [BZ.  f.  Apparatenk.* 
1908  S.  296.] 

E.P.Moore  und  J.  W.  Baiu:  Verlust 
an  Kohlenstoff  wahrend  der  Lösung 
von  Stahl  in  Kaliumkupferchlorid.  Die 
beim  Lösen  entstehenden  Gase  wurden  über 
glühendes  Kupferoxyd  geleitet  und  die  Kohlen- 
säure in  Barytwasser  aufgefangen.  Es  wurde 
0,05  und  l,22°/o  Kohlenstoffverlust  festgestellt. 
[„J.  Soc.  Chem.  Ind.*  1908  Bd.  27  S.  845.] 

Maninil. 

R.  Moore  und  J.  Miller:  Trennung  von 
Eisen  und  Mangan.  Die  Verfasser  haben 
gefunden,  daß  Pyridin  große  Vorteile  vor  Am- 
moniak bei  der  Trennung  von  Eisen  und  Mangan 
bietet,  namentlich  wenn  große  Manganmengen 
zugegen  sind.  Versetzt  man  eine  salzsaure 
Eisenchloridlösung  mit  Pyridin  in  geringem 
Uebcrachuß,  so  wird  Eisen  vollkommen  gefallt 
(Aluminiuni,  Chrom,  Zink  unvollkommen),  wahrend 
Mangan.  Kobalt  und  Nickel  in  Lösung  bleiben. 
Beim  Auswaschen  des  gefällten  Eisenhydroxyds 
gelit  Eisen  in  kolloidaler  Form  durch  das  Filter, 
sobald  das  überschüssige  Pyridin  entfernt  ist, 
man  wascht  deshalb  mit  Pyridinwasser  (1:500) 
aus.   Die  Trennung  ist  nach  den  Beleganalysen 
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quantitativ.  Das  Mangan  kann  aber  nachher 
aus  der  heißen  Lösung  nicht  vollkommen  durch 
Bromwa8»er  entfernt  werden,  man  verwendet  des- 
halb Kaliumkarbonat  oder  Natronlauge.  [.J.  Ämer. 
Chem.  Soc*  1908  Bd.  30  S.  593.] 

Dr.  H.  Bollenbach  und  Dr.  E.  Luchwann: 
Ueber  die  oxydimetrische  Bestimmung  des  Man- 
gans mit  Kaliumferrizyanid.  [„Chem.-Zg.*  190» 
Nr.  91  S.  1101-1102;  Nr.  92  S.  1114— 1115.] 

Nickel. 

Emm.  Pozzi-Escot:  Abscheidung  und 
Bestimmung  von  Nickel  in  Gemischen  mit 
andern  Elementen.  Bei  Gemischen  von  Nickel. 
Kobalt,  Eisen,  Mangan  usw.  löst  man  die  Sab- 
stanz,  neutralisiert  die  Lösung,  bis  sie  nur  noch 
schwach  sauer  reagiert,  konzentriert  sie,  versetzt 
mit  Chlorammonium  und  heißer  überschüssiger 
Ammonmolybdatlösung,  schüttelt  2  bis  3  Minuten, 
filtriert  nach  dem  Abkühlen  und  wascht  mit  kon- 
zentrierter Salmiaklösung.  Auf  dem  Fiter 
bleiben:  Nickel,  Eisen,  Aluminium,  viel  Chrom, 
etwas  Mangan  und  Zink.  Man  kocht  den  Nieder- 
schlag mit  Wasser  und  überschüssigem  Ammoniak, 
filtriert,  versetzt  das  Filtrat  mit  überschüssiger 
Kalilauge,  kocht,  fügt  Brom  hinzu,  filtriert  das 
Nickcloxyd  ab,  witscht  aus,  löst  es  in  Siarr 
und  bestimmt  Nickel  durch  Elektrolyse.  Bei  viel 
Eisen  fallt  ohne  mehrmaliges  Lösen  und  Fällen 
des  Eisens  das  Resultat  der  Nickelbestimmung 
sicher  zu  tief  aus.  [»Bull.  Soc.  Chim.  Belg.* 
1908  Bd.  22  S.  158.] 

De  Mille  Campbell  und  W.  Arthur:  Be- 
stimmung von  Nickel  und  Chrom  in  Stahl. 
Will  man  das  Nickel  mit  Cyankalium  titrieren, 
so  setzt  man  nach  Johnson  größere  Mengen 
Zitronensäure  zu;  nach  Ansicht  der  Verfasser 
wird  aber  auch  hierdurch  die  dunkle  Färbung 
der  ammoniakalischen  Lösung  nicht  genügend 
aufgehellt;  sie  verwenden  deshalb  nach  den 
Vorschlage  Moores  Natriumpyrophosphat.  Mar 
löst  1  g  Stahl  in  10  bis  15  HNO,  (1,2),  event. 
unter  Zugabe  von  etwas  HCl,  setzt  6  bis  8  cen 
H,S04  (1:1)  zu,  raucht  ab,  setzt  nachher  50 
bis  40  cem  H,0  zu  und  erhitzt  zum  Sieden. 
Die  klare  Lösung  versetzt  man  mit  einer  60  bis  70* 
warmen  Natriumpyrophosphatlösung  (18g  in  60 
bis  70  cem  H,0),  kühlt  ab  und  tropft  Ammoniak 
(1:1)  hinzu,  bis  der  größte  Teil  des  Pyrophosphats 
gelöst  ist.  Die  Lösung  muß  hellgrün  sein.  Man 
erwärmt,  wodurch  die  Lösung  völlig  klar  wird. 
Die  abgekühlte  Lösung  versetzt  man  mit  5  wo 
AgNCvLösung  (0,5  AgNOs:1000  H40)  and 
5  cem  2°/o  K.T-Lösung  und  titriert  mit  *;  t o 
KCN-Lösung,  bis  die  Lösung  völlig  kUr  ge- 
worden ist.  1  cem  »/io  KCN  =  0,002935  gNi; 
man  muß  aber  die  für  die  5  cem  des  Indikators 
nötige  KCN-Menge  abziehen.  Bei  kupfer-  und 
chromfreien  Stahlen  gibt  die  Methode  befriedigende 
Resultate.    Bei  Chromnickelstahl  setzt  man  zur 
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siedenden  Sulfatlösung  tropfenweise  2  bis  3  °/o 
KMn04-Lösung,  bis  ein  geringer  Mn  0,-Nieder- 
schlag  entsteht.  Die  erzielte  chromsäurchaltige 
Lttsung  versetzt  man  mit  0,7  g  Ferroammon- 
sulfat  und  titriert  den  Ueberschuß  mit  Perman- 
ganat  zurück.  Nach  der  Chrombestimmung  oxydiert 
man  das  Chromoxyd  wieder  mit  KMn04-Lösung 
zu  Chromsaure  auf,  filtriert,  setzt  Natriumpyro- 
phosphat  hinzu  und  verfahrt  zur  Nickelbcstimmung 
wie  oben,  nur  nimmt  man  für  1  g  (NH4),  FeiSO^j 

1  bis  2  g  Pyrophosphat  mehr.  [„Journ.  Ämer. 
Chem.  Soc*  1908  Band  30  S.  1116.] 

Phosphor. 

G.  Misson:  Kolorlmetrlsche  Phosphor- 
bestimmung im  Stahl.  Fügt  man  zu  einer 
verdünnten  Lösung  von  Phosphor  und  Vanadium 
in  Salpetersäure  in  der  Kalte  einen  Ueberschuß 
von  Ammonmolybdat,  so  entsteht  eine  orange- 
gelbe  Färbung  von  Vanado-Phospho- Ammon- 
molybdat [P04«<NH4),*Vd03  (NH4)-  16  Mo03], 
deren  Intensität  mit  dem  Phosphorgehall e  zu- 
nimmt. Die  Unterschiede  sind  so  deutlich,  daß 
man  0,005  g  Phosphor  leicht  schätzen  kann. 
Die  Vergleichslösung  stellt  man  aus  einem  Stahl 
her,  dessen  Phosphorgehalt  nach  der  Molyhdftu- 
methode  bestimmt  ist.  Man  löst  in  einein  Erlen- 
meyerkolben  von  etwa  1 00  ccm  (mit  einer  Marke 
bei  80 ccm)  1  g Stahl  in  20  ccm  Salpetersäure  (1,2), 
kocht,  setzt  10  ccm  Permanganatlösung  (8  g  in  1 1) 
zu,  zerstört  die  organischen  Substanzen  durch 
Kochen,  gibt  10  ccm  (snlzsäurefreies)  Wasser- 
stoffsuperoxyd zum  Lösen  des  Manganoxyd  s 
hinzu  und  kocht  den  Ueberschuß  weg.  nachdem 
man  zuvor  noch  10  ccm  Vanadiumlösung  zu- 
gegeben hat.  Nach  dem  Erkalten  verdünnt  man 
auf  60  bis  65  ccm,  fügt  10  ccm  Ammonmolybdat- 
lösung  hinzu  und  verdünnt  bis  zur  Marke.  Nach 

2  bis  3  Minuten  vergleicht  man  die  Proben  in 
Eggertzschen  Röhren.  Die  ganze  Analyse  dauert 
10  Minuten.  Die  Vergleichslösung  halt  sich 
lange,  man  erneuert  sie  zweckmäßig  alle  8  Tage. 
Die  mitgeteilten  Beleganalysen  differieren  um 
0,002  bis  0,011  o/o  Phosphor.  Die  Ammon- 
molybdatlösung  wird  lOprozentig  verwendet;  für 
die  Ammonvanadatlösung  löst  man  2,345  g  Salz 
in  500  ccm  Wasser,  setzt  20  ccm  Salpetersäure 
zu  und  verdünnt  auf  1  1.  [„Chem.-Zg."  1908 
S.  633.] 

Schwefel. 

M ax  Orthey:  Bestimm ungdesSchwefels 
in  Eisen  und  Stahl.  Vergleichende  Prüfung 
der  bekannten  Schwefelbestimmungs- Methoden. 
[,Z.  f.  ang.  Chem.*  1908  Bd.  21  S.  1359 
und  1393.] 

SUIcInm. 

Nicolardot:  Neue  Methode  zum  Auf- 
schließen von  Ferrosilizium.  Nach  Vor- 
schlag des  Verfassers  bringt  man  0,5  g  Ferro- 
silizium in  einen  trocknen  Rundkolben,  verschließt 
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denselben  mit  einem  Stopfen,  welcher  einen  be- 
sonderen Glasaufsatz  tragt,  evakuiert  den  Kolben, 
laßt  2  ccm  Chlorschwefel  einfließen  und  erwärmt 
vorsichtig,  bis  der  Aufschluß  erreicht  ist.  Nach 
dem  Erkalten  führt  man  einige  Tropfen  Ammo- 
niak ein  uud  füllt  den  Kolben  mit  Wasser;  alle 
Zersetzungsprodukte  befinden  sich  im  Kolben. 
UCompt.  rend."  1908  Bd.  147  S.  677.] 

Vanadium. 

A.  Blair:  Bestimmung  von  Vanadium, 
Molybdän,  Chrom  und  Nickel  im  Stahl. 
Der  Verfasser  hat  beobachtet,  daß  Molybdän 
bei  der  Abscheidung  des  Eisens  durch  Aether 
quantitativ  in  die  ätherische  Lösung  geht  und 
auf  diese  Weise  von  Vanadium,  Chrom,  Kupfer, 
Maugan,  Nickel  und  Aluminium  getrennt  werden 
kann.  Die  Trennung  des  Molybdäns  vom  Eiseu 
ist  etwas  umständlich,  aber  scharf,  man  verfahrt 
am  besten  nach  Treadwell.  [„.Tourn.  Amer.  Chem. 
Soc.tt  1908  Bd.  30  S.  1229.] 

E.  de  Mille  Campbell  und  E.  Le  Grand 
Woodhams:  Neue  Methode  zur  Bestim- 
mung von  Vanadium  in  Eisen  und  Stahl. 
Man  löst  das  Metall  in  verdünnter  Schwefel- 
säure, konzentriert,  und  versetzt  die  konzen- 
trierte Lösung  mit  drei  Volum  Alkohol ;  dabei 
scheidet  sich  Ferrosulfat  in  groben  Kristallen 
fast  vollkommen  ab,  Vanadium  und  Chrom  da- 
gegen bleiben  in  Lösung.  Schmilzt  man  ein 
Gemisch  der  Oxyde  von  Eisen,  Mangan,  Chrom 
und  Vanadium  zuerBt  mit  Soda  allein,  dann  nach 
Zusatz  einer  kleinen  Menge  Holzkohle,  so  wird 
das  gebildete  Natriumchromat  zu  Chromoxyd  redu- 
ziert, welches  unlöslich  wird,  während  Natrium- 
vanadat  durch  Extraktion  mit  Wasser  vom  Chrom 
getrennt  werden  kann.  [.Journ.  Amer  Chem.  Soc.u 
1908  Bd.  30  S.  12ä3.] 

Wolfram. 

P.  Nicolardot:  Trennung  von  Wolf- 
ratnsäure  und  Kieselsäure.  Das  Schmelzen 
mit  Kaliumbisulfnt  oder  die  Behandlung  mit  Fluß- 
saure  halt  der  Verfasser  für  ungenau.  Er  hat 
gefunden,  daß  Dämpfe  von  Kohlenstofftetrachlorid 
und  feuchte  Luft  die  Trennung  gestatten,  wobei 
Kieselsäure  nicht  angegriffen  wird ;  man  kann 
damit  aber  nur  zwischen  400  und  440°  arbeiten. 
Besser  ist  Chloroform,  dessen  Dampfe  bei  500° 
kraftig  auf  die  Wolframsaure  einwirken.  Man 
schmilzt  also  die  Substanz  mit  Soda,  filtriert, 
oxydiert  die  Lösung  mit  Brom,  neutralisiert  mit 
Salzsäure,  erhitzt,  filtriert  die.  Oxyde  (AM>3, 
FesOs,  SiO»)ah,  säuert  schwach  an  und  bestimmt 
den  Schwefel  mit  Baryuin.  In  das  Filtrat  leitet 
man  Schwefelwasserstoff,  kocht,  setzt  Salpeter- 
säure im  Ueberschuß  zu  und  verdampft  bei  120° 
zur  Trockne.  Man  nimmt  auf,  filtriert,  trocknet 
und  wägt  das  Gemisch  von  Wolframsfiure  und 
Kieselsäure,  und  behandelt  es  bei  500°  mit  Dämpfen 
von  Chloroform  und  Luft.  [„Coinptes  n  nd."  190* 
Bd.  147  S.  795.] 
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c)  Brennstoffe. 

J.  H.  Z  e  m  o  k :  Pyrometrische  Effektbestimmung 
fester,  flüssiger  und  gasförmiger  Brennstoffe  und 
Dimenaionierung  technischer  Feuerungseinrieh- 
tungen.*  [,Z.  f.  Dampfk.  u.  M.M  1908,  23.  Ok- 
tober, S.  420— 422;  30.  Oktober,  S.  427 -42».] 

A.  Komarow8ky:  Schnelle  Schwefe  1- 
bestimmung  in  Kohlen.  Abänderung  der 
Brunckschen  Methode  der  Verbrennung  mit 
Kobaltoxyd.  [„Chem.-Zg.u  1908  Bd.  32  S.  770.) 

Dr.  Karl  Voigt:  Ueber  die  Schmelzbarkeit 
der  Aschen  von  Brennstoffen.  [„Z.  f.  ang.  Chem." 
1908,  27.  November,  S.  2461— 2462.) 

S.  W.  Parr  und  W.  F.  Wheelcr:  Ver- 
änderung von  Kohlenmustern.  Aehnlich  wie 
Kohlen  beim  Lagern  minderwertiger  werden, 
werden  es  auch  Kohlenmuster  für  analytische 
Untersuchung.  Die  Verfasser  fauden  in  etwa 
6  bis  12  Monaten  Unterschiede  im  Heizwert  von 
2,4  bis  2,85  °/o.  Weitere  Versuche  lehrten,  daß 
auch  in  sehr  gut  verschlossenen  Flaschen  ein 
Austritt  von  Kohlenwasserstoffen  stattfindet; 
gleichzeitig  wird  Sauerstoff  absorbiert  und  ein 
Teil  des  Wasserstoffs  oder  der  Kohlenwasserstoffe 
oxydiert.  In  den  ersten  2  bis  3  Wochen  ist  die 
Verschlechterung  der  Muster  am  stärksten,  aber 
auch  nach  6  Monaten  ist  noch  kein  bleibender 
Zustand  erreicht.  [„Mlnes  &  M.*  1908  Bd.  29 
8.  70.] 

Wertbestlnnang  bei  der  Kohlendestillation. 

Der  Marchnl-Apparat  zur  Bestimmung 
des  Wertes  der  Nebenprodukte  bei  der 
Kohlendestillation.*  In  einem,  einem  Auto- 
klaven ähnlich  sehenden  Apparate  wird  eine 
gußeiserne  Blase  oder  Retorte  mit.  abnehmbarem 
Holm  durch  eine  Anzahl  Bunsenbrenner  erhitzt. 
Der  Apparat  wird  erst  angeheizt  und  dann  mit 
1  kg  Kohle  beschickt,  und  die  Destillation  bei 
800  bis  900  0  durchgeführt.  Die  gasigen  Pro- 
dukte gehen  zur  Abscheidung  des  Teers  in  eine 
Art  Kühler  und  treten  dann  in  eine  Reihe 
Wasserflaschen,  die  mit  Glaskugeln  gefüllt  sind. 
Teer  und  Gaswasser  scheiden  sich  ab.  in  weiteren 
Wasserflaschen  wird  mit  verdünnter  Schwefel- 
säure Ammoniak  und  mit  Teeröl  Benzol  zurück- 
gehalten. Letzteres  wird  später  bei  1 50  0  ab- 
destilliert. Die  nicht  kondensierbaren  Gase 
gehen  durch  eine  Gasuhr.  Der  ganze  Apparat 
ist,  wie  eine  beigegebene  Abbildung  zeigt,  fest 
auf  einen  Tisch  montiert,  [„(.'oll.  üuard."  1908 
Vol.  95  Nr.  2471  S.  881.] 


d)  Feuerfestes  Material. 

Ueber  Erweichungstemperaturen  und  Prüfung 
von  Segerkcgeln.  [„Ubl.  Wochenschr.  f.  Ind.  o. 
Techn."  1908  Nr.  36  S.  72:  Nr.  46  S.  87  -8*.) 

E.W.  Buskett:  Hasche  Bestimmung  von 
Kalk  und  Magnesia.  Die  Bestimmung  de> 
Kalkes  in  Kalkstein,  Erzen  und  Schlacken  ge- 
schieht durch  Titration  des  gefällten  Kalzium- 
oxalates  mit  Pcrmanganat.  Der  Unterschied 
gegen  die  übliche  Methode  besteht  aber  darin,  daü 
man  Eisen  nicht  erst  wegzuschaffen  braucht.  Man 
löst  1  g  in  10  cem  Salzsäure  und  15  cem  Wasser, 
verdünnt,  filtriert,  setzt  zum  Filtrat  7  g  Amnion- 
chlorid  und  1  cem  Salpetersäure,  kocht,  neu- 
tralisiert eben  mit  Ammoniak,  löst  den  Nieder- 
schlag mit  konzentrierter  Oxalsäurelösung,  wieder- 
holt das  dreimal  und  übersättigt  mit  Oxalsäure. 
Den  gut  ausgewaschenen  Niederschlag  zersetzt 
man  mit  3  cem  Schwefelsäure  und  50  cem  Wasser 
und  titriert.  Das  Filtrat  versetzt  man  mit 
10  cem  Ammoniak  und  5  g  Ammonchlorid  und 
fällt  die  Magnesia  mit  Natriumammonphosphat. 
[„Mines  &  M.«  1908  Bd.  28  S.  289.) 

Störmer:  Welcher  Eisenbestimtnung  ist 
bei  der  Untersuchung  feuerfester  Waren 
der  Vorzug  zu  geben?  Es  wird  untersucht, 
welche  Methode  der  Eisenbestimmuog  (Gewichts- 
analyse, Permanganattitration,  Rothes  Aether- 
ausschüttclung)  am  besten  anwendbar  ist.  Die 
Versuche  wurden  an  Zettlitzer,  Klingenberger 
und  Hclmstädter  Ton  angestellt.  Dabei  ergab 
sich,  daß  die  Permanganatmethode  genügend 
genau  ist  und  am  schnellsten  Resultate  liefert. 
Die  Aethermethode  liefert  bei  geringen  Eisen- 
mengen auch  genaue  Resultate,  ist  aber  um- 
ständlicher, da  dio  sich  bildenden  organischen 
Verbindungen  erst  zerstört  werden  müssen. 
[,Tonind.-Zg.h  1908  Bd.  32  S.  1609.] 

Hasche  Magnesiabestimmung  in  Kalkstein  und 
Mergel.  [„Tonind.-Zg.u  1908  Nr  58.S.787— 788.] 

H.  Nollenbach:  Ueber  die  Bestimmung  der 
Tonsubstanz,  ein  Beitrag  zur  rationellen  Analyst 
der  Tone.  [„ Ohein.  Ind.-  1908,  15.  Juli,  S.  445 
Iiis  448.] 

e)  Gichtstaub. 

Fr.  Brinker:  Methode  zur  Bestimmung 
vou  Staub  in  Hochofengasen.  Die  von 
Simon  (, Stahl  und  Eisen"  1905  8.  1069)  an- 
gegebene Methode  ist  jedenfalls  besser  und  zu- 
verlässiger). [Jnd.W.*  1908 Bd. 42  Nr. 21  S. III.] 
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Hau  in ,  G.,  Professor  an  der  Königlichen  Berg- 
akademie, Berlin:  Kohle  und  Einen  in  Nord- 
amerika. Ein  Reisebericht.  Essen  (Ruhr) 
190H,  Verlag  der  Berg-  und  Hüttenmännischen 
Zeitschrift  „Glückauf.    4  ,JC. 

Dieser  Reisebericht  zeichnet  »ich  vor  anderen 
äußerst  Torteilhaft  dadurch  aus,  daß  ihm  ein  aus- 
giebiges Studium  der  gesamten  einschlägigen  Literatur 
voraufgegangen  war.  Der  Verfasser  war  dadurch  in 
ilor  glücklichen  Lage,  »einen  Mitteilungen  ein  reich- 
haltiges statistisches  Material  zugrunde  zu  legen  und 
ilarauf  sowie  auf  anderen  Beschreibungen  den  Bericht 
aufzubauen  and  an  richtiger  Stelle  seine  persönlichen 
Eindrücke  und  »eine  Kritik  anzubringen.  Das  etwa 
1ÖO  Seiten  starke  Buch  in  Quartformat  geht  dadurch 
Aber  die  Bedeutung  eines  eigentlichen  Heiseberichtes 
weit  hinaus;  es  beschäftigt  sich  auf  den  ersteu 
106  Hciten  mit  dem  Kohlenbergbau,  auf  den  letzten 
Seiten  mit  der  Eisenindustrie,  und  wird  jedem,  der 
sich  mit  Kohle  und  Eisen  in  den  Vereinigten  Staaten 
befassen  will,  ein  »ehr  willkommene«  Hilfsmittel  sein. 

Die  liedaktio». 

Dieterich,  G..  Direktor:  IHc  Erfindung  der 
DrahtseillHihnen.  Eint-  Studie  aus  der  Ent- 
wicklungsgeschichte des  Ingenieurwesens.  Mit 
öO  Abbildungen.  Leipzig  1  j#0S.  Hermann 
Zieger.    Geb.  5 

Der  Verfasser  —  jetzt  Direktor  der  Sächsischen 
Maschinenfabrik  vorm.  K.  Hartmann,  A.-O.  in  Chemnitz 
-  hat  sich  viele  Jahre  als  Oberingenieur  des  be- 
kannten Haoses  A.  ßleichert  &  Co.  in  Leipzig-Gohlis 
insbesondere  auch  mit  der  wirtschaftlichen  Seite  de« 
umfangreichen,  in  lebhaftester  Entwickelung  be- 
griffenen Massentransportgebictes  befaßt  und  als 
Schriftsteller  in  diesem  Fache  hervorragend  botÄtigt. 
Zum  erstenmal  tritt  er  nach  zahlreichen  Veröffent- 
lichungen Aber  den,  g  o  g  en  w  ä  r  t  i  g  e  n  Stand  dieses 
wichtigen  und  gesunden  jungen  Zweiges  im  Verkehrs- 
wesen —  in  hoc-hcrfroulicher  Weise  gewissermaßen 
den  Sparen  von  Merckel,  Beck,  Matschoß  und 
Anderen  folgend  —  als  Fachhistoriker  hervor, 
und  das  darf  wohl  in  Verbindung  gebracht  werden 
mit  etlichen  Aussprachen,  die  sich  an  manche  seiner 
trefflichen  Vortrüge  angeschlossen  haben,  wie  auch 
mit  Erscheinungen  in  der  Literatur,  die,  weil  sie  kein 
ganz  zutreffendes  Bild  Ober  diese  Frage  lioferten,  be- 
reits berichtigt  worden  sind.  * 

Die  Literatur  Ober  Drahtseilbahnen  ist  sehr  um- 
fangreich**; gute  Ucborsichten  goben  in  neueren 
Werken  z.  B.  Abt***  und  Zimmer,  t  In  knapper 
Form  und  doch  bis  zur  Gegenwart  erschöpfend  und 
zutreffend  zugleich  ist  der  geschichtliche  Ueher- 
blick,  den  Abt  auf  S.  92  u.  ff.  seiner  vorjährigen 
Publikation  gibt,***  und  darin  ist  gewissermaßen  auch 

*  Vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1907  Nr.  34  S.  12*2 
sowio  „ Zentralblatt  der  Bauvorwaltung"   1907  Nr.  76 

S.  504. 

**  Buhle:  „MassentranBporf  S.  89  u.  ff.  Stutt- 
gart 1908. 

***  Siegfried  Abt:  „Handbuch  der  Ingonieur- 
wissenschaften",  b.  Bd.,  8.  Abt.,  1.  AuH.,  Leipzig  1901; 
'.'.Aufl.  1907;  forner  „Hütte-,  20.  Aufl.,  III.  Teil,  1909. 

t  Zimmer:  „The  mechanical  handling  of  ma- 
terial"  S.  158  u.  IT.,  London  1906. 


das  Krgebnis  der  D  i  e  t  o  r  i  c  b  sehen  Untersuchung 
enthalten,  die  (weiter  ausholend)  an  Hand  zahlreicher, 
zum  Teil  alten  japanischen,  indischen,  römischen  und 
mittelalterlichen  Handschriften  entstammenden  Ab- 
bildungen wohl  nahezu  vollständig  die  Versuche  Uber 
den  Bau  von  Luftbahnen  behandelt  bis  zu  jenem  Zeit- 
punkt, wo  durch  die  Arboiten  von  Adolf  Bleichert 
(geb.  31.  Mai  1845  zu  Dessau,  gest.  29.  Juli  1901  in 
Davos)  die  Drahtseilbahn  zu  einer  Maschine,  der  Draht- 
seilbabnban  zu  einem  Industriezweige  wurde  (1870). 
Bleichert  hat  auf  die  Zusammenstellung  der  Einzel- 
heiten, die  er  zu  seinem  geschlossenen  System  vor- 
einigen konnte,  1877  unter  dor  Herrschaft  des  neuen 
Patentgesetze»  ein  deutsche«  Heicbspatent  erhalten, 
nachdem  ihm  vor  Erlaß  des  Keichspatentgesetzes 
schon  die  entsprechenden  Landespatente  erteilt  worden 
waren.  Die  berufenen  Sachverständigen  der  damaligen 
Zeit,  die  beruflichen  staatlichen  Organe  bähen  dem- 
nach in  dieser  Zusammenfassung,  in  dieser  System- 
Schaffung  au«  vielen  Einzelheiten  eine  Erfindung  in 
vollstem  Umfange  erblickt,  so  daß  von  ihnen  hiernach 
Bleichert  als  Erfinder,  nicht  der  Drahtseilbahn  an 
sich,  sondern  wohl  dor  eines  besonderen  Systems,  der 
in  ihrer  Zusammenfassung  eine  große  Einheit  bilden- 
den Ausfübrungsformen  zu  gelten  hat. 

So  ist  Adolf  Bleichert  für  die  schweben- 
den Bahnen  in  ganz  ähnlicher  Weise  da«  geworden, 
aU  was  George  Stephenson  durch  die  Zu- 
sammenfassung von  drei  an  «ich  bekannten  Konstruk- 
tionen für  die  bodenständigen  Bahnen  gilt; 
mit  der  „Rocket"  begann  1829  die  eigentliche  Ent- 
wickelung des  Lokomotivbaues  und  zugleich  der  Eisen- 
bahnen durch  die  vorteilhafte  Verwendung  de« 
Dampfe«  im  Landverkehrswesen. 

Dor  Zweck  des  sohr  lesenswerten  D  i  e  t  e  r  i  c  h  - 
»chen  Buches,  auf  Grund  geschichtlicher  Unterlagen 
einwandfrei  festzustellen,  welche  Bedeutung  der  Arbeit 
eines  joden  dor  zahlreichen  Pioniere  dos  SoilbahnbauoB 
( W  y  b  o ,  von  I)  Ucker,  Albert,  Hodg«on,  Feiten, 
Obach  usw.  [die  Arbeiten  von  Otto- Pohlig  sind 
naturgemäß  in  dem  Buche  nicht  behandelt,  weil, 
wie  boroits  angedeutet,  die  Darstellung  vor  dem  Er- 
scheinen Pollliga  überhaupt  aufhört))  zukommt,  dürfte 
m.  E.  vollkommen  erreicht  sein.  *  Es  ist  unstreitig 
Adolf  Bloicherts  Verdienst,  wenn  Deutschland 
auf  diesem  Gebiete  eine  führende  Stellung  einnimmt, 
nnd  zweifellos  verdient  dahor  sein  Name  gorechtor- 
weiee  mit  denen  anderer  Bahnbrecher  auf  dem  Ge- 
biete des  Verkehrswesens,  wie  Stephenson,  Krupp, 
Borsig,  Hunt,  Hoppe  und  Anderen,  in  ein«  Reibe 
gestellt  zu  werden. 

Dresden,  im  November  1908. 

Prof.  M.  Buhle. 

E  c  k  a  r  d  t ,  Arthur,  Betriebsingenieur  der  Gaa- 
motorenfabrik Deutz :  l)ie  Gasmaschine, insonder- 
heit die  Viertakt  -  Gasmaschine.  Ihre  Unter- 
suchung auf  Wirtschaftlichkeit  und  Leistung 
und  Besehreibung  der  dazu  nötigen  Instrumente. 
Mit  GH  Abbildungen  im  Text  und  auf  zwei 
Tafeln.  Braunschweig  1908,  Friedrich  Vie- 
weg  &  Sohn.    2,50  Jt. 

Verfasser  dürfte  mit  seinen  Ausführungen  der 
Absiebt,  die  ihm  bei  Abfassung  seines  Buches  vor- 
geschwebt  hat,   »dem   Fachmann   sowohl   als  auch 
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dem  Besitzer  einer  Motorenanlage  Mittel  und  Wege 
an  die  Hand  zu  geben,  die  ob  ihm  ermöglichen,  sich 
ein  Bild  von  dein  Zustand«  hezw.  der  Güte  i'inor 
Gasmaschine  zu  machen",  gerecht  geworden  sein. 
Ausgehend  von  der  Beschreibung  des  Indikators  bezw. 
Indikatorantriebes  als  dem  Instrument,  welches  eine 
sichere  Prüfung  des  Gasmotors  ermöglicht,  wird  auf 
die  Leistungs-  und  Ventilerhebungsdiagramme,  die 
Bestimmung  der  indizierten  und  effektiven  Leistung, 
die  verschiedenen  Wirkungsgrade  usw.,  Vorbrauchs- 
messungen  von  gasförmigen ,  festen  und  flüssigen 
Brennstoffen  eingegangen.  Hin  weiteres  Kapitel  ist 
den  so  überaus  wichtigen  Generatoren  (Ein-  und  Zwoi- 
feuergeneratoren)  gewidmet.  Den  Schluß  bilden  Aus- 
führungen über  die  Gasaualyse  und  Hcizwortbestim- 
mungen  der  Gase  und  die  Anwendung  der  verschie- 
denen bierfür  in  Frage  kommenden  Apparate. 

Eisenbahn- Frachten-Tarif  für  Eisrn  und  Stahl 
des  Spezialtarifs  II.  Nach  amtlichen  Quellen 
bearbeitet.  Herausgegeben  vom  Stahlwerks- 
Verband,  Aktiengesellschaft  in  Düsseldorf. 
Ausgabe  1908.  Düsseldorf.  Selbstverlag  des 
Herausgebers.    Geb  20 

Der  vorliegende,  rund  1000  Seiten  starke  Band 
stellt  eine  völlige,  die  neuesten  Tarife  berücksichtigende 
Umarbeitung  der  ersten,  im  Jahre  1905  erschienenen 
Auflage*  des  Workes  dar.  Er  enthält  rund  430 000 
ausgerechnete  Frachtsätze  für  F.isen  und  Stahl  des 
Spezialtarifs  II  von  den  wichtigsten  Eisen-Versand- 
stationen  nach  sämtlichen  deutschen  und  luxembur- 
gischen Stationen,  die  Frachtsatze  der  besonderen 
Ausnabmetarife  für  Stab-  und  Formeisen .  Draht, 
Eisenbahn-Oberbaumaterialien,  Eisen  und  Stahl  zum 
Bau  und  zur  Ausrüstung  von  Schiffen,  ferner  Ueber- 
gangsfrachten  für  den  Grenzverkobr,  die  Ausfuhr- 
frachten nach  deutschen,  belgischen  und  niederlän- 
dischen 8eehäfen,  sowie  nach  Donauumechlagplätzen, 
und  endlich  die  Anstoßfracht«ätze  nach  den  meisten 
Kleinbahnstationen.  Dabei  sind  zur  Feststellung  der 
billigsten  Gesamtfrachten  sowohl  die  Ausnahmetarife  als 
auch  sehr  zahlreiche  Umkartierungsmöglicbkeiten  voll- 
ständig berücksichtigt.  Ein  Anhang  bringt  neben  einem 
Auszuge  aus  den  allgemeinen  Tarifvorschriften  Ta- 
beUen  für  die  Berechnung  der  Frachtzuecbläge  bei  De- 
klaration des  Interesses  an  der  Lieferung,  der  Docken- 
miete, des  Frachturkundenetempels,  eine  allgemeine 
Kilometertariftabello,  die  Frachtsätze  der  ordcutlicbon 
Tarifklassen,  des  Ausnahmetarifes  für  HoU  des  Spe- 
zialtarifes  II  und  des  Kobstofftarifes.  —  Als  besondere 
Verbesserung  des  Werkes  ist  zu  erwähnen,  daß  es 
jetzt  für  alle  direkten  Verkehrsbeziehungen  dio  kilo- 
metrischen Entfernungen  nach  den  amtlichen  Tarifen 
enthält.  Infolgedessen  können  auf  Grund  des  Tarifcs 
auch  die  normalen  Frachten  für  Eil-  nnd  Stückgüter 
aller  Art  berechnet  werden. 

Preise,  Dr.-Ing.  F. ,  Bergingenieur  zu  Frank- 
furt a.  M. :  Ausrichtung,  Vorrichtung  und 
Abbau  ton  Steinkohlenlagerstätten.  Freiberg 
in  Sachsen  1908,  Craz  &  Gerlach  (Joh.  Stett- 
ner).    6  i#. 

Verfasser  bebandelt  in  dem  151  Seiten  starken, 
mit  zahlreichen  Toxtfiguren  und  fünf  lithographischen 
Tafeln  versebenen  Werke  in  übersichtlicher  und  faß- 
licher Weise  den  gesamten  Steinkohlenbergbaubetrich, 
wie  er  zurzeit  geführt  wird,  wobei  die  neuesten, 
anderwärts  noch  nicht  veröffentlichten  Verfahren  und 
Betriebsweisen  besondere  Berücksichtigung  finden.  Die 
mit  großer  Sorgfalt  zusammengestellten,   durch  Er- 

•  Vorgl.  „Stahl  und  Eisen«  1906  Nr.  17  S.  1084; 
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fahrung  gefundenen  Daten  der  Betriebskosten,  Lei- 
stungen usw.  verdienen  besonders  hervorgehoben  zu 
werden. 

Futers,  T.  Campbell:  The  Mecßumical 
Engineering  of  Collieries.  Vol.  II,  Charter 
7  — U.  London  (30  und  31  Furnival  Street, 
Ilolltorn,  E.  C.)  1908,  The  Chichester  Press, 
sh  8/Ü  d,  geb.  sh  10;6  d. 

Das  Buch  ist  die  Fortsetzung  einer  größeren  Ar- 
beit, und  zwar  im  wesentlichen  die  Wiedergab«  von 
früheren  Vorträgen  und  Aufsätzen  des  Verfassers 
über  Gegenstände  dos  Ingenieurwesens  im  Bergbau; 
der  Band  beginnt  deshalb  mit  dem  siebenten  Kapitel.* 

Dieses  handelt  von  der  Förderung  zum  Schacht 
unter  Tage  und  beginnt  mit  den  ältesten  und  ein- 
fachsten Einrichtungen,  um  allmählich  und  ausführ- 
lich zu  den  neuesten  Einrichtungen  fortzuschreiten. 
Die  Darlegungen  sind  sehr  geeignet,  dem  Berg- 
mann, der  sich  darüber  unterrichten  will,  welche  Ein- 
richtungen für  seine  Bedürfnisse  dio  geeignetsten  sind, 
mit  Rat  zur  Hand  zu  gehen  und  ihn  den  Vorschlügen 
der  Maschinenfabriken  gegenüber  mit  einem  um- 
fassenderen Urteil  zu  versehen.  Die  theoretischen 
Berechnungen  wären  m.  E.  hier  am  besten  fort- 
geblieben, da  sich  der  Borgmann  in  dieser  Beziehung 
wohl  lieber  auf  die  liefernden  Maschinenfabriken  und 
die  von  ihnen  zu  leistenden  Garantien  verläßt.  Das 
Kapitel  enthält  viele  anschauliche  Zeichnungen  und 
pliotographische  Wiedergaben,  besonders  auch  von 
wichtigen  Einzelheiten.  —  Das  achte,  der  Wasser- 
förderung  gewidmete  Kapitel  folgt  in  der  Darstellung 
ebenfalls  der  geschichtlichen  Entwicklung.  Einen  sehr 
breiten  Kaum  nehmen  die  Gestängepumpen  mit  Kunst- 
kreuz und  Kurbelantrieb  mit  und  ohne  Kädervorgelege 
ein,  wie  dies  allerdings  auch  heute  noch  den  tatsäch- 
lichen Verhältnissen  in  England  entspricht.  Nacb 
einer  sehr  eingehenden  Beschreibung  der  Davey- 
Stenerung  folgen  die  unterirdischen  Dampfwasaer- 
baltungen,  auch  solche  in  Riedlerscher  Bauart.  Neben 
vielem  Guten  sind  stellenweise  auch  Einzelheiten,  wie 
z.  B.  die  Pleuelstange  auf  Seite  009,  gebracht,  die 
nur  für  Mascliinenbauerlehrlinge  Interesse  haben 
können.  Am  Schlüsse  sind,  ziemlich  kurz,  die  mo- 
dernen schnellgebenden  Kolbenpumpen  und  die  Hocb- 
druck-Zentrirugalpumpen  mit  elektrischem  Antrieb« 
behandelt.  Diese  Kürze  der  Darstellung  mag  wohl 
darin  ihren  Grund  haben,  daß  die  genannten  Systeme 
in  England  noch  nirht  die  Bedeutung  erlangt  haben, 
wie  bei  uns,  und  daß  die  führenden  Maschinenfabriken 
nicht  geneigt  sind,  ihr  Material  zur  Veröffentlichung 
herauszugehen.  —  Das  neunte  Kapitel  „Krafterzen- 
gung  und  Kraftübertragung*  macht  den  Eindruck 
einer  gewissen  Unfertigkeit,  da  es  an  sich  ganz  gute 
Sachen  etwas  zusammenhanglos  bringt.  Es  beginnt 
mit  der  Dampferzeugunc,  indem  es  verschiedene 
Kesselkonstruktionen  beschreibt,  und  geht  dann  vom 
Schornsteinbau  ziemlich  unvermittelt  zur  Dynamo- 
maschine und  elektrischen  Kraftübertragung  über, 
wobei  auch  wieder  vollkommen  überflüssige  Einzel- 
heiten mit  unterlaufen.  Ferner  werden  noch  einige 
schnellaufende  Dampfmaschinen  und  Dampfturbinen 
beschrieben.  Zum  Schluß  kommen  Luftkompreesoren 
verschiedener  Bauart.  —  Das  zehnte  Kapitel  .Koks- 
öfen" widmet  zuerst  den  Bienenkorböfen  mit  und  ohne 
Gewinnung  der  Nebenprodukte,  mit  und  ohne  Aus- 
nutzung der  Abhitze,  den  ihnen  für  englische  Ver- 
hältnisse immer  noch  zukommenden  Kaum.  Dünn 
kommen  Simon  -  Carves-,  Semet  -  Solvay-  und  zuletzt 
Ilüssenor-Oofen  an  die  Reihe.  Auch  die  Hilfs- 
maschinen, wie  Ladevorrichtongen,  Koksausdrück- 
maschinen,  Kohlenstampfmaschinen  usw.,  sowie  die 
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Oe-winnung  der  Nebenerzeugnisse  finden  entsprechende 
Mehandlung.  —  Dm  letzto  Kapitel  ist  ein  Sammel- 
ka.pttet  and  handelt  Ton  sehr  verschiedenen  Sachen, 
z.  B.  Ventilatoren,  Gestein»-  und  Koblenbohrmaschinen, 
Schrämmaschinen  und  anderen  wenig  zusammen- 
gehörigen Dingen. 

Im  ganzen  betrachtet  ist  das  Buch  eine  fleißigo 
Snmmelarbeit,  die  vieles  Oute  und  auch  für  den  deut- 
schen Fachmann  einiges  Neue  bringt,  aber  für  diesen 
in  der  Hauptsache  nur  insofern  Ton  Interesse  ist,  als 
es  ihm  Oelegenheit  gibt,  einen,  wenn  auch  nicht  er- 
schöpfenden, so  doch  ziemlich  umfangreichen  Ein- 
hlick  in  die  einschlägigen  englischen  Verhältnisse  zu 
nehmen.  Riemer. 

Gr  r  a  e  f  e ,  Dr.  E  d. ,  Dipl.-Ing. :  Laboratoriutns- 
buch  für  die  Braunkohlenteer- Industrie.  Mit 
65  Abbildungen  im  Text.  Halle  a.  S.  1 1)08, 
Wilh.  Knapp.  6,60 

Der  durch  seine  Veröffentlichungen  auf  dem  Ge- 
hiete  der  Braunkoblenteer- Industrie  bekannte  Ver- 
fasser behandelt  in  dem  vorliegenden  Buche  die  Unter- 
suchung von  Braunkohlen,  ihrer  8chwoleroiprodukte, 
Teenlestülationeprodnkte,  im  Anschluß  an  l'arafiin 
die  Untersuchungen  im  Betriebe  der  Kerzengießerei 
usw.;  zum  Teil  sind  die  angegebenen  Metboden  vom 
Verfasser  selbst  ausgearbeitet  worden.  Zahleubeispiele 
tragen  zum  besseren  Verständnis  bei  und  geben  einen 
Begriff,  um  welche  Zahlengröße  es  sieb  bei  den  je- 
weiligen Untersuchungen  h  ndelt.  —  Einige  kloine 
Anstände  sind  zu  machen.  Durch  die  Vorbrennnngs- 
analyse  von  Gasen  wird  der  H-Oehalt  nicht  zu  hoch 
(8.  45),  sondern  zu  niedrig  gefunden,  wie  auch  auf 
S.  166  richtig  angegeben  ist.  Methanhomologe  vor- 
hindern nicht  die  Sauerstoffabsorption  durch  Phosphor 
(8.  58),  sondern  die  ungesättigten  Kohlenwasserstoffe. 
In  den  Formeln  zur  Berechnung  des  Heizwertes  eines 
U  anomisches  ans  dessen  Zusammensetzung  (8.  45 
und  69)  sind  einige  Faktoren  nicht  ganz  richtig  an- 
gegeben; der  Faktor  furCilU  ist  166  und  nicht  173, 
für  Cn  Hb  (berechnet  als  Cilh)  152  und  nicht  165,3. 

Bei  der  sehr  klaren  und  anschaulichen  Darstellung 
und  der  kritischen  Auswahl  der  Untersuchungsmethoden 
ist  das  Laboratoriumsbuch  von  Graefe  sehr  zu  emp- 
fehlen. Dr.  E.  Küppers. 

GrQnwald,  Julius,  Ingenieur,  techn.  Che- 
miker und  Fabrikleiter:  Theorie  und  Praxis 
der  Hlech-  und  Gußemail- Industrie.  Handbuch 
der  modernen  Emaillicrtechnik  nebst  Auszug 
aus  der  Geschichte  der  Kunstemaille  und 
Emailmalerei.  Leipzig-R.  1908,  F.  Stull  jr. 
(E.  Otto  Wilhelmy's  Erben).    Geb.  4,50  Ji. 

Das  vorliegende  Buch  kommt  einem  in  der 
Praxis  der  Emailfabrikation  längst  gefühlten  Bedürf- 
nisse zu  Hilfe,  indem  es  die  Kunst  des  Emaillierens 
im  Gegensatzo  zn  den  meisten  bisher  vorhandenen 
Arbeiten  auf  diesem  Gebiete  einmal  vom  wissenschaftlich 
gebildeten  Standpunkte  aus  betrachtet.  Dabei  ist  aber 
doch  auf  jeder  8eite  zu  merken,  daß  der  Verfasser 
•eine  Kenntnisse  nicht  nur  der  theoretischen  Wissen- 
schaft, sondern  ebenso  gründlicher  praktischer  Er- 
fahrung entnimmt  8o,  wie  Bich  der  gebildete  tech- 
nische Chemiker  von  dem  in  Deutschland  so  häufig 
auftretenden  reisenden  Emailliermeister,  der  eich  den 
Werken  als  Inhaber  besonders  guter  Ke/epte  anbietet, 
unterscheidet,  so  steht  dieses  Buch  über  der  großen 
Masse  der  vorhandenen  Emaille-Literatur.  Es  be- 
handelt in  eingehender  und  praktischer  Weise  die 
Rohmaterialien,  ihre  notwendige  Beschaffenheit,  ihre 
Prüfung  und  ihre  Bezugsquellen.  Gerade  letzteres 
dürfte  vielen  Betriebsleitern  sehr  erwünscht  sein.  Die 
Kapitel  über  die  Behandlung  der  Emaille  und  der  zu 


emaillierenden  Waren,  sowie  die  Abhandlung  über  das 
eigentliche  Emaillieren  sind  sehr  gut  und  machen 
in  erster  Linie  dieses  Buch  empfehlenswert.  Nur  hat 
der  Verfasser  die  Gußemaille  gegenüber  der  Blech- 
emaille etwas  stiefmütterlich  behandelt.  Es  wäre 
wünschenswert  gewesen,  wenn  der  Verfasser  auch 
auf  das  in  Deutschland  garnicht  unwichtige  Gebiet 
der  Emaillierung  gußeißerner  Oefen  eingegangen 
wäre.  In  dem  Kapitel  »Allgemeines  und  Statistisches" 
enthält  das  Buch  recht  interessante  Mitteilungen  über 
dießedeutung  der  Emaille-Industrie  in  den  verschiedenen 
Ländern.  Auch  berührt  es  die  wichtige  Präge  des 
Zolles  und  damit  der  Ausfuhrmöglichkeit.  Als  Anbang 
wird  ein  Ueberblick  über  die  Geschichte  der  Kunst- 
emaille und  der  Emaillomalorei  gegeben,  der  ein 
gründliches  Studium  dieser  Wissenschaft  verrät  und 
außerordentlich  interessant  ist. 

So  kann  das  Buch  allen  denen,  welche  mit  dem 
Emaillieren  zu  tun  haben  oder  sich  sonst  für  diese  Kunst 
interessieren,  nur  bestens  empfohlen  werden. 

Handbuch  des  EisenkonrtrukUurs.  Bearbeitet  und 
herausgegeben  vom  Dortmunder  Brücken- 
bau 0.  H.  Jucho  In  Dortmund.  Selbstver- 
lag der  Firma  Dortmunder  Brückenbau  C.  H. 
Jucho.    Geb.  4,50.*. 

Das  kleine  Werkchen  enthält  auf  98  Seiten  neben 
übersichtlich  zusammengestellten,  in  der  Praxis  viel- 
fach gebrauchten  Tabellen  über  Gewichte  der  ver- 
schiedensten Profile,  Bleche,  Schrauben,  Futterringe, 
Nioten,  Rohre  usw..  Zahlentafeln  mit  Angaben  über 
Spannschlösscr,  Wellbleche,  Gallsche  Gelenkketten, 
Drahtseile,  Hanfseile,  Fundamentanker,  das  Bohren 
von  Winkel-,  T-  nnd  T-Eisen  usw,  Dampfkessel- 
nietung,  spezifischo  Gewichte,  Nietstellung  bei  Winkel- 
cisen  (Wurzelmaßtabelle).  Eine  sehr  brauchbare  Holz- 
tabelle, Angaben  über  im  Handel  vorkommende  Holz- 
arten mit  Angabo  der  marktgängigen  Abmessungen, 
Lademaße  für  Bahnon  und  eine  Umwandlungstabelle 
von  englischen  Zollen  in  Millimeter  schließen  sich  an. 

Das  Buch  wird  sich  im  Gebrauch  am  Zeichen- 
tisch und  im  Betriebsbureau  zweckmäßig  erweisen; 
bei  einer  Neuauflage  wird  empfohlen,  den  Titel  des- 
selben abzuändern,  da  er  in  der  gewählten  Form  miß- 
vurntändlich  erscheint. 

Handbuch  der  Ingenieurwi-ssennchnften  in  fünf 
Teilen.  Fünfter  Teil:  Der  Eisenbahnbau,  aus- 
genommen Vorarbeiten,  Unterbau  und  Tunnel- 
bau. Dritter  Band:  Gleisverbindung  (Weichen 
und  Kreuzungen,  Drehscheiben  und  Schiebe- 
bühnen). Bearbeitet  von  E.  Borst  und 
R.  Anger,  herausgegeben  von  F.  Loewe, 
Könlgl.  Geh.  Hofrat,  ord.  Professor  an  der 
Technischen  Hochschule  in  Hünchen,  und 
Dr.  H.  Zimmermann,  VVirkl.  Geh.  Oberbau- 
rat und  vortr.  Rat  im  Ministerium  der  öffent- 
lichen Arbeiten  in  Berlin.  Zweite,  vermehrte 
Auflage.  Erste  Lieferung:  Bogen  l  bis  19. 
Mit  243  Abbildungen  im  Text  und  Tafel  I 
bis  V.  Leipzig  1908,  Wilhelm  Engelmanu. 
11  Jk. 

Das  erste  Kapital  (in  erster  Auflage  von  Prof. 
Ford.  Loewe,  München,  bearbeitet)  behandelt  auf  152 
Seiten  die  im  Eisenbahnbetriebe  vorkommenden  Weichen. 
Nach  Aufzählung  der  verschiedenen  Arton  von  Weichen 
sind  zunächst  die  Anordnung  und  Herstellung  der 
Zungenvorrichtungen  und  deren  Teile,  insbesondere 
die  Zungen  und  Zungendrehstühle,  die  8teUvorrich- 
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tungen,  Weichensicberungon  and  -Verschlüsse,  alsdann 
die  einfachen  und  Dnppelherzstücke  eingehend  be- 
sprochen. Im  zweiten  Abschnitte  bringt  der  Verfasser 
die  Berechnung  der  einfachen,  Doppel-  und  KreuzungB- 
weichen,  vorauf  im  dritten  die  mittels  Weichen  her- 
stellbaren gebräuchlichsten  Gleisverhiridungen  vor- 
geführt werden.  Die  im  Text  nicht  angegebenen 
(juellon  sind  in  einer  Literaturüborsicht  am  Schlüsse 
des  Kapitels  zusammengestellt.  Den  Anfänger  wird 
die  gewählte  Ueherschrift  dieses  Kapitels  (Weichen 
und  Kreuzungen)  etwas  befremden,  da  im  ganzen 
Kapitel  mit  Ausnahme  auf  S.  To  unten  in  §  12  das 
Wort  Kreuzung  nur  einmal  gebraucht  ist. 

Vom  zweiten  Kapitel  dieses  Bandes  enthalt  das 
vorliegende  Buch  nur  den  ersten  Abschnitt  über  Dreb- 
schoihon,  in  welchem  zunächst  die  Drehscheiben  im 
allgemeinen,  deren  lileisverbindung  und  dann  in  sehr 
ausführlicher  Weise  der  Hau  der  Drehscheibenteile 
besprochen  wird.  Hierbei  ist  die  Konstruktion  und 
Berechnung  der  DreliBchoibonträger,  der  Querträger, 
der  Quervertitoifungun,  der  Mittelstatze  und  deren 
Zapfen  und  l'fanne  überaus  klar  durchgeführt.  Da- 
gegen entbehrt  dieser  erste  Abschnitt  einiger  ein- 
leitenden Worte  über  dio  Entwicklung  der  Droh- 
scheiben, bei  denen  Dreh-  bezw.  Wondeplatten,  welche 
noch  heute  im  Schmatspurbetrieb  Anwendung  finden, 
leicht  hätten  mit  eingefügt  werdon  könneu.  Auf  die 
weiteren  Vorzüge  dieses  Buches  näher  einzugehen, 
gestattet  der  hier  zur  Verfügung  stehende  Kaum 
nicht;  in  bezug  auf  Inhalt  und  Ausstattung  schließt  es 
sich  don  bis  jetzt  erschienenen  neueren  vermehrten  Aus- 
gaben dieses  Werkes  vollständig  an  und  kann  daher 
allen  Fachleuten  sowie  insbesondere  den  Studierenden 
der  Technischen  Hoch-  und  Mittelschulen  bestens 
empfohlen  werden.  j  Schuler. 

Harkort  ,  Hermann,  Dipl.-Ing. :  Beitrag  zum 
Studium  des  Systems  Eisen-  Wulfram.  Disser- 
tation zur  Erlangung  der  Würde  eines 
Doktor-Ingenieurs.  Halle  a.  S.  11>07,  Wilh. 
Knapp. 

Verfasser  gibt  zunächst  im  ersten  Teile  seiner 
Arbeit  eine  ausführliche  Beschreibung  seiner  Ver- 
suchsausfübrungon,  wolcho  um  so  wertvoller  ist,  als 
sieh  große  experimentelle  Schwierigkeiten  ergaben. 
Dieselben  beruhten  einerseits  auf  der  Erzeugung  hoher 
Temperaturen  bei  gegebenen  Stromvorbältnissen, 
anderseits  auf  der  Schützung  des  Schmolzgutes  vor 
Verunreinigungen.  In  bezug  auf  elektrisrho  Oofen 
mit  gekörnter  Kohle  werden  allgemein  gültige  Ge- 
sichtspunkte aufgestellt,  nach  denen  sich  die  Wahl 
der  Anordnungen  in  bestimmten  Fällen  ermöglicht. 
Dos  weiteren  werden  eingebende  Angaben  über  die 
TemporaturmeBsung  und  die  Gewinnung  der  Abküh- 
lung«- und  Erhitzungsknrvon  gemacht.  Bosondere  Be- 
achtuDg  verdient  die  Beschreibung  der  Apparate 
zur  automatischen  Aufzeichnung  derartiger  Kurven. 
Erst  der  zweite  Teil  der  Arbeit  behandelt  das 
eigentliche  Thema.  Es  wurdon  Eisen- Wollramlegio- 
rungen  von  0  bis  etwa  20  •/«  W  hergestellt  und  ana- 
lytisch, thermisch  und  mikroskopisch  untersucht.  Wenn 
es  auch  nicht  gelang,  absolute  Resultate  zu  erhalten,  so 
wurden  doch  manche  wertvolle  Beobachtungen  gemacht, 
die  zu  weiterem  Studium  anregen.  __  /,r 

Iitdustry,  The  Mineral,  its  Statistik,  Techno- 
logy and  Trade  durimj  1!)07.  Edited  by 
Walter  Kenten  Ingalls  Volume  XVI. 
New  York  and  London  1908.  Hill  Publishing 
Company.    Geh.  10 

Es  hieße  Eulen  nach  Athen  tragen,  wollten  wir 
über  den  Wert  der  Veröffentlichung,  deren  sechzehnter 
Jnhrosband  hier  vorliegt,  uns  in  einer  ausführlichen 
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Besprechung  erneut*  äußern.  Und  doch  ist  das  Werk, 
dessen  reicher  technischer  und  statistischer  Inhalt  ?• 
zu  einem  ständigen  Ratgeber  für  zahlreiche  Eis*o- 
hüttenleute,  mehr  aber  noch  für  jeden  Metallhatten- 
mann  machen  sollte,  dieses  Mal  von  einer  Klage  des 
Herausgebers  über  die  geringe  Unterstützung  be- 
gleitet, die  er  in  den  beteiligten  Kreisen  gefunden  hat. 
Der  Mangel  an  Interesse  hat  den  Verlag  schon  dazu 
gezwungen,  den  früher  nur  5  $  betragenden  Preis  de« 
Buches  in  der  neuen  Ausgabe  auf  das  Doppelte  zu 
erhöhen,  trotzdem  aber  sieht  Bich  der  Herausgeber 
veranlaßt,  die  Fachleute  auf  die  Notwendigkeit  hinzu- 
weisen, das  weitere  Erscheinen  durch  vermehrten 
Bozug  des  Werkes  zu  ermöglichen.  Wir  schiften 
uns  diesem  Aufrufe  um  so  lieber  an,  als  wir  aus  eigener 
Erfahrung  die  Vorzüge  der  » Mineral  Industry"  zq 
schätzen  wissen  und  es  außerordentlich  bedauern  würden, 
wenn  das  Unternehmen  nicht  fortgesetzt  werden  könnte. 

rvalüline,  Prof.  Dr.  A.:  Die  neueren  Forschun- 
gen auf  dem  Gebiet  der  Elektrizität  und  ihre 
Anwendungen.  Leipzig  1908,  Quelle  &  Meyer. 
4.40        geb.  4.80  j£. 

Das  vorliegende  Buch,  aus  Vorträgen  entstanden, 
dio  der  Verfasser  im  Jahre  1906  bei  Gelegenheit  von 
Ferienkursen  in  Heidelberg  gehalten  hat,  behandelt 
in  einer  für  jeden  Gebildeten  verständlichen  Art  der 
Darstellung  dio  neueren  Forschungsergebnisse  und 
Fortschritte  in  der  experimentellen  und  theoretischen 
Elektrizitätslehre.  Von  den  sieben  Kapiteln,  in  die 
das  Werk  eingeteilt  ist,  beschäftigen  sich  die  ernten 
vier  mit  den  wichtigsten  Theorien  der  elektrischen 
und  magnetischen  Erscheinungen  und  ihren  Gesetzen : 
der  alten  Fluidnmtbeorie,  der  Faraday-Maxwellachen. 
für  das  Verständnis  der  elektrischen  Schwingungen  und 
Wellen  so  außerordentlich  bedeutsamen  Theorie  des 
Elektromagnetismus  und  mit  der  der  jüngsten  Zeit 
angehörenden  Elektroncnthoorie.  Die  beiden  nächsten 
Kapitel  behandeln  die  elektromagnetischen  Schwin- 
gungen und  Wellen  sowie  die  Grundlagen  der  draht- 
losen Telegraphie.  Der  letzte  Abschnitt  des  Buches 
ist  den  elektrischen  Entladungen  in  Gasen  und  den 
Erscheinungen  der  Radioaktivität  gewidmet.  Zahl- 
reiche Abbildungen  begleiten  den  Text.  Außerdem 
sind  dem  Buche  ein  Namen-  und  ein  Sachregister 
beigegeben. 

Karte  der  nutzbaren  Lagerstätten  Deutschlands. 
Elsaß- Lothringen.  Herausgegeben  von  der 
Direktion  der  Geologischen  Landesunter- 
suehung  von  Elsaß-Lothringen.  HearhHtet  von 
W.  Bruhns.  Blätter  Mettendorf,  Metz  und 
Pfalzburg.  Straßburg  i.  E.  —  Berlin  I  t»0t*. 
Kommissionsverlag  von  S.  Scuropp  Naehf. 
Jedes  Blatt  1  Jd. 

Die  Karte  gewährt  einen  Ueberblick  über  die 
geologische  Stellung,  die  nachgewiesene  Verbreitung, 
die  Form  und  den  Inhalt  der  nutzbaren  Lagerstätten 
und  über  ihre  wirtschaftliche  Bedeutung.  Demgemlfi 
bringt  sie  auf  den  Blättern  Metz  und  Mettendorf 
durch  verschiedenfarbige  Zeichnung  zur  Darstellung: 
die  nachgewiesene  Verbreitung  der  lothringischen  und 
luxemburgischen  Minetteformation  im  Braunen  Jura, 
das  Vorkommen  vonBohnerzlagern  sowie  sonstigen  Eisen- 
erzen im  Diluvium  und  von  Kupfer-  und  Anttmoneri- 
gängen  im  Devon.  Auf  Blatt  Pfalzburg  sind  diejenigen 
Punkte  vormerkt,  an  welchen  Salz  oder  Sole  er- 
bohrt wurde.  Die  wichtigsten  Borgwerke  und  die  Sa- 
linen sind  durch  Nummern  und  Buchstaben  angegeben; 
ihre  wirtschaftliche  Bedeutung  Ist  durch  eine  dem 
Unterschiede  der  Jahresförderung  entsprechende  Um- 
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randang  der  Namenschilder  hervorgehoben.  Die  Ge- 
wichtsmengen der  Förderung  in  den  einzelnen  Be- 
zirken sind  in  Zahlen  angeführt  and  durch  farbige 
KreisHftchen  bildlich  dargestellt,  welche  nach  einem 
für  ^amtliche  Lagerstätten  gleichen  Maßstäbe  gezeichnet 
sind,  der  Wert  der  Förderang  ist  durch  Rechtecke 
veranschaulicht,  in  welchen  je  1  min  Höhe  1  Million  Mark 
entspricht.  Dasselbe  Hechteck  gibt  neben  der  Förde- 
rung im  Bezirk  diejenige  in  ganz  Deutschland  an. 

Ludcuburg,  AI  hurt:  SaturwtHiiensch'tf  fliehe. 
Vorträge  in  gemeinverständlicher  Darstellung. 
Leipzig  1908,  Akadenrisehe  Yerlagsgesellsrhaft 
m.  I».  H.  9 

In  dem  vorliegenden   Büchlein  ist  eine  Anzahl 
von  Vortragen  wiedergegeben,  die  der  bekannte  Bres- 
laoer  Chemie-Professor  im  Laufe  von  40  Jahren  ge- 
halten und  jetzt,  eine  unfreiwillige  MuUe  im  experi- 
mentellen Arbeiten  benutzend,  neu  durchgesehen  und 
für  einen  größeren   Leserkreit*  bearbeitet  bat.  Sie 
»ollen  jedem  Gebildeten  verständlich   sein  und  ihm 
Hinblicke  in  verschiedene  wichtigo  Kapitel  der  chemi- 
schen Wissenschaft  vermitteln;  dies  int  dem  Verfasser 
auch  recht  gut  gelungen.     An   einigen   .Stellen  in 
alteren   Vorträgen,  wo  sich   inzwischen   die  wissen- 
schaftlichen  Anschauungen   gewandelt  haben,  weist 
Verfasser  auf  diese   Wandlungen  hin.    Auf  Kinzel- 
heiteu   kann   hier  nicht  eingegangen  werden.  Die 
Vortrage   betreffen    folgende   Gegenstände:     1.  Die 
Fundamentalbegriffe  der  Chemie.   '1.  Die  chemische 
Konstitution  der  Materie.    .1.  Beziehungen  zwischen 
den  Atomgewichten  und  den  Eigenschaften  der  Ele- 
mente.   4.  Stereocbemio.    5.   Die  Aggregatzustände 
und  ihr  Zusammenhang,    ö.   Die  vier  Elemente  des 
Aristoteles.    7.  Die  Spektralanalyse  und   ihre  kos- 
mischen Konsequenzen.    8.  Leber  das  Ozon.    9.  Das 
Zeitalter  der  organischen  Chemie.    10.  Das  Kadium 
und  die  Radioaktivität.    IL   Ueher  den  Einfluß  der 
Naturwissenschaften   auf  die   Weltanschauung.  Auf 
diese  letzte  Arbeit  möchto  ich  besonders  aufmerksam 
machen,  es  ist  die  bekannte  Kode,  die  Ladenburg 
auf  der  Kasseler  Naturforscherversammlimg  vor  fünf 
Jahren  gehalten,  und  die  weite  Kreise  deutscher  Ge- 
lehrten und  Nichtgelehrten  in  lebhafteste  Aufrogung 
gebracht  hatte.    Sie  hatte  dorn  Verfasser  von  ver- 
schiedenen Seiten  heftige  Angriffe  eingebracht,  und 
mit  ihnen  setzt  sich  Ladenburg  in  einem  „Epilog  zur 
Kasseler  Keile"  auseinander.     Wie    man  sich  auch 
immer  zur  Religion  stellen  will,  zustimmen  müssen 
wir  Laden  Im  rg  in  dem  Grundgedanken  seiner  Rede,  daß 
die  allgemeine  Bildung  auf  die  Kenntnis  der  Natur 
und  ihrer  Gesetze  aufgebaut  werden  muß.   —  Das 
Buch  wird  sicher  auch  viele  Leser  dieser  Zeitschrift 
f«»«eln.  WoMqemuth. 

Lehrbuch  des  HiH-hlmuex.  bearbeitet  von  den 
Professoren:  Geheimrat  Dr.  Josef  Dur m, 
Dr.-Ing.  Karl  Essel  bor  n,  Bernhard 
Kossmann;  den  Architekten:  Emil  Beu- 
tinger, Karl  Stief.  He  in  rieh  St  um  |t  f, 
A  r  t  h  u  r  Wionkoo|i;  den  Ingenieuren  : 
Georg  Rüth,  Reinhard  Weder.  Her- 
ausgegeben von  Karl  Essel  born.  Mit 
aber  2600  Abbildungen  und  ausführlichem 
Sachregister.  Erster  Band:  Grundbau,  Stein- 
konstruktionen, Holzkonstruktioncn,  Eisen- 
konstruktionen, Eisenbeton  -  Konstruktionen. 
Leipzig  1908.  Wilhelm  Engelmann.  15  JG, 
geb.  17  JL. 

Es  sind  umfangreiche  Gebiete,  die  Verfasser  und 
Herausgeber  in  einem  einzigen  Lehrhuche  zu  behan- 


deln sich  vornehmen,  und  so  ist  ea  naturgemäß  nicht 
möglich,  auf  den  500  Seiten  des  vorliegenden  ersten 
Baude«  mehr  als  gedrängte  Abrisse  der  fünf  Haupt- 
kapitel  zu  geben.  Die  Darstellung  ist  zunächst  für 
den  Baugewerkechüler  berechnet,  wird  aber  auch 
jedem  Techniker,  der  bauen  will  und  nicht  Bauingenieur 
ist,  willkommen  sein,  weil  er  sich  in  dem  Buche  über 
Manches  rasch  unterrichten  kann.  s. 

Lexikon  der  gesamten  Technik  und  ihrer  Hilfs- 
wissenschaften. Im  Verein  mit  Fachgenossen 
herausgegeben  von  Otto  Lueger.  Mit  zahl- 
reichen Abbildungen.  Zweite,  vollständig  neu 
bearbeitete  Auflage.  VI.  Band.  Stuttgart  und 
Leipzig,  Deutsche  Verlagsanstalt.  Geb.  30  -M. 

Auch  der  vorliegende,  die  8tichworte  „Kupp- 
lungen im  Eiscnbahnbau"  bis  „Papierfabrikation*  um- 
fassende Band  de»  großen  Werkes,  dessen  früher  er- 
schienene Abteilangen  wir  an  dieser  Stelle  ausführlich 
gewürdigt  haben,  zeigt  nach  jeder  Richtung  hin  das 
Bestreben  des  Herausgebers  und  der  einzelnen  Be- 
arbeiter, den  Inhalt  umfassender  zu  gestalten  und 
dein  Stande  der  modernen  Technik  anzupassen.  Na- 
turgemäß interessieren  uns  in  erster  Linie  die  Artikel, 
die  sich  mit  eisenhüttenmännischen  Gegenständen  be- 
schäftigen, und  es  freut  uns,  feststellen  zu  können, 
daß  auf  diesem  Gebiete  die  Bearbeitung  trotz  dos 
kuappen  Raumos,  der  im  einzelnen  zur  Verfügung 
gestanden  hat,  als  durchweg  sehr  sachgemäß  und 
übersichtlich  bezeichnet  werden  muß.  Nicht  wenig 
tragen  hierzu  auch  die  gut  ausgeführten  Abbildungen 
bei,  nur  hätten  wir  gewünscht,  daß  diesen,  wie  das 
auch  an  vielen  Stellen  schon  durchgeführt  ist.  über- 
all  kurze,  treffende  Unterschriften  beigefügt  worden 
wären.  Besonders  anzuerkennen  sind  wiederum  die 
sehr  zahlreichen  und  bis  in  die  zweite  Hälfte  des 
vergangenen  Jahres  ergänzten  Literaturnachweise, 
deren  Vollständigkeit  uns  —  nm  nur  ein  Beispiel  zu 
nennen  —  insbesondere  bei  den  von  Professor  W  i  d  - 
maier  verfaßten  Artikeln  angenehm  aufgefallen  ist. 
Daß  wir  auch  bei  diesem  Bunde  einigo  Wünsche 
äußern,  die  vielleicht  bei  eiuer  späteren  Neuauflage 
berücksichtigt  werden  könnten,  soll  nur  zeigen,  welch 
lebhaften  Anteil  wir  an  der  weiteren  Ausgestaltung 
des  Werkes  nehmen.  So  entspricht  u.  E.  der  Artikel 
„Legierung"  nicht  den  modernen  Anforderungen: 
auch  ist  die  Literatur  an  dieser  Stelle  unzureichend 
verzeichnet.  Gegenüber  seiner  Bedeutung  zu  kurz 
scheint  uns  ferner  das  Stichwort  „Leuchtgas",  dem 
kaum  eine  Seite  Text  und  keine  einzige  Abbildung 
gewidmet  ist,  behandelt  zu  sein,  während  z.  B.  die 
„Libelle"  auf  über  drei  Seiton  mit  zwei  Abbildungen 
besprochen  wird.  Daß  das  „Mangan"  mit  nur  zehn 
Zeilen  abgetan  wird,  dürfte  ebenfalls  der  Wichtigkeit 
dieses  Metalles  nicht  entsprechen.  Auch  mit  der 
Kritik,  der  man  in  dem  Kapitel  „Oberbau  der  Eisen- 
bahnen" die  Eisensehwelle  unterworfen  hat,  können 
wir  uns  nicht  einverstanden  erklären,  da  die  ungünstige 
Beurteilung  nach  den  neueren  Erfahrungen  wohl 
schwerlich  berechtigt  ist. 

Nicht  unterlassen  möchten  wir  schließlich  noch, 
zu  erwähnen,  daß  die  Verlagsbuchhandlung  auf  die 
Ausstattung  des  Bandes  wiederum  große  Sorgfalt  vor- 
wendet hat  Die  Redaktion. 

Lirre.s,  Lei  Xoucetnw,  Srienti/igues  et  Industriels. 
Volume  I:  Annees  1902  a  1907.  Paris  (49  t^uai 
des  Grands- Augustins)  1908,  iL  Duiiod  et 
E.  Pinat.    9  Fr.,  geb.  iO.50  Fr. 

Das  Buch  umfaßt  die  ersten  20  Lieferungen  einer 
vierteljährlichen  Bibliographie  und  verzeichnet  5541 
Werke,  die  in  der  Zeit  vom  1.  Juli  l!»02  bis  :<0.  Juni 
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1907  in  Frankreich  erschienen  sind.  Innerhalb  der 
einzelnen  Viorteljahreehofte  sind  die  Titel,  die  Ver- 
öffentlichungen aus  den  verschiedenen  Zweigen  der 
reinen  und  angewandten  Naturwissenschaften,  der 
Technik,  der  Industrio,  der  Landwirtschaft,  der  Bau- 
kunst, der  Gesetzgebung  and  Verwaltung,  des  Handels 
usw.  umfassen,  systematisch  angeordnet  und  unter 
Angabe  des  Verfasupr»,  des  Formates,  der  Seitenzahl, 
der  Abbildungen  und  Karten  sowie  des  Preises  genau 
aufgeführt.  Außerdem  ist  —  und  darin  liegt  ein  beson- 
derer Vorzug  dieser  Bibliographie  —  der  Inhalt  der 
Werke  kurz  vermerkt.  Leider  aber  vermissen  wir 
jegliche  Angabe  der  Verleger,  ein  Mangel,  der  sieb 
ohne  Zweifel  manchmal  unangonebm  fühlbar  machen 
wird.  Alphabetische  Saeh-  und  Verfaaserverzeichnieso 
fassen  den  Inhalt  der  20  Lieferungen  zusammen  und 
▼ereinigen  diese  damit  gewissermaßen  erst  zu  einem  ab- 
geschlossenen Ganzen.  Durch  weitere  Hefte,  die  in 
Zwischenräumen  von  drei  zu  drei  Monaten  ausgegeben 
werden,  wird  das  Werk  fortgesetzt. 

Haier,  Wilhelm,  Professor  des  Maschinen- 
Ingenieurwesens  an  der  Königl.  Technischen 
Hochschule  Stuttgart:  Wärmekraftmaschinen. 
Ein  Rückblick  auf  deren  Entwicklung  seit 
Anfang  der  neunziger  Jahre.  Antrittsrede. 
Stuttgart  1908,  Konrad  Wittwer.  1 

Verfasser  gibt  in  großen  Zügen  eine  Uebersicht 
über  die  Entwicklung  der  alten  Dampfmaschinen,  schil- 
dert den  Uebergang  vom  Naßdampf  zum  Heittdampf, 
das  Aufkommen  der  Dampfturbine  und  die  durch  den 
Verbrennungsmotor  entstehende  Konkurrenz.  Wah- 
rend ob  hei  den  früheren  Maschinen  möglich  war,  selbst 
mit  minderwertigem  Kcnstruktions-und  Betriebsmaterial 
und  bei  unvollkommener  Ausführung  eine  betriebs- 
sichere Kraftmaschine  zu  schaffen,  fordern  die  moder- 
nen Maschinen  hochwertigste  Materialien,  hochent- 
wickelte Werkstittentecbnik  mit  geschulten  und  in- 
telligenten Arbeitern,  tief  wissenschaftliche  Erkenntnis 
dea  Arbeitsvorganges  und  vollständige  wissenschaft- 
liche Beherrschung  der  Konstruktion.  Verfasser  stellt 
mit  Recht  die  Meister  des  Maschinenbaues,  die  solches 
geschaffen  haben,  in  die  Reihe  der  großen  Künstler 
und  Wohltäter  der  Monschboit. 

Meyer,  Dr.  Julius,  Privatdozent:  Die  Be- 
deutung der  hehre  von  der  chemischen  lie- 
aktionsgeschtrindigkeit  für  die  anyeimndte 
Chemie.  Leipzig  1908,  Akademische  Verlags- 
gcscllschaft  ui.  b.  H.    2        geb.  2.50  «,45. 

Die  vorliegende  .Schrift  ist  eiu  kurzes  aus  Vor- 
tragen des  Verfassers  entstandenes  Workchen,  das 
gut  geeignet  ist,  dem  praktischen  Chemiker,  welchem 
die  physikalische  Chemie  fern  liegt,  einen  Begriff  von 
dem  Umfang  und  der  Wichtigkeit  dieser  Seite  der 
physikalisch-chemischen  Forschung  zu  geben.  Nach 
einigen  einleitenden  Bemerkungen  wird  die  Reaktions- 
geschwindigkeit in  ihrer  Abhängigkeit  von  den  sie 
verändernden  Faktoren  besprochen,  und  zwar  zunächst 
der  Einfluß  der  Konzentration  der  reagierenden  Stoffe 
mit  der  sich  hierbei  für  die  homogenen  Reaktionen 
ergebenden  Einteilung  in  mono-,  bi-  usw.  molekulare. 
Dann  folgt  der  Einfluß  der  Temperatur,  und  endlich 
derjenigo  der  Katalysatoren.  Alles  wird  mit  zahl- 
reichen Beispielen  belegt,  die  zum  Teil  der  neuesten 
Forschung  entnommen  sind.  Bemerkt  werden  muß 
allerdings,  daß  (wie  Verfansor  einleitend  selbst  betont) 
im  wesentlichen  nur  die  homogenen  Systeme  berück- 
sichtigt, die  heterogenen  nur  gelegentlich  gestreift 
werden.  Gerade  letztere  haben  aber  mit  Rücksicht 
nuf  die  Theorien  des  Härtens  von  Stahl  für  den  Leser 
dieser  Zeitschrift  besondere  Bedeutung. 

Dr.  K.  Bornemann. 


Meyer,  Karl,  Ingenieur,  Professor,  Ober- 
lehrer an  den  Kgl.  Vereinigten  Maschinen- 
hnuschulen  zu  Cöln :  Die  Technologie  de*  Ha- 
schinenleehnikers.  Mit  377  Textfiguren.  Berlin 
1908,  Julius  Springer.    Geb.  8  «,45. 

Eine  sehr  übersichtliche,  besonders  für  Lehr-  «od 
Lernzwecko  geeignete  Darstellung  der  Technolog« 
dos  Maschinentccbnikers.  Bei  der  Anordnung  dn 
Stoffes  folgt  der  Verfaaaer  dem  Gange  der  Fabrikation 
in  einer  Maschinenfabrik.  Der  erste  Abschnitt  be- 
handelt daher  die  Darstellung  und  Eigenschaften  der 
M&Hchinenbau-  und  Betriebsmaterialien,  der  zweite 
die  Herstellung  der  Gußstücke,  der  dritte  die  der 
Schmiedestücke,  der  vierte  die  Bearbeitung  der  OsS- 
oud  Schmiedestücke  sowie  des  Holzes. 

Der  Text  ist  sehr  ausgiebig  mit  Abbildungen  oew. 
ausgestattet,  deren  Wiedergabe  besondere  Anerken- 
nung verdient. 

Nicolson,  John  T. ,  D.  Sc,  M.  Inst.  C.E., 
Professor  of  Mechanical  Engineering  in  th« 
University  of  Manchester,  and  Denipster 
Smith,  A.  M.  J.  Mech.  I.:  l.athe  Design  for 
High-  awl  Low-Speed  SteeU.  London  (39  Pater- 
noster Row)  1908,  Longmans,  Green  &  Co. 
Geb.  sh  18/-. 

Vorliegendes,  mit  viel  Sorgfalt  zusammengestellte« 
Werk,  welches  sich  speziell  mit  Drehbänken  befubt. 
dürfte,  obzwar  wohl  hauptsächlich  für  den  Schal- 
geli rauch  bestimmt,  auch  für  den  Werkzeugmaecbinea- 
konatrukteur  von  lebhaftem  Interesse  sein.  Durch  eine 
große  Anzahl  auf  Grund  von  experimentellen  Ver- 
suchen zusammengestellter  Diagramme,  welche  über 
die  zahlreichen  in  Betracht  kommenden  Faktoren,  aie 
Schnittgeschwindigkeit,  Kraftbedarf,  Schnittwinkel. 
Riemenbreite  usw.,  in  ihren  vielseitigen  Beziehungen 
Aufklärung  geben,  erhält  man  ein  anschauliches  Bild 
von  den  einschlägigen  Verhältnissen. 

Nicht  minder  bemerkenswert  ist  die  sehr  aus- 
gedehnte, durch  gute  Schnittzeicbnungen  und  Scbiu- 
bilder  erläuterte  Beschreibung  und  Berechnung  der 
einzelnen  Bestandteile  der  Drehbänke,  wie  Spindel- 
stock, Supporte,  Bett,  und  selbst  dem  erfahrenes 
Konstrukteur  dürfte  dieser  Teil  dea  Buches  manche 
Anregung  geben,  um  so  mehr,  ab  zum  großen  Teil 
Konstruktionen  bewährter  Firmen  gebracht  werden. 

Parry,  L.,  Assayer  and  Consulting  Metallurgist : 
The  Analyxis  of  Ashes  und  A Hoya.  London  1 90S, 
.The  Mining  Journal".    Geb.  sh  5  — . 

Mit  dem  bekannten  Worte:  „Aus  der  Praxis  für 
die  Praxis"  wird  bei  Büchern  häufig  Mißbrauch  ge- 
trieben. Hier  liegt  aber  einmal  ein  Büchlein  vor,  auf 
welches  das  genannte  Wort  trefflich  paßt.  Es  ist  ge- 
schrieben von  einem  Praktiker,  der  die  Bedürfnisse 
des  Handels  mit  Metallaschen  und  Metallabfällen  der 
Industrie  genau  kennt  und  seine  Erfahrungen  den 
technischen  Fachgenosaen  mitteilt.  Die  Angaben  lind 
sehr  kurz,  aber  genügend  genau  für  den  erfahrenen 
Analytiker.  Der  Verfasser  erläutert  im  ersten  Teile  dt? 
Trennung  und  Bestimmung  der  hauptsächlichsten  Me- 
talle und  sotzt  auseinander,  welche  Methoden  für  die 
einzelnen  Fälle  brauchbar  sind.  Der  zweite  Teil  bringt 
die  Untersuchtingsmethoden  aller  jener  Metailabfalle. 
die  im  Mandel  unter  dem  Namen  Aschen.  Krätzen. 
Späne,  Speisen,  Schlacken  usw.  gohen.  Dem  Refe- 
renten ist  kein  ähnliches  Buch  bekannt,  welches  die»« 
Art  Handelsprodukte  zum  Hauptgegenstande  der  Be- 
sprechung machte.  Auf  geringem  Räume  (142  Seiten) 
ist  eine  große  Menge  praktischer  Hinweise  zusammen- 
gedrängt.   Den  Motalllaboratorien  wird  hier  ein  sehr 
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nfJtxliches  Büchlein  geboten,  des  ihnen  in  manchen 
Fällen  Auskunft  (toben  wird,  wo  die  sonstigon  ana- 
lytischen BOcher  im  Stich  lausen.     Prof.  Neumann. 

J^atentgeseUe,  Die,  aller  Völker.  Bearbeitet  und 
mit  Vorbemerkungen  und  Uebersichten,  sowie 
einem  Schlagwortverzcichnis  vorsehen  von  Geh. 
Justizrat  Dr.  Josef  Köhler,  ordentl.  Pro- 
fessor an  der  Universität  Berlin,  und  Maxi- 
milian Mintz,  Patentanwalt  in  Berlin. 
Lieferung  8.  Berlin  1908,  R.  v.  Deckers 
Verlag  (G.  Schenck).  5,50 

Das  vorliegende  Heft,  mit  dem  der  zweite  Band  dea 
Kroßen,  bei  Erscheinen  der  früheren  Lieferungen* 
"wiederholt  an  dieser  Stelle  erwähnten  Werkes  beginnt, 
behandelt  als  erstos  dor  Länder,  in  denen  das  Vor- 
prüfungssystetn  für  Patente  eingeführt  ist,  die  Vor- 
einigten Staaten  von  Amerika.  Ein  Anhang  enthält 
Bestimmungen,  die  das  patentrechtliche  Verhältnis 
der  Philippinen  zu  den  Voreinigten  Staaten  und  die 
Fortdauer  spanischer  Patente  auf  den  genannten  Insoln 
rogein.  In  der  Anordnung  des  Stoffes  schließt  eich 
diese  Lieferung  den  alteren  durchaus  an. 

Preger,  Ernst,  Dipl.-Ing.:  Die  Bearbeitung 
der  Metalle  in  Maschinenfabriken  durch  Gießen, 
Schmieden,  Schweißen,  Härten  und  Tempern 
(Bibliothek  der  gesamten  Technik.  103.  Band.) 
Hannover  1908,  Dr.  Max  Jänecke.  4 
geb.  4,40 

Das  vorliegende  Werkchen  ist  mit  vielem  Fleiß 
zusammengetragen  und  mit  228  tarn  Teil  sehr  guten 
Abbildungen  versehen,  die  den  Text  wirksam  unter- 
stützen. Neben  Schnittzeicboungen  und  einigen  Schao- 
bildern  ist  für  Darstellung  von  Arbeitsvorgängen  und 
Werkzeugen  in  reichlichem  Maße  die  axonometrische, 
nnd  zwar  die  dimetrische  Projektion  gewählt  worden, 
die  besonders  in  den  Artikeln  über  „ Formen*  und 
.Schmieden  im  Gesenk"  die  nicht  immer  einfachen 
Anordnungen  klar  wiedergibt.  Anwendung  und  An- 
fertigung Her  Kerne,  das  Formen  mit  mehr  als  zwei 
Formkasten  und  Notbehelfe,  falls  dies  vermieden 
werden  soll,  die  jetzt  so  belichte  Herstellung  von 
Speichenrädern  mit  Schablone  usw.  ist  gut  erklärt 
and  durch  viele  Zeichnungen  erläutert.  Nohen  dem 
„ Gußputzen*  von  Hand  und  durch  Sandstrahlgebläse 
vermisse  ich  einige  Bemerkungen  über  das  „Beizen 
der  Qußatücke".  Die  .Legierungen*  —  mit  Aus- 
nahme derer  des  Eisens  —  sind  etwas  kurz  weg- 
gekommen und  enthalten  auch  einige  Unrichtigkeiten. 
So  werden  dem  Messing  die  2  bis  3  o/o  Blei  nicht  zur 
.Vereinigung"  zugesetzt,  sondern  um  ein  leichteros 
Abspringen  der  Späne  von  schneidenden  Werkzeugen 
zu  bewirken.  In  dem  Absatz  über  „Schmieden"  wird  auf 
Seite  1.17  „überhitzter  Stahl"  mit  „verbranntem  Stahl" 
identifiziert,  was  heute  nicht  mehr  vorkommen  sollte. 
Auf  Seite  101  hätte  eine  Abbildung  der  bokannten  T-fßr- 
migon  Hammer-  und  Amboßbabnen  gebracht  werden 
müssen,  die  ohne  Wenden  des  Arbeitsstückes  ein 
Strecken  und  daranffolgendes  Glätton  gestatten.  Die 
Einrichtung  des  Reihstangenfallliainmers  mit  nach 
oben  verdickter  Stange  wäre  in  ihrer  interessanten 
8teuerwirkuiig  dureb  einige  Skizzen  zu  erläutern  ge- 
wesen. Eine  Abbildung  des  Ilradlcy-tlnmmcrs  ist 
wohl  nor  fortgeblieben,  um  nicht  andere  als  deutsche 
Werkzeugmaschinen  aufzuführen?  Die  übrigen  Ma- 
schinenhämmer und  die  Schmiodepresscu  sind  ein- 
gehend besprochen,  auch  sind  die  Schmiedearbeiten 
an  vielen  gut  gewählten  Beispielen  erläutert.  In  dem 
Abschnitt  über  „Schweißen"  sind  die  bekannten  Ar- 

Vergl.  „Stahl  und  Eisen*  1908  Nr.  40  S.  1445. 


beitsverfahren  aufgeführt  and  kritisch  beleuchtet, 
ebenso  das  Schneiden  mit  8aaerstofF.  Der  Ausführ- 
lichkeit der  übrigen  Besprechungen  gegenüber  er- 
scheint der  Artikel  über  das  „Härten  and  Tempern" 
etwas  dürftig  and  der  Bedeutung  des  Gegenstandes 
nicht  ganz  angemesson.  —  Allos  in  allem  ist  das 
kleine  wohlfeile  Werkeben  dem  jungen  Praktiker 
warm  zu  empfehlen;  auch  der  in  der  Praxis  stehende 
Ingenieur  findet  in  ihm  bequem  zusammengestellt  die 
Fortschritte  und  Neuerungen  der  letzten  Jahrzehnte. 

E.  Toussaint. 

Randau,  Paul,  techn.  Chemiker:  Die  Fabrikation 
des  Emails  und  das  Emaillieren.  Anleitung  zur 
Darstellung  aller  Arten  Email  für  technische 
und  künstlerische  Zwecke  und  zur  Vornahme 
des  Emaillierens  auf  praktischem  Wege.  Für 
Emailfabrikanten,  Gold-  und  Metallarbeiter  und 
Kunstindnstrielle.  Vierte  Auflage.  Wien  und 
Leipzig  1908,  A.  Hartleben'n  Verlag.  3i. 

Das  Buch  ist  seiner  ganzen  Anlage  nach,  wie 
auch  sein  Titel  schon  andeutot,  für  den  Praktiker 
bestimmt.  Es  setzt  keine  Kenntnis  der  Chemie  vor- 
aus. Daß  ein  solches  Werkchen  in  der  gesamten 
deutschen  Emailindustrie  sehr  begehrt  ist,  and  daß 
sich  namentlich  das  vorliegende  Buch  seit  seinem 
ersten  Erscheinen  gut  eingeführt  hat,  dafür  spricht 
der  Umstand,  daß  in  verhältnismäßig  kurzer  Zeit  nun 
schon  die  vierte  Auflage  notwendig  geworden  ist.  Wie 
der  Verfasser  in  dem  Vorwort  zu  dieser  Auflage  an- 
deutet, hat  er  sein  Werk  besonders  in  den  Abschnitten 
von  der  Emailfabrikation  für  technische  Zwecke  und 
in  denjenigen  von  der  Verwendung  de«  Email  für 
künstlerische  Zwecke  nicht  unwesentlich  erweitert. 
Von  den  durch  die  früheren  Auflagen  vielfach  be- 
kannten Vorzügen  des  kleinen  handlichen  Buches 
sind  hervorzuheben:  die  sachgemäße  Besprechung 
der  zur  Verwendung  kommenden  Materialien  and  die 
anschauliche,  durch  vortreffliche»  Abbildungen  unter- 
stützte Beschreibung  der  verschiedenen  Oefen  und 
Hilfsgorätscbaften.  Zur  Prüfung  der  Rohmaterialien 
empfiehlt  der  Verfasser  durchweg  die  Lötrohrprobe. 
Das  erscheint  ja  ganz  gut,  ist  jedoch  nicht  vollständig 
genügend ;  denn  diese  Probe  erfordert  einerseits  ein 
sehr  genaues  Arboiten,  was  nur  längere  Uebung 
ermöglicht,  anderseits  nimmt  sie  zu  wenig  Rücksicht 
auf  die  richtige  Frage  des  Waasergebalts  und  der 
Mahlfeinheit  der  zu  beziehenden  Rohstoffe.  Manche 
derselben  werden  wegen  der  besseren  Kontrolle  ihrer 
Reinheit  vorzugsweise  in  groben  Stücken  eingekauft. 
Andere  bezieht  man  fein  gemahlen,  um  sich  das  Zer- 
kleinern zu  ersparen.  B«i  einigen  Rohstoffen  spielt 
der  Wassergehalt  bezüglich  des  Preises  nnd  der  Ver- 
wendbarkeit eine  wichtige  Rollo.  Einen  Vorzug  dieses 
Buches  bildet  eine  Anzahl  guter  praktischer  Winke 
in  Bezug  auf  Beschaffung  and  Behandlang  der  Gefen 
uud  Tiegel.  Sodann  enthält  es  eine  Reihe  von  Rezepten 
zur  Anfertigung  dor  verschiedenen  Emailaufträge 
(Grund  und  Deckmasse».  Diese  Rezepte  sind  natur- 
gemäß mit  Vorsicht  zu  benutzen,  da  bekanntlich  jedes 
Gußeisen  und  jode  Blecbstärko  ihre  besondere  Email- 
Zusammensetzung  erfordert.  Sie  geben  indee  immer- 
hin noch  brauchbare  Anhaltspunkte.  B. 

Reyer.  Prof.  Dr.  E. :  Kraft.  Oekonomische, 
technische  und  kulturgeschichtliche  Studien 
über  die  Machtentfaltung  der  Staaten.  Leipzig 
1!)08,  Wilhelm  Engelmann.  6 

Der  Verfasser  erörtert  in  geistvoller  Weise  die 
Aenderungen,  dio  sich  in  der  Kultur  infolge  des  Er- 
satzes der  menschlichen  und  tierischen  Kraft  durch 
mechanische  nnd  thermische  Energie  vollzogen  haben. 
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Kinkel,  R. ,  Professor  der  Maschinenlehre  und 
Elektrotechnik  an  der  Handelshochschule  Köln: 
Einführung  in  dir  Elektrotechnik.  (Teubners 
Handbücher  für  Handel  und  Gewerbe.»  Mit 
445  Abbildungen  im  Text.  Leipzig  1908, 
B.  G.  Tetibner.    11,20,*.  geb.  12  ,M>. 

Der  Verfasser  hat  es  verbanden,  in  voliogo  udern 
Huche  den  Leser  iu  leicht  faßlUdiur  Weise  an  Hand 
guter  Vergleiche,  anschaulicher  Abbildungen  und 
xchomatimher  Darstellungen  mit  den  Grundbegriffen 
und  dem  Wesen  der  Elektrotechnik  sowie  dem  großen 
Anwendungsgebiet  der  Starkstromtechnik  bekannt  zu 
machen,  »o  daß  ein  Techniker,  der  nicht  Fachmann 
auf  diesem  Gebiete  ist,  aber  mit  der  Elektrotechnik  zu 
arbeiten  hat,  sich  leicht  in  die  naturwissenschaftlichen 
Erscheinungen  und  Vorgänge  hineinfinden  kann. 

Für  Leute,  welche,  ohne  Techniker  zu  »ein,  sich 
für  die  Elektrotechnik  interessieren,  ist  dieses  Buch 
wohl  das  beste,  Tielleicht  das  einzige,  welches  ge- 
eignet wäre,  diesen  Einblick  in  da«  große  Gebiet  der 
Elektrotechnik  zu  gewahren,  da  et)  sehr  wenig  Formeln 
und  Berechnungen  bringt  und  auch  die  wenigen  nicht 
allzu  große  mathematische  Vorkenntnisse  erfordern. 
Es  hStten  allerdings,  um  das  Work  nicht  so  umfang- 
reich zu  gestalten,  dir  Beschreiltungen.  Bilder  und 
Schaltungsscbcmata  einiger  ausgeführten  Anlagen,  die 
nur  historischen  Wert  haben,  sowie  einige  Konstruk- 
tionszeichnungen, die  lediglich  dem  Spezialfachmann  vou 
Nutzen  sind,  fortgelassen  werden  können.  Vahle. 

Scharowsky ,  ('.,  weiland  Regientntrsbnuineister 
und  Zivilingenieur  in  Merlin:  \(u.*t,rbuch  für 
Eisenkunst ruktionen.  Herausgegeben  im  Auf- 
trage des  Vereins  deutscher  Kisen-  und  Stthl- 
industrieller.  Vierte  Auflage,  unter  Itenutzung 
von  Vorarbeiten  von  (.'.  Scharowsky  neu- 
bearbeitet von  Richard  Kohnke.  Professor 
an  der  Technischen  Hochschule  Danzig.  Mit 
zahlreichen  Abbildungen  und  42  Tafoln.  Leip- 
zig 1908,  Otto  Spanier.     12  t,l,  geb.  14  , 

Ea  war  das  sichtbare  Zeichen  einer  großen  Tat 
«loa  Vereins  deutscher  Eisen-  und  Stahlindustricller, 
als  das  Mustorbuch  für  Eisenkonstruktionen  im  Herbste 
des  Jahres  1 884  zum  erstenmal  erschien.  Alle  diejenigen, 
die  bei  seinem  Zustandekommen  mitgearbeitet  haben, 
erinnern  sieh  noch  der  großen  Schwierigkeiten,  die  mit 
der  Aufbringung  von  Geldmitteln  nnd  der  Bearbeitung 
verbunden  waren,  sie  erkennen  aber  auch  mit  den 
gesamten  eisenerzeugenden  Werken  unseres  deutschen 
Vaterlandes  dankbar  an,  daß  das  Buch  der  Steigerung 
des  Verbrauches  an  Eisen  außerordentlich  forderlich 
gewesen  ist.  Nach  dem  Tode  des  verdieuten  ersten 
Verfassers  übernahm  Prof.  K  o  b  n  k  e  die  Neubearbeitung 
der  vierten  Auflage,  die  ganz-  im  Sinne  der  ersten  Auflage 
gehalten  ist,  aber  alle  neueren  Fortschritte  sowohl 
hinsichtlich  des  Materials  als  auch  der  Konstruktionen 
berücksichtigt.  Das  Buch  ist  daher  heute  ebenso  wie 
früher  für  den  in  der  Praxis  tätigen  Techniker  un- 
entbehrlich; er  findet  darin  alle  Berechnungen  be- 
stimmter im  Hochbau  hautig  vorkommender  Trag- 
werke sowie  die  gebräuchlichsten  SSulen,  Hecken  und 
Dachkonstruktionen,  so  daß  er  vollständig  der  Mühe 
des  Berechnen»  und  Konstruierene  enthoben  ist. 

Stoughton,  Rradley,  l'h.  IL,  H.  S. :  The 
Metallurgt/  uf  Iron  and  Steel.  New  York 
(505  Pearl  Street)  1908.  Hill  Publishing 
(•otiipany.    Geb.  $  3. 

Das  Buch  erscheint  sehr  geeignet  als  Lehrbuch 
zur  ersten  Einführung  der  Studierenden  in  die  Me- 


tallurgie des  Eisens  and  Stahls  sowie  als  Handbuch 
für  die  weiteren  Fachgenossen,  die  eich  naher  Aber 
Vorgänge  auf  diesem  Gebiete  unterrichten  wall«. 
Die  jedem  Kapitel  beigegebenen  Literaturhinwei» 
erscheinen  zweckmäßig  zu  weiter-  und  tiefe  ruhenden 
Studien,  da  naturgemäß  im  Rahmen  eine«  solch« 
Handbuches  die  einzelnen  Kapitel  nicht  erschöpfend 
behandelt  sein  können.  Daa  Buch  ist  sehr  reichlich 
mit  meist  guten  Abbildungen  usw.  ausgestattet,  die 
das  Verständnis  desselben  dem  Studierenden  and  dorn 
dem  Fachgebiet  Fernerstehenden  erleichtern  werden 
Der  Verfasser  hat  sich  bemüht,  das  gauzo  groß« 
von  ihm  behandelte  Gebiet  auf  noch  nicht  MO  s»it«o 
in  19  Kapiteln  zusammenzufallen,  wodurch  an  einijen 
Stellen  die  Klarheit  des  Textes  gelitten  hat  and  die 
Erklärung  mancher  Vorgänge  an  der  Oberfläche  ge- 
blieben ist.  Da  soll  eben  das  Studium  von  iSpeml- 
abhandlungen  einsetzen,  zu  denen  das  Buch  selbtt  bei 
don  oinzolnon  Kapiteln,  wie  oben  erwähnt,  die  Hilfe  gibt 

Vageier,  Dr.  P.  (Königsberg  i.  Pr.i:  lh\ 
Hindung  des  atmof/phärischen  Stickstoff*  i« 
Natur  und  Technik.  (Die  Wissenschaft.  Samm- 
lung naturwissenschaftlicher  und  mathemati- 
scher Monographien.  Heft  2«. t  Mit  10  Ab- 
bildungen im  Text  und  auf  5  Tafeln.  Rrautt- 
schweig  1908,  Friedrich  Vieweg  «t  SoLa. 
4,50  A.  geb.  5,20 

In  einer  Zeit,  in  der  die  Bindung  des  atmetphi- 
rischen  Stickstoffes  zu  einer  gewerblichen  Tag^fra»* 
von  größter  Bedeutung  geworden  ist,  wird  da«  Buch, 
das  sich  selbst  als  eiu  Momontbild  bezeichnet,  um  <li< 
im  Augenblick  des  Schreibens  gegebene  Sachlage 
festzuhalten,  in  allen  technischen  Kreisen  willkommen 
sein  und  nicht  zuletzt  dem  Hüttenmann,  zumal  da  die 
neueren  Errungenschaften  auf  dem  Gebiete  der  Ge- 
winnung des  atmosphärischen  Stickstoffes  auch  die 
Nebenprodukten-Erzoogung  in  den  Kokereien  berühren, 
wo  bekanntermaßen  große  Mengen  schwefelsauren 
Ammoniaks  fallen. 

Wedding,  Professor  Mr.  IL,  Geheimer  Uergnt 
Das  Eisenhilttemcesen  erläutert  in  8  Vorträgen 
(Aus  Natur  und  Geistcswelt.  Sammliinir  wissen- 
schaftlich-gemeinverständlicher Darstellungen 
20.  Händchen.)  Dritte  Auflage.  Mit  15  Te\t- 
flguren.  Leipzig  1908,  IL  G.  Teubner. 
Geb.  1.25 

Solbat  wer  den  Verfasser  de»  vorliegenden,  deo 
deutschen  Arbeitern  gewidmeten  Workchens  nicht 
gekannt  hat,  der  müßte  schon  aus  dem  bloßen  Im- 
stande, daß  ein  für  weite  Kreise  bestimmtes  und  somit 
auch  in  vielen  Exemplaren  gedrucktes  Buch  innerhalb 
woniger  Jahre  drei  Aullagen  erlebt  hat,  auf  deeeeti 
Brauchbarkeit  schließen.  l'od  wer  wäre  wohl  der 
geeignetere  Mann  gewesen,  dem  deutschen  Arbeiter 
die  Grundlagen  dos  EiseuhüttenwcKcna  beizubringen 
als  gerade  Wodding,  von  dem  wir  doch  wissen,  dafi 
er  in  seinen  jungen  Jahren  mit  rastlosem  Eifer  and 
der  ihm  eigenen  Begeisterung  für  sein  Fach  die  Ge- 
winnung und  Verarbeitung  de«  Eisens  selbst  praktisch 
betrieben  hat,  und  dessen  klare,  lebhafte  und  über- 
zeugende Art  de«  Vortrages  uns  noch  in  lebhafter 
Erinnerung  ist.  In  dio  Freude,  die  wir  beim  Durch- 
blättern des  kleinen  Heftchens  über  die  im  wahren 
Sinne  de»  Wortes  gemeinverständlich  gehaltene  Arbeit 
empfinden,  mischt  sich  ein  Gefühl  der  Trauer  darüber, 
daß  es  dem  Verfasser  nicht  mohr  vergönnt  war.  da» 
Erscheinen  der  neuen  erweiterten  und  ganz  auf  die 
Höhe  der  Zeit  gebrauchten  Auflage  zu  erleben. 

O.  F. 
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Die  eluvialen  Brauneisenerze  der  nördlichen  Fränkischen  Alb 

bei  Hollfeld  in  Bayern. 

Von  Professor  Dr.  F.  Klockmann  in  Aachen. 


I  \aß  auch  heute  noch  Auf  deutschem  Boden 
bisher  unbekannte  und  zugleich  wirtschaft- 
lich wertvolle  Eisenerze  aufgefunden  werden 
können,  mag  bei  dem  stetig  darauf  gerichteten 
Interesse  und  entsprechendem  Nachforschen  auf- 
fällig und  wenig  wahrscheinlich  erscheinen.  Und 
doch  ist  es  der  Fall.  Seit  zwei  Jahren  sind 
östlich  von  Bamberg  und  in  der  Nahe  des  ober- 
frflnkischen  Stadtchens  Ho  Ilfeld  Brauncisen- 
erzlagerstatten  in  solchem  Umfang  und  von  sol- 
cher Beschaffenheit  aufgeschlossen  worden,  dnß 
sie  vom  wirtschaftlichen  Standpunkt  die  grüßte 
Beachtung  verdienen  und  auch  in  wissenschaft- 
licher Hinsicht  wegen  ihrer  besonderen  Art  und 
Entstehung  die  Aufmerksamkeit  in  Anspruch 
nehmen  dürfen.  Das  sind  Gründe  genug,  um 
an  dieser  Stelle  auf  sie  hinzuweisen  und  sie 
nach  ihren  näheren  Verhältnissen  zu  beschreiben. 
Die  in  Rede  stehenden  Eisenerze  liegen  auf  der 
Höhe  der  Frankischen  Alb  im  nördlichen  Ab- 
schnitt des  süddeutschen  Juragebirges,  das  auch 
sonst  nicht  arm  an  Eisenerzlagcrstatten  ist 
und  deren  hier  kurz  nur  gedacht  sein  mag. 

Flözartig  auftretende,  oolithische  Braun- 
und  Koteisensteine,  welche  die  Verhältnisse  der 
lothringisch-luxemburgischen  Minctte  wiederholen, 
lassen  sich,  wenn  auch  in  absatziger  Form  und 
schwankender  Mächtigkeit,  über  die  ganze  Er- 
streckung  der  Frflnkisch-Schwabischen  Alb  vom 
Main  her  bis  an  den  Rhein  bei  Schaffhausen  ver- 
folgen. Bei  Wasseralfingen  in  Württem- 
berg hat  sich  der  seit  Jahrhunderten  betriebene 
Bergbau  bis  auf  den  heutigen  Tag  erhalten,* 
und  in  anderen  Teilen  der  Alb,  besonders  auch  in 
der  fränkischen,  sind  diese  Erze  neuerdings  wieder 
(regenstand  bergmännischer  Unternehmungslust 
und  Schürf  versuche  geworden,  wie  sie  denn 
sicherlich  einmal  größere  praktische  Bedeutung 
«•Hangen  werden.  Zurzeit  wichtiger  sind  die 
an  Verwerfungsspalten  gebundenen,  metasomati- 
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sehen  Braun-  und  Spateisensteinerze  der  Ober- 
pfalz, von  Amberg,  wo  der  Bergbau  auf 
ein  Jahrtausend  zurückblicken  kann,  und  von 
Sulzbach,  sowie  die  anseheinend  analogen, 
neuerdings  zu  großer  Produktion  entwickelten, 
etwas  nördlicher  gelegenen  Vorkommen  der 
Gegend  von  Auerbach.  Es  erscheint  auch 
nicht  ausgeschlossen,  daß  im  Verfolg  des  nord- 
westlich streichenden  Spaltensystems  noch  weitere 
abbauwürdige  Vorkommen  aufgefunden  werden. 
Eine  dritte  Gruppe  von  Eisenerzlagerstätten, 
durch  die  die  Alb  ausgezeichnet  ist,  bilden  die 
namentlich  in  Schwaben  weitverbreiteten  und  in 
Taschen  des  Juradolornit*  aufsetzenden  Bohn- 
erze,  mit  denen  die  hier  zu  besprechenden 
Vorkommen  der  nördlichen  Frankischen  Alb 
bei  Hollfeld  nach  Art  des  Auftretens  und  der 
Entstehung  übereinstimmen,  sich  jedoch  von 
ihnen  durch  die  Stetigkeit  der  horizontalen 
Erstreck ung  vorteilhaft  unterscheiden. 

Seit  langem  wird  auf  der  Höhe  der  nörd- 
lichen Fränkischen  Alb  unter  einer  wenig  mäch- 
tigen Decke  von  losen  Sanden  und  Tonen,  auch 
von  mürben  Sandsteinen,  nesterartig  auftretender 
Eisenocker,  der  als  Farberde  Verwendung  finden 
kann,  ausgebeutet.  Die  günstige  Entwicklung, 
die  der  oben  erwähnte  Bergbau  bei  Auerbach  ge- 
nommen hatte,  daneben  wohl  auch  die  theoretische 
Anregung,  die  von  einem  Aufsatz  Kohlers*  aus- 
ging, wonach  die  verschiedenen  größeren  Erzvor- 
kommen der  Oberpfalz  sich  räumlich  und  genetisch 
an  drei  in  dem  Gebiet  auf  lange  Erstreekung 
nachgewiesene  Verwerfungslinien,  die  Ainberger, 
die  Vilseck-Auerbacher  und  die  Freihung-Kireben- 
tbumbacher  Verwerfung,  ansehließen  sollten, 
führten  in  den  letzten  Jahren  zu  einer  von  ver- 
schiedenen Seiten  emsig  ausgeübten  Bohr-  und 
Schürftatigkeit.  woran  sich  seit  1906  hauptsäch- 
lich die  an  der  Ausbeutung  der  obengenannten 

*  K.  Kohl  er:  »Die  Amberjfor  Erzlagerstätten«. 
„GoognostiBcbe  Jahreshefte  Bayern»".  15.  Jahrgang 
1902.    Manchen  1903. 
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Farberden  interessierte  Finna  Schröder  & 
Stadelmann  in  Oberlahnstein  beteiligte.  Das 
Hauptaugenmerk  war  auf  den  Verfolg  und  die 
Untersuchung  der  vorerwähnten  Störungslinien 
gerichtet,  was  aber  vorlaufig  ohne  Ergebnis 
blieb.  Dagegen  erwiesen  sich  die  auf  der  un- 
gestörten Hochfläche  unter  sandig-toniger  Be- 
deckung lagernden,  vordem  als  Erz  nicht  be- 
achteten Eisenocker  von  so  großer  Ausdehnung 
und  Mächtigkeit,  qualitativ  auch  von  so  guter 
Beschaffenheit,  daß  ihre  systematische  Aufschür- 
fung im  Verlauf  von  zwei  Jahren  allein  in  der 
Gegend    von    Hollfeld    zu  einem  abgerundeten 


übermittelter  Erzgewinnung  gedeutet  wurdet. 
Wenn  auch  in  einzelnen  Fällen  die  Richtigkeit 
dieser  Deutung,  an  die  man  weitgehende  Schlug 
knüpfte,  zugegeben  werden  kann,  so  scheint 
indessen  die  Mehrzahl  der  Pingenfelder  doch 
nichts  anderes  als  Gräbereien  von  Mörtelsanden. 
Töpfer-  und  Ziegeltonen  zu  sein,  wie  man  sie 
heute  noch  in  dortiger  Gegend  entstehen  steht. 
Die  aufgefundenen  Schlacken  dürften  aber  zumtist 
auf  die  Verhüttung  von  Geröll-  und  Lesemea 
zurückzuführen  sein,  die  in  der  Nähe  der 
Schlackenrestc  ebenfalls  heute  noch  vielfach  und 
in  großen  Mengen  angetroffen  werden. 


Abb.  1.   Uebersichtskarte  der  Eisenerzvorkommen  der  Gewerkschaft  WitteUbach  in  der  Hollfelder  (legend. 


Feldesbesitz  von  25  Normalfeldern  gleich  50  Mil- 
lionen Quadratmeter  führte,  die  beute  in  das 
Eigentum  der  Gewerkschaft  Wittelsbach  zu 
Hollfeld  (Verwaltung  in  Adolfshütte  bei  Dillen- 
burg i  übergegangen  sind  und  ihrer  demnächstigen 
bergmännischen  Ausgewinnung  entgegensehen 
(Abbildung  1). 

Ermutigend  für  die  Auf-  und  Untersuchung 
dieser  Plateauerze  waren  unter  anderen  Um- 
ständen auch  die  gewesen,  daß  sich  über  die 
ganze  Gegend  verstreut  zahlreiche  hochprozen- 
tige Eisenschlacken  finden,  die  nur  aus  Verhüt- 
tung an  Ort  und  Stelle  stammen  konnten;  mehr 
noch,  daß  in  dem  Gebiet  zu  öftcrem  eigenartige 
Häufungen  von  flacben  (»ruhen  und  Erdlöchern 
angetroffen  werden,  die  als  Pingenfelder  und 
Stinten   ehemaliger,   geschichtlich   nicht  mehr 


Die  geologischen  Verhältnisse  der 
Hollfelder  Hochfläche.  Die  Juraschichten 
der  Fränkischen  Alb,  insbesondere  deren  obere* 
Glied,  der  Weiße  Jura,  erheben  sich  über  den 
Keuperaockel  des  westlichen  mittelfränkischen 
Vorlande«  zu  einer  diese  um  rd.  150  m  über- 
ragenden Hochfläche.  Letztere  bildet  in  dem 
hier  In  Betracht  kommenden  Teil  östlich  tob 
Bamberg  eine  von  700  m  .Meereshöhe  auf  50«  ra 
sanft  abfallende  Platte,  die,  im  allgemeinen  nur 
wenig  modelliert,  von  zwei  tief  eingeschnittenen 
Flußtälern,  Wiesent.  und  Aufseß,  in  ihrer  LAnvv 
richtung,  also  von  NNW.  nach  SSO.,  durchfurcht 
wird.  Das  vorherrschende  und  wichtigste  (fi- 
steln der  Alb  ist  ein  ungeschiebteter  Dolomit, 
der  sogenannte  Frankendolomit,  der  auf  der 
Höhe  in  monotonen  Formen,  in  flachen  Kücken 
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und  stumpfen  Kuppen  zutage  tritt,  wahrend  er 
längs  der  Talrflnder  der  Wicsent  und  Aufseß, 
zu  bizarren  Klippen  und  Pfeilern  zernagt,  die 
malerischsten  Formen  aufweist  und  den  land- 
schaftlichen Reiz  der  Fränkischen  Schweiz  be- 
dingt. Neben  dem  Frankendolomit  sind  es  unter- 
geordnet noch  Plattenkalke  und  sogenannte 
Schwammkalke,  die  an  dem  Aufbau  der  Jura- 
hochfläche teilnehmen. 

Die  genannten  Gesteine,  allesamt  von  ober- 
jurassischem Alter,  gehen  indessen  nicht  überall 
unmittelbar  zutage  aus,  sondern  sie  tragen  vielfach 
über  sich,  wie  es  auch  sonst  eine  allgemeine  Er- 
scheinung der  süddeutschen  Alb  ist,  eine  nach  Mäch- 
tigkeit wechselnde  Decke  jüngerer  Gebilde,  die  bald 
mehr  in  zusammenhangender  Flache,  bald  mehr 
schollen-  und  fetzenartig  auftreten  und  unter 
dem  Namen  .Albüberdeckung*  in  der  Wissen- 
schaft bekannt  sind.  Es  sind  jedenfalls  in  der 
Hauptsache  tertiäre  Ablagerungen  wenn  auch 
nicht  genau  bestimmten  Alters  und  von  zweifel- 
hafter Entstehung,  die  Im  großen  und  ganzen 
aus  horizontal  gelagerten  Sanden.  auch  aus 
Sandsteinen  von  charakteristischer  Beschaffenheit 
bestehen,  mit  eingeschalteten  Lagen  plastischen 
Tons,  an  deren  Hasis  innerhalb  des  beregten 
Gebietes  und  in  einer  bestimmten  Höhenlage  an- 
scheinend ganz  aligemein  mulmige  Brauneisen- 
erze auftreten,  eben  jene,  die  seit  zwei  Jahren 
zum  Gegenstand  der  Aufsuchung  gemacht  sind. 
In  den  meisten  Fällen  bildet  der  Frankendolomit 
die  unmittelbare  l'nterlage,  entweder  in  festem, 
un verwittertem  Zustand  oder  zermürbt  und  gar- 
nicht  selten  sogar  zu  einem  lockeren,  aus  win- 
zigen Dolumitrhomboedern  bestehenden  Sande  zer- 
fallen —  oder  es  schiebt  sich  zwischen  Erz 
und  Dolomit  noch  eine  wenig  mächtige  Schicht 
eines  fetten,  ziegelroten  Lettens  ein,  der  bei 
den  Bergleuten  Spiegelletten  heißt,  weil  er  durch 
und  durch  von  glänzenden  (« leitflächen  durch- 
zogen wird. 

Von  dieser  Albuberdeckung,  deren  ursprüng- 
lich weit  größere  Ausdehnung  durch  nach- 
trägliche Erosion  zerstückelt  und  in  einzelne 
Schollen  aufgelöst  ist,  haben  sich  Im  Gebiet  der 
nördlichen  Fränkischen  Alb  zwei  größere  und 
mehr  geschlossene  Areale  erhalten,  das  eine  im 
Veldcnsteiner  Forst  westlich  von  Auerbach,  wo 
die  auflagernden  Sande  zu  festen  Sandsteinen 
verkittet  worden  sind,  und  ein  zweites,  für  die 
Folge  aHein  in  Betracht  kommendes  Gelände, 
westlich  von  Hollfeld. 

Die  Hollfelder  AlMiberdeckung  (vergl.  Karten- 
skizze Abbildung  1 1,  meist  westlich  und  südlich 
der  Stadt  gelegen,  sowie  von  Wiesent  und 
Aufseß  angeschnitten,  bildet,  soweit  innerhalb 
ihrer  Grenzen  durch  mehr  als  150  Schürt- 
schachte  und  Bohrungen  Eisenerze  nachgewiesen 
werden  konnten,  eine  mit  ihrer  Längsachse  gegen 
NW.  gerichtete  elliptische  Flüche  von  rd.  lt>  km 


Länge  und  5  km  Breite  und  umfaßt  mithin 
etwa  80  qkm  Oberfläche,  was  40  bayerischen 
Grubenfeldern  entspricht.  Bemerkenswert  ist 
es,  daß  ebensowohl  die  tiefer  gelegene  Ab- 
dachung zum  Wiesenttal  wie  der  hochgelegene 
Westrand  des  Juraplateaus,  wenn  nicht  ganz 
frei  von  der  sandigen  Albiiberdeckung,  so  doch 
frei  von  den  an  ihrer  Basis  auftretenden  Eisen- 
erzen zu  sein  scheinen,  d.  Ii.  daß  die  Erzver- 
breitung  Rieh  an  einer  Höhenlage  zwischen  440 
bis  460  m  zu  halten  scheint.  Aber  auch  inner- 
halb dieser  elliptischen  Umrahmung  fehlt  es 
nicht  an  zahlreichen  Unterbrechungen  des  Zu- 
sammenhanges, die  teils  durch  aufragende  Dolo- 
mitkuppen und  Kücken,  teils  durch  Erosions- 
streifen wechselnder  Breite  längs  des  Flußtales 
der  Aufseß  und  der  diesem  zustrebenden  Erosions- 
furchen auf  dem  Plateau  hervorgebracht  werden. 

Abgesehen  von  diesen  im  Terrain  schon 
äußerlich  gekennzeichneten  Unterbrechungen  wird 
die  1  bis  20  m  mächtige,  sandig-tonige  Alb- 
Uberdeckung  innerhalb  des  umschriebenen  Ge- 
ländes allenthalben  von  mulmigem  Eisenerz 
unterteuft.  Wo  immer  die  Untersuchung  unter 
der  Deckschicht  bis  zum  Dolomit  vorgedrungen 
ist,  wurde  das  Erz,  wenn  auch  in  wechselnder 
Mächtigkeit,  angetroffen;  dabei  hat  sich  aber 
ein  merkwürdiges  Verhalten  der  dolomitischen 
Unterlage  hinsichtlich  ihrer  Oberflächengestaltuug 
gezeigt.  Das  Profil  der  dolomitlscben  Unter- 
lage bildet  nicht  wie  die  Oberkante  der  Alb- 
überdeckung eine  annähernd  horizontale  odor 
doch  flachwellige  Linie,  sondern  sie  steigt  in 
steilen  Kurven  fortwährend  auf  und  ab,  so  daß 
sich  aus  der  Kombination  aller  der  zahlreichen 
Schürfproflle  für  die  unter  Tage  liegende  Ober- 
fläche des  Dolomits  das  Bild  eng  aneinander  ge- 
reiLter  und  miteinander  verflößter  Kessel,  Trichter 
und  Taschen  wechselnder  Größe  ergibt,  denen 
die  Erze  und  die  sie  begleitenden  Sande  und 
Tone  eingelagert  sind.  Die  Wandungen  dieser 
Kessel  fallen  von  Tage  gewöhnlich  mit  sehr 
steiler,  vereinzelt  sogar  mit  überhangender  Bö- 
schung zur  Tiefe  ab  (Abbildung  2). 

Den  eigentümlichen  Konturen  des  Dolomit- 
untergrundes entsprechen  jene  des  Erzes,  das 
sich  den  Dolomitformen  überall  anschmiegt,  sich 
von  der  Oberfläche  her  auf  mehrere  Meter  senk- 
recht zur  Tiefe  stürzt,  dann  wohl  auf  kurze 
Strecke  unter  flachem  Einfallwinkel  stufenarlig 
fortsetzt,  um  anschließend  weiter  zur  Tiefe  ab- 
zufallen. Mit  der  gegenüberliegenden  Kessel- 
wandiing  geht  es  ebenso.  Die  untersten  Enden 
der  Erzrnassen,  ihr  letzter  Verlauf  konnten  bei 
den  bisherigen  Arbeiten  noch  nicht  überall  ver- 
folgt werden,  aber  auf  Grund  einzelner  Fest- 
stellungen. /..  B.  im  Schürf  Ernst.  VI,  hat  es 
den  Anschein,  daß  sie  wenigstens  teilweise  als 
regellose  Erzschläuche  sich  zu  ganz  beträcht- 
lichen Tiefen  herabziehen.    Auch  die  dem  Erz 
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auflagernden  Sande  und  Tone  fügen  sich  der 
gleichen  Lagerungsform;  sie  erscheinen  wie  diese 
als  Einstülpungen  innerhalb  der  Dolomit-  und 
Erzkessel,  füllen  diese  aber  mit  abnehmender 
Böschung  so  weit  an.  daß  an  der  Oberflache  die 
Einsenkung  nicht  mehr  sichtbar  wird  (Abbild.  8). 


ttrtnreSaf&-v. 

Abbildung  2.    Schematiche«  1'roKl  aber  rd.  80  in  Länge. 

(Der  punktierte  Teil  A  »teilt  die  norh  Blehl  uoleriuchtc  ForttrUuitf  de«  Lugen 

)■  der  Tiefe  tor.» 


In  Kürze  läßt  sich  somit  das  Lagerungs- 
verhältnis dahin  bezeichnen,  daß  die  Erze  und 
mit  ihnen  die  übrigen  Gebilde  der  Albüberdeckung 
sackartige  Einstülpungen  und  Schlotausfüllungen 
in  Frankendolomit  bilden,  die  aber  so  dicht  bei- 
einander stehen,  daß  man  von  einer  über  große 
Flächen  durchgehenden  Erzablagerung  reden  kann. 
Nicht  unwichtig  für  die  genetische  Deutung  ist 
der  Umstand,  daß  stellenweise  der- 
artige von  Erz  unterteufte  Flächen  wie 
von  einem  Kranz  von  Dolomit  rücken 
umgeben  und  durchbrorhen  von  Dolomit- 
kuppen erscheinen,  und  so  an  den  Ein- 
druck erianern,  den  Braunkohlenbruch- 
felder  mit  stehengebliebenen  Bergriegeln 
auf  den  Beschauer  machen. 

Ersichtlich  ist  die  richtige  Erfassung 
des  geschilderten  Lagerungsverhnltens 
von  größtem  Einfluß  auf  die  Beurteilung 
der  Erzmächtigkeiten.  Infolge  des  steilen 
Einfallen»  der  Erzschicht  ergeben  die 
senkrecht  geführten  Aufschlußarbeiten 
Mächtigkeitszahlen,  die  natürlich  er- 
heblich höher  sind  als  die  ({iierschlilgigen. 
Angaben  und  Nachweise  von  5  bis  H  m 
Bcnkreeht  diirchtcufter  Erzmächtigkeit 
sind  garnicht  selteu :  in  Schacht  Bhein- 
Nassau  und  Adelheid  hat  man  sogar 
unter  2  m  Bedeckung  «Ins  Erz  bis  auf  20  m  zur 
Tiefe  verfolgen  können.  Die  bei  der  senkrechten 
Durchteufiing  des  Erzes  gefundenen  Zahlen  ent- 
sprechen daher  nicht  durchweg  den  wahren 
Mächtigkeiten,  sondern  sind  nur  DiirchlVUinings- 
nngaben. 

Beschaffenheit  der  Erze.  Die  Erze  sind 
mulmiger  Limonit  und  haben  in  der  Hauptsache 
eine  sehr  feinerdige,  ockerige  Beschaffenheit. 
Im  durchfeuchte  ton  Zustand  fassen  sie  sich 
plastisch  an  und  sehen  eisenschüssigen  Tonen 


ähnlich,  während  sie  in  trockenem  Zustand  stark 
stäuben  und  abfärben.  Dennoch  sind  sie  nicht 
gleichkörnig,  sondern  es  treten  in  ihnen  in 
regelloser  Anordnung  und  wechselnder  Menge 
festere  Körner  und  Derberzstücke  auf  von 
Erbsen-  bis  Kindskopfgröße,  auch  wohl  noch 
darüber,  das  kleinere  Materiii 
herrscht  aber  bei  weitem  vor. 
Nach  den  bisherigen  Erfahrungen 
besteht  im  Durchschnitt  etwa  ein 
Drittel  der  Erzmasse  aus  Stürk- 
erz  und  Körnern  über  4  mm,  lokal 
kann  aber  das  Mengenverhältnis 
der  festeren  Stücke  noch  weiter 
anwachsen.  Im  allgemeinen  machte 
sich  nach  der  Tiefe  zu,  besonders 
nach  den  unteren  Enden  der 
Trichter  und  Taschen,  eine  An- 
reicherung an  Derberzen  wie  auch 
ein  Anwachsen  ihrer  Größe  be- 
merkbar, was  aus  der  später  zu 
besprechenden  Entstehungsart  der  Erze  leicht  er- 
klärbar wird,  wie  sich  denn  auch  die  Hoffnung 
hegen  läßt,  daß  in  den  schlauchartigen  Abläufern 
der  Erztrichter  noch  ein  weiteres  Anwachsen  der 
Stückerze  stattfinden  wird.  Diese  festeren  Kurner 
und  Stücke  haben  selbst  unregelmäßige  eckige 
oder  zerfressene  Formen,  zeigen  öfters  einen 
rohschaligen,  aus  dichteren  und  mürberen  Teilen 


Abbildung  3.    SrhachtaufecbliiB  in  Adelheid  I. 

iNormuli'i  Illld  liiiei  Dolomlltrielilera  mit  etafalSf ertem 
und  Deck>*od.) 


bestehenden  Aufbau  oder  sind  zellig,  so  daß  sie 
leicht  zu  zerbrechen  sind.  Oberflächlich  tragen 
sie  einen  l'eberzug  aus  gelblichem  Ocker.  Wohl- 
gerundete, konkretionäre  St  ücke  nach  Art  typischer 
Bohnerze  und  Pisolithe  wurden  von  mir  nicht 
beobachtet,  sollen  aber  gelegentlich  vorkommen, 
z.  B.  bei  Hackersberg.  Manche  anderen  An- 
gaben über  das  Aultreten  von  Bohnerzen  dürften 
eher  auf  lose  rundliche  Gerölle  zu  beziehen 
sein,  die  längs  der  Talränder  herumliegen  und 
wegen  ihrer  Festigkeit  der  erodierenden  Ver- 
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Waschung  entgangen  sind.  Irgendwelche  Schich- 
tung, sei  es  in  dem  mulmigen  Erz,  sei  es  in 
der  Anordnung  der  Derberzc,  ist  nicht  vorhanden. 

In  chemischer  Hinsicht  sind  die  Eisen- 
erze wasserhaltige  Eisenoxyde  mit  geringem 
Gehalt  an  Mangan.  Kalk  und  Phosphor,  nam- 
haftem Gehalt  an  Kieselsaure  in  Gestalt  von 
beigemengten  Sandkörnern  in  den  Mulmerzen, 
aber  frei  von  Schwefel  (0,03  °/o)  und  schädlichen 
metallischen  Bestandteilen  (Zink  0.023  °/©,  Kupfer 
Spuren,  Arsen  0.009  °/«)- 

Es  macht  sich,  der  Natur  und  Entstehung 
des  Vorkommens  entsprechend,  ein  erheblicher 
Unterschied  im  Eisen-,  Kieselsaure-  und  Tonerde- 
gehalt bemerkbar  zwischen: 


f  o,- 

wirhts- 
| proteot 

F. 

81 0, 

AI.O. 

a)  Derberzatacken 

über  5  mm    .  . 
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Ton  ö  bia  2  mm 

rd.  2,5 

(teilweile  mit 
Sandkörnern 

bia  3  •/» 

durchmischt)  .  . 
c)  Feinorz  von  2  bia 

'/>  mm  .... 
d»  Mulm  anter ','imm 

6 

18 

48 

44-47  14-20 

22— 29  47-58 
:t»i  22 

Sporen,  nicht 
umrriuchl 

1  i  7. 

In  dem  stark  mit  Sandkörnern  durchsetzten 


Feinerz  unter  c  weisen  die  in  ihm  enthaltenen, 
eventuell  durch  Aufbereitung  auszuscheidenden 
Erzkörner  45  bis  50  °/o  Fe  auf. 

Aus  insgesamt  211  Analysen,  die  von  1906 
bis  Ende  Mai  1908  ausgeführt  wurden,  ergibt 
sich  ein  Durchschnittsgehalt  an  Eisen  von 
40,13  °/o;  aus  189  Analysen  folgt  ein  Durch- 
schuittsgehalt  an  Mangan  von  0,67  °/o,  so  daß 
Fe  +  Mn  im  Durchschnitt  40,80  °/o  betragen. 
Der  in  einer  größeren  Schürfarbeit  im  nord- 
westlichen Teil  <  Espich  i  gewonnene  Eisonstein 
ergab  im  Durchschnitt  noch  etwas  mehr:  4 1 ,49 "/o 
Fe  bei  0,19  °/0  Mn,  zusammen  also  41 ,68  °  'o  Metall. 

L'eber  die  sonstigen  Bestandteile  geben 
40  Durchschnitts- Yollanalysen  Auskunft: 

P  zwiHchen  0,20  bia  0,58  >,  im  Mittel  0,349  °/o 
CaO  .  0,1  „  0.3  .,  ,  „  0,10  . 
M*0  »  0,28  ,  0,08  n,  „  „  0,41  , 
AliO,  „  3  ,7  „,  „  „  5,43  „ 
8iOi  .10  „  35  ,  ,  .  „  22,24  , 
Hydratwasser  und  Olühverluat  zwischen  9  bia  1 1  °/o, 
im  Mittel  10,50  7«. 

Die  mechanisch  anhaftende  Feuchtigkeit  des 
Koherzos  betragt  im  Mittel  zwischen  12  und 
15»'o. 

In  weiterer  Ausführung  der  vorstehenden 
Daten  mögen  noch  einige  spezielle  Angaben 
über  die  in  den  Schlichten  angetroffenen  Erz- 
mflehtigkeiten,  die  Dicke  der  Ueberlagerung  und 
die  Zusammensetzung  der  Erze  in  den  ein- 
zelnen Revieren  folgen.  Das  bisher  von  der 
Gewerkschaft  gemutete  Eisensteingelände  von 
25  Normalfcldern  ist  in  acht  Reviere,  Betriebs- 


gruppen genannt  und  fortlaufend  mit  A  bis  II 
bezeichnet,  zerlegt,  von  denen  die  hier  be- 
sprochenen fünf  Reviere  durch  Schürfschächte 
eingehender  untersucht  sind. 

1.  Betriebsgruppe  A  oder  Revier  Wiesent- 
fels I  umfaßt  die  Grubenfelder  Ernst  I  und  VI, 
Mangold,  Fritz,  Amalie  II  und  11,2.  Die  in 
den  Schürfschächten  gefundene  senkrechte  Tiefen- 
erstreckung der  Erze  schwankt  zwischen  2  und 
3,5  m,  die  Mächtigkeit  der  Auflagerung  zwischen 

1  und  3  m  mit  Ausnahme  von  Ernst  VI,  wo  2  m 
Erz  unter  20  in  Bedeckung  angetroffen  wurde. 

Die  Fundesanalysen  ergeben  36,94  bis 
43,93  o/o  Fe,  zwei  extreme  32,58  °/o  Fe  bezw. 
56  °/o  Fe.    Das  Mittel  aus  sechs  Analysen  ist: 

Fe    ....    41,27  ";o       CaO  ....    0,06  •/• 

Mn    .  .   .  .      1,07  .        P   0,298  . 

AI.O,  .  .  .      4,47  .        SiOj  ....  22,2»  . 
Hydratwaaaer  und  GlübYerluat  =  10,58  7». 

2.  Betriebsgruppe  B  oder  Revier  Wicscnt- 
fels  II  umfaßt  die  Felder  Ernst  II,  III,  IV,  V 
und  VII  sowie  Adelheid  III.  Unter  einer  Decke 
von  1  bis  3  m  erstreckt  sich  das  Erz  noch  auf 

2  bis  5  m  zur  Tiefe.  Die  mittlere  Zusammen- 
setzung des  Erzes  ist: 

Fe    ....    36,77  •/,       CaO  ....  0,07 

Mn    .  .  .  .      0,46  „        P   0.292  , 

AI,Oj  .  .  .      4,94  „        8iO   29,78  „ 

Hydratwaaaer  und  Glühverloat  =  9,68  7«. 

3.  Botriebsgruppe  C  oder  Revier  Espich 

mit  den   Feldern  Adelheid  I,   II.   Julius  I,  II 

und  III.  August  1,  II.  III  und  IV,  Theodor  II 

und  III.    Es  sind  15  Schächte  vorhanden,  aus 

denen  eine  durchteufte  Mächtigkeit  des  Erzes 

von  1.50  bis  8  m,  der  Bedeckung  von  0,5  bis 

11  m  hervorgeht.    Aus  16  Analysen  folgt  der 

Durchschnitt: 

Fe    ....    43,12  o/o       CaO  ....    0.08  7» 

Mn   .  .   .   .      0,54  ,        P   0,369  , 

Al.O,  .  .   .     5,50  „        SiOj  ....  19,40  „ 

Uydratwaeeer  and  GlüuTerluat  =  10,95  o/0. 

4.  Betriebsgruppe  D  oder  Revier  Drosen- 
dorf I  (Grübich)  mit  den  Feldern  Rhein-Nassau 

1  und  II,  Werner.  Wittelsbach  und  Adams.  Aus 
zwölf  Schürfschächten  ergibt  sich  eine  senk- 
rechte Durchführung  des  Erzes  zwischen  1,60 
und   20  m.   der  Ueberdeckung   zwischen  1  bis 

2  m  und  aus  zehn  Analysen  ein  Durchschnitt: 

Fe    ....    43,04  ">       CaO  ...   .    0,10  7» 

Mn    .   .  .  .      0,32  .        P  0,411  » 

AhOj  .   .  .      5,12  „        8iOi  ....  20,02  . 
Hydratwasser  und  Gliibverlust  =  10, Gl  °/«- 

5.  Betriebsgruppe  F  oder  Revier  Neu- 
haus I  mit  den  Feldern  Neuhaus  I.  II,  III 
und  IV.  In  vier  Schachten  wurde  auf  dem  Erz 
1,50  bis  5  m.  in  der  Bedeckung  0.5  bis  2,5  in 
abgeteuft.     Das  Mittel  aus  vier  Analysen  ist: 

Fe     ....    41.14  7»       CaO  ....    0.22  °0 

Mn    .   .   .  .      1,82  .        P  0,310, 

Al.Oi  .   .  .      7,12  .        SiO,  ....  19,10  , 
Hydratwasaor  und  Olühverluat  =  10,77  o,0. 
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Zusammenfassung  und  Massenberech- 
nung. Nach  den  vorstehenden  Ausführungen 
haben  wir  es  auf  der  nördlichen  Fränkischen  Alb 
bei  Holtfeld  mit  einem  oberflächlich  lagernden 
Brauneisenerzvorkommen  zu  tun.  das  bei  etwa 
zwei  Drittel  mulmiger  Beschaffenheit  unter  einer 
1  bis  20  in  dicken  Decke  von  losen  Sanden  und 
plastischen  Tonen  in  Taschen  und  Kesseln  des 
Juradolomits  ruht,  und  im  Ganzen  betrachtet 
eine  wellige,  ziemlich  stetige  Schicht  bildet. 
Oben  ist  darauf  hingewiesen  worden,  daß  die 
von  den  Schürfschlichten  im  Erz  senkrecht 
durchfahrende  Meterzahl  nicht  als  die  Erz- 
mächtigkeit  gelten  darf.  Bergmännische  Auf- 
schlüsse zum  Zweck  des  Betriebes  und  der 
Förderung,  aus  denen  die  wahre  Mächtigkeit 
des  Erzes  am  unzweideutigsten  hervorgegangen 
wäre,  sind  noch  nicht  gemacht  worden.  Auf 
Grund  bisheriger  Untersuchungsarbeiten  in  Form 
verschiedentlich  angesetzter  Seitenörter  und 
kürzerer  Grundstrecken  hat  man  nach  einem 
vorliegenden  Gutachten  geglaubt,  in  dem  durch 
Schachte  näher  untersuchten  Teil  des  Gruben- 
reviers eine  durchschnittliche  Mächtigkeit  von 
2.9  bis  3.5  m  annehmen  zu  sollen.  Mir  er- 
scheinen diese  Zahlen,  weil  noch  nicht  genügend 
sichergestellt,  einstweilen  zu  hoch  und  vorläufig 
nicht  geeignet,  darauf  eine  verläßliche  Massen- 
oerechnung  aufzubauen.  Legt  man  nur  als  Mittel 
der  Erzmftchtigkeit  eine  Mindestzahl  von  1  m 
zugrunde,  so  ergibt  das  unter  Außerachtlassung 
der  durch  die  oben  geschilderten  Erzeinstül- 
pungen  gegebenen  Vergrößerung  der  Erzfläche 
schon  bei  einer  Oberflache  von  25  Normalfeldern 
=  50  Millionen  Quadratmeter*  und  einem  Ge- 
wicht von  2  t  für  das  grubenfeuchte  Erz  eine 
Tonnenzahl  von  100  Millionen.  Allerdings  bo- 
darf  diese  Zahl  noch  einer  wesentlichen  Korrektur. 

Das  verliehene  Feld  wird,  wie  eingangs  er- 
wähnt, nicht  ausschließlich  von  Erzen  unter- 
teuft, sondern  an  vielen  Stellen  bald  zusammen- 
hängend, bald  in  isolierten  Kuppen  aufragend 
geht  der  Dolomit  ohne  Erzbedeckung  zutage 
aus.  Rechnet  mau,  daß  nur  die  Hälfte  oder 
selbst  nur  ein  Drittel  des  Gesamtareals  erz- 
führend ist,  so  verbleibt  immer  noch  eine 
gewiß  durch  die  Wirklichkeit  übertroffene  Mindest- 
zahl von  50  bezw.  33  Millionen  Tonnen  Erz 
von  rund  41  °/o  Eisengehalt,  d.  h.  eine  Erzmenge, 
die  nach  ihrer  wirtschaftlichen  Bedeutung  keines 
Kommentars  bedarf. 

Die  bergmännische  Ausgewinnung  sowie  die 
Verwertung  des  Erzvorkommens  muß  der  Eigen- 
art der  Lagerverhältnisse  und  der  Beschaffenheit 
der  Erze  Rechnung  tragen  und  stellt  den  Bergbau 

*  Zwischenzeitlich  wurde  da»  Ürubeiirovior  durch 
B3  hauptsächlich  die  Pegnitzer  Verwerfungenpalte  bin 
räch  Auerbach  deckender  Xormalfelder  erweitert,  die 
vom  Verfasxer  aber  noch  nicht  untersucht  wurden. 

Der  Verfauer. 


vor  zum  Teil  neue  Aufgaben.  Bei  der  zumeist 
verhältnismäßig  geringen  Ueberdeckung  wird 
bei  dem  heutigen  Stande  der  Abraumtecbnik  die 
Gewinnung,  soweit  nicht  größere  Teufen  in 
Frage  kommen,  im  Tagebau  vorgenommen  wer- 
den können,  der  auch  die  Erzielung  eines  reineren 
sandfreieu  Fördergutes  erleichtert.  Hierbei  wer- 
den sich  angesichts  der  Unebenheiten  der  auf- 
und  absteigenden  Erzsohle  und  der  verschie- 
denen Tiefe  der  Erztaschen  Abraum-  und  <ie- 
winnungsarbeiten  von  Hand  und  mittels  ma- 
schineller Vorrichtungen  nach  den  wechselnden 
Bedürfnissen  ergänzen  müssen.  Zur  Verwertung 
des  Eisensteins  in  größeren  Mengen  und  für 
weitere  Transporte  scheint  bei  der  zu  etwa 
zwei  Drittel  mulmigen  Natur  des  Materials  eine 
Brikettierung  oder  Agglomericrung  des  Fein- 
erzes erforderlich,  unter  Umständen  nach  voran- 
gegangener Aufbereitung. 

Das  zurzeit  etwa  5  km  von  der  Bahnstation 
Hollfeld  entfernt  liegende  Grubenrevier  soll 
durch  eine  es  durchschneidende  Verbindungsbahn 
Schesslitz-Hollfeld  nach  Bamberg  und  Bayreuth 
aufgeschlossen  werden.    (Vergl.  Abb.  1.) 

Ueber  die  Entstehung  der  Hollfelder 
Mulmerze.  Wie  ich  wohl  einmal  an  anderer 
Stelle  ausführlicher  auseinandersetzen  werde,  sind 
die  mulmigen  Eisenerze  auf  der  Hohe  der  Frän- 
kischen Alb  im  wesentlichen  nichts  anderes  al* 
die  Verwitterungsprodukte  und  cluvialen  Rück- 
stände bei  der  atmosphärischen  Zerstörung  der 
.Turadolomite  und  Kalke,  wobei  durch  begleitende 
metasomatische  Umwandlungsvorgänge,  d.  h.  Aus- 
fällung des  gelösten  Eisens  durch  Kalk  und  Mag- 
nesia, wie  auch  durch  direkten  Erzabsatz  aus 
eisenhaltigem  Wasser,  eine  weitere  Anreiche- 
rung des  Metallgehaltes  stattgefunden  hat.  Auf 
die  Wirkung  der  metasomatischen  Umwandlung 
sind  im  besonderen  die  eingemengten  Derberz- 
stücke,  denen  noch  deutlich  der  Ursprung  aus 
Dolomitfragmenten  anzusehen  ist.  zurückzu- 
führen, desgleichen  die  Anhäufung  größerer  Erz- 
stufen  in  den  schlauchartigen  Verästelungen  an 
der  Sohle  der  Trichter  und  Schlote.  Man  kann 
also  mit  einigem  Recht  sagen,  daß  wir  es  bei 
den  Eisenerzen  von  Hollfeld  mit  einem  Verwitte- 
rungsboden der  Jurahochflflche  zu  tun  haben,  als 
dieser  zur  Tertiärzeit  Festland  war.  also  mit 
einer  tertiären  Eluvialblldung.  Die  überdecken- 
den Sande  sind  jüngeren  Alters,  wenn  auch  eben- 
falls noch  zur  Tertiärzeit  abgelagert,  und  ver- 
danken wahrscheinlich  fluvialen  Einbrüchen  und 
Uebersandungen  ihre  Entstehung,  etwa  in  der 
Weise,  wie  noch  heute  im  Unterland  unserer 
Ströme  das  tief  liegende  ungeschützte  Gelände 
mit  Sand  und  Geröll  periodisch  überdeckt  wird. 

Von  der  Bildungsart  und  Ahlagerungszeit 
der  Albüberdeckung  unabhängig  sind  die  charak- 
teristischen Lagerungsverhältnisse  der  Erze  in 
Trichtern   und  Schloten   des  Dolomit».  Diese 
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verdanken  ihre  Entstehung  der  allmählichen 
Senkung  des  Grundwasserspiegels,  wodurch  nicht 
nur  die  tiefen  Flußeinschnitte  der  Wiesent  und 
der  Aufseil  entstanden,  sondern  innerhalb  des 
klüftigen  und  relativ  leicht  löslichen  Dolomits 
sich  ein  ganzes  System  von  unterirdischen  Do- 
linen  und  schlaucbartigen  Höhlen  herausbildete, 
in  die  bei  dem  endlichen  Einbruch  der  Decke 
die  oberflächlich  lagernden  Erze  und  'Sande 
hinabsanken.  Daher  die  Form  der  Einstülpung 
und  die  beim  Setzen  der  Erdmassen  sich  bilden- 
den Gleitflächen  des  Spiegellettens  und  auch  des 
Mulmerzes.  Die  vorhandene  weitgehende  Zer- 
klüftung des  Dolomites  hatte  dabei  die  Zirku- 
lation des  Waasers  und  seine  lösende  Wirknng 
wesentlich  begünstigt. 

Die  Eisenerze  von  Hollfeld  entsprechen  nach 
ihrer  Genesis  der  Terrarossa-Ausfiillung  in  den 
Dohnen  des  Karstes,  den  Bauxiten  Südfrank- 
reichs als  in  der  Hauptsache  tertiären  Vcrwit- 
terungsgebildcn  und  ebenso  den  Bohnerzen  der 
Schwäbischen  Alb,  des  Schweizer  und  Lothrin- 
gischen Jura,  nur  daß  es  nicht,  wie  bei  diesen, 
zu  einer  nachträglichen  konkretionären  Struktur- 


ausbildung von  Erzbohnen  gekommen  ist;  sie 
sind  ferner  auch  genetisch  und  zeitlich  ver- 
wandt mit  den  manganhaltigen  Brauneisenerzen 
der  Gießen- Wetzlarer  Gegend  und  der  Gegend 
von  Hingen. 

Auch  zwischen  den  Hollfelder  Erzen  und 
jenen  an  Spalten  geknüpften  Spat-  und  Braun- 
eisensteinen der  Oberpfalz  (Amberg,  Sulzbach, 
Auerbach)  besteht  kein  grundsätzlicher  Unter- 
schied; bei  letzteren  wiegt  nur  gegenüber  der 
Verwitterung  als  Bildungsvorgang  der  meta- 
somatische Umwandlungsprozeß  vor,  durch  den 
längs  der  Spalten  das  von  der  Oberfläche  stam- 
mende Eisen  zur  Tiefe  geführt  und  hier  die  Um- 
wandlung bewirkt  wurde.  In  den  Sohlen-Ver- 
ästelungen der  Hollfelder  Trichter  und  ihren 
stückigen  Erzen  liegen  die  im  Umfang  beschei- 
denen Analoga  der  Amberger  und  Sulzbacher 
Erzstöcke  vor,  und  es  könnte  durchaus  nicht 
überraschen,  wenn  bei  der  bergmännischen  Er- 
schließung der  Hollfelder  Lagerstätten  in  der 
Tiefe  auch  einmal  größere  Stöcke  von  Braun- 
eisenstein und  auch  Spateisenstein  gefunden 
wurden. 


Die  Entzinnung  der  Weißblechabfälle  und  ihre  wirtschaftliche 

Bedeutung.* 

Von  Dr.  K.  Goldschmidt  in  Essen. 


I  |ie  Kunst,  Eisenblech  mit  einer  dünnen 
Schicht  von  Zinn  zu  versehen  und  diesem 
Blech  neben  den  Eigenschaften  des  Eisens  die 
edlen  Eigenschaften  des  Zinns  zu  verleihen,  ist 
alten  Datums.  Sie  wurde  bereits  am  Ende  des 
Mittelalters  im  böhmischen  Erzgebirge  geübt, 
wanderte  von  dort  Anfang  des  17.  Jahrhun- 
derts nach  Sachsen  und  wurde  etwa  100  Jahre 
später  nach  Wales  verpflanzt,  wo  sie  aber  auch 
erst  im  vorigen  Jahrhundert  allmählich  zu  der 
großen  Industrie  der  Wcißblechfabrikation  her- 
angewachsen ist.  Diese  bildet  seit  Mitte  vorigen 
Jahrhunderts  einen  Hauptindustriezweig  Eng- 
lands. Die  Fabrikation  hat  dort  in  den  letzten 
Jahren  etwa  650  000  t  betragen.  Infolge  der 
Mc  Kinleyschen  Zollpolitik  ist  sie  Anfang  der 
90  er  Jahre  des  vorigen  Jahrhunderts  nach 
Amerika  verpflanzt  worden  und  hat  dort  eine 
ähnliche  Ausdehnung  erfahren.  Im  letzten  Jahre 
betrug  die  amerikanische  Weißblecherzeugung 
rund  500  000  t.  Gegen  diese  gewaltigen  Zahlen 
treten  die  Erzeugungen  anderer  Länder  be- 
deutend zurück. 

Es  handelt  sich  also  um  einen  der  größten 
Stapelartikel  der  Welt.  Schon  seit  dem  Be- 
ginn  des  Aufschwungs  dieser  Industrie,  etwa 

*  Vortrag,  gehalten  vor  der  HauptTersammlung 
des  Vereins  deutscher  Kisenbüt tenleutc  am 
8.  Dezember  1908. 


seit  Mitte  des  vorigen  Jahrhunderts,  tauchte 
die  Frage  auf,  was  mit  den  Abschnitten  ge- 
schehen soll,  die  bei  der  Weiterverarbeitung 
des  Weißblechs  zu  Büchsen,  Dosen,  Spielwaren 
usw.  entfallen.  Wegen  ihres  Zinngehaltes  ließen 
sich  diese  Abfälle  nicht  puddeln  oder  schmelzen. 
Es  war  also  der  Technik  die  Aufgabe  gestellt, 
das  Zinn  vom  Eisen  zu  trennen,  eine  Aufgabe, 
die  gar  nicht  so  schwer  erschien,  und  die  den 
Enfindern  um  so  lockender  erscheinen  mußte, 
als  die  Weißblechabschnitte  in  den  Dosen- 
fabriken umsonst  zu  haben  waren.  Noch  An- 
fang der  1880or  Jahre,  als  ich  in  Berlin  meine 
diesbezüglichen  Versuche  in  größerem  Maßstabe 
ausführte,  wurden  mir  die  Abfälle  umsonst  auf 
den  Hof  gefahren;  es  bezahlten  also  die  Eigner 
nojh  den  Fuhrlohn  dazu. 

So  dankbar  die  Aufgabe  aber  auch  erschien 
und  so  viele  Möglichkeiten  dem  Chemiker  sich 
bieten  mochten,  so  erforderte  es  doch  ein 
Menschenalter  umfassender  Arbeit,  bis  eine 
brauchbare  Methode  gefunden  war,  bei  der  die 
gewonnenen  Erzeugnisse  die  aufgewandten  Re- 
agenzien und  die  aufgewandte  Arbeit  bezahlten. 
Ich  will  Ihre  Zeit  nicht  in  Anspruch  nehmen 
mit  Aufzählung  all  der  zahlreichen  Vorschlüge, 
die  gemacht  worden  sind,  um  die  gegebene  Auf- 
gabe zu  lösen.  Die  Literatur  auf  diesem  Ge- 
biete ist  bedeutend.  Hunderte  von  Patenten  sind 
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genommen,  aber  nur  ganz  wenige  in  die  Praxis 
übergeführt  worden.  Mir  sind  allein  von  einem 
einzigen  Amerikaner  in  den  letzten  zwei  Jahren 
16  U.S.  A.  Pateute  mit  389  Patentansprüchen 
bekannt  geworden.  Auf  alle  die  in  den  Patenten 
und  der  sonstigen  Literatur  niedergelegten  Ideen 
werde  ich  nur  eingehen,  soweit  diese  zu  prak- 
tischen Ergebnissen  geführt  haben. 

Alle  die  mechanischen  Prozesse,  die  an  ein 
Abschmelzen  in  verschiedener  Form  dachten, 
waren  unausführbar,  da  selbstverständlich  der 
Verzinner  schon  alles  Zinn  zurückhält,  das 
irgendwie  abschmelzbar  ist.  Ebenso  erwiesen 
sich  zunächst  alle  Methoden  unwirksam,  welche 
auf  rein  chemischem  Wege  durch  Sauren  oder 
Alkalien  das  Zinn  lösen  wollten.  Die  Säuren 
griffen  neben  dem  Zinn  auch  das  Eisen  an,  und 
erst eres  aus  der  Lösung  zu  gewinnen,  wurde 
zu  kostspielig.  Die  Alkalien  allein  oder  mit 
oxydierenden  Zusätzen,  wie  eingeblasene  Luft, 
Salpeter,  Bleioxyd,  ließen  zwar  das  Eisen  un- 
berührt, lösten  aber  das  Zinn  nicht  in  genügen- 
der Menge,  lieben  also  immer  noch  ein  unbrauch- 
bares oiler  minderwertiges  Eisen  zurück  und 
brachten  das  Zinn  nur  unvollständig  und  in  einer 
Form  in  Lösung,  aus  der  es  nur  mit  Aufwand 
erheblicher  Kosten  zu  gewinnen  war.  Schließ- 
lich schien  es,  als  wenn  man  im  Chlor  ein 
Mittel  gefunden  hätte,  das  Zinn  von  dem  Weiß- 
blech vorteilhaft  zu  lösen,  aber  auch  diese 
Methode  verschwand  aus  der  Technik,  um  erst 
in  neuester  Zeit  wieder  zu  neuem  Tieben  zu  er- 
wachen. Ich  komme  auf  diese  Methode  nachher 
noch  im  Zusammenhang  zurück. 

Die  Möglichkeit,  elektrischen  Strom  billig 
zu  erzeugen,  eröffnete  endlich  einen  Weg,  ihn 
auch  für  elektrochemische  Zwecke  zu  verwenden 
und  die  Aufgabe  der  Trennung  des  Zinns  vom 
Eisen  einer  praktischen  Lösung  zuzuführen. 
Bereits  im  Jahre  187t;  hatte  Keith*  empfohlen, 
Weißbleehabfälle  in  alkalischer  Lösung  zu  elektro- 
lysieren,  1882  stellte  meine  Firma  diesbezüg- 
liche Versuche  an  unter  Benutzung  eines  alkali- 
schen Bades,  in  dem  die  Weißblechabfälle  als 
Anode  dienten  und  Eisenplatten  als  Kathode. 
Als  Elektrolyt  diente  eine  erwärmte  Natron- 
lösung. Diese  Idee  in  ihrer  außerordentlichen 
Einfachheit  ist  die  Grundlage  für  die  weitere 
Eutwickelung  dieser  Industrie  gewesen.  So  ein- 
fach freilich  der  Laboratoriumsversuch  verläuft, 
so  schwierig  gestalten  sich  die  Verhältnisse  in 
der  Praxis.  Es  waren  sehr  erhebliche  chemisch- 
elektrolytische  und  mechanische  Schwierigkeiten 
zu  überwinden,  die  in  den  verschiedenen  Fabriken 
an  verschiedenen  Orten  auf  verschiedene  Weise 
gelöst  sein  mögen. 

Das  Verfahren  läßt  sich  mit  Bciseitelassung 
der  neueren  elektrochemischen  loiientheorie  am 


•  ü.  8.  A.  Patent  Nr.  176(158. 


einfachsten  so  erklären,  daß  der  elektrische 
Strom  das  Lösungswasser  zersetzt,  an  der  Anode 
Sauerstoff  bildet,  der  das  Zinn  in  Zinnoxyd 
überführt,  und  daß  dieses  sich  im  überschüssigen 
Natron  zu  zinnsaurem  Natron  löst,  wahrend  an 
der  KaÜiode  der  Wasserstoff  das  Zinn  aus  dieser 
Lösung  ausscheidet.  Das  Vorhandensein  von 
freiem  kaustischem  Natron  ist  also  ein  Er- 
fordernis  für  die  Stromarbeit;  da  aber  kausti- 
sches Natron  aus  der  Luft  beständig  Kohlen- 
säure anzieht  und  in  Soda  übergeht,  da  ferner 
bei  den  ganzen  Stromverhältnissen  der  großen 
Oberfläche  der  Anode  und  der  kleinen  Kathode 
sich  mehr  Zinn  auflöst  als  niederschlägt.  so 
verschwindet  das  freie  Natron  sehr  bald,  der 
Elektrolyt  wird  unwirksam.  Die  Wirksam- 
haltung des  Elektrolyten  bezw.  die  Erhaltung 
eines  ständigen  Ueberschusses  von  kaustischem 


Natron  ist  also  von  größter  Bedeutung.  Geht 
dieser  Gebalt  zu  weit  zurück,  so  löst  sich  das 
Zinn  nur  unvollkommen,  die  Zinnausbeute  wird 
zu  gering,  und  Sie,  m.  H.,  erhalten  schlecht 
entzinnte  Pakete,  die  die  Qualität  Ihres  Stahls 
und  den  guten  Ruf  der  entzinnten  Pakete  be- 
einträchtigen. 

Neben  diesen  rein  chemischen  Schwierig- 
keiten sind  solche  elektrochemischer  Natur  xu 
lösen.  Das  Bad  arbeitet  um  so  besser,  je 
wärmer  die  Lösung  ist.  Das  Anwärmen  muß 
geschehen,  ohne  daß  zwischen  den  Bädern  eine 
Leitung  und  somit  Stromverluste  hervorgerufen 
werden.  Die  Verbindung  der  W*ißhlechabfälle 
mit  dem  positiven  Strom  geschieht  meines 
Wissens  überall  mittels  eines  Korbes,  in  den 
die  Weißblcchnbfälle  gepackt  werden,  und  der 
mit  den  positiven  Polen  in  elektrischen  Kontakt 
gebracht  wird  (Abbildung  1).  Die  Konstruktion 
dieses  Korbes  bietet  erhebliche  Schwierigkeiten: 
er  kann  nur  von  mäßiger  Größe  sein,  da 
allzu  großer  Entfernung  des  Korbinnern  von  der 
Kathode  das  Innere    überhaupt  nicht  entzinnt 
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wird.  Die  in  den  Verhältni&sen  bedingte  ge- 
ringe Größe  der  Anoden  bezw.  des  Korbes,  in 
welchen  die  Weißblechabfälle  gepackt  werden, 
einerseits,  und  die  voluminöse  Beschaffenheit  des 
Materials  anderseits,  welche  dadurch  erhöht 
wird,  daß  man  das  Material  ganz  locker  an  der 
Anode  anbringen  muß,  um  dem  Elektrolyten 
den  Durchgang  und  Zutritt  zu  allen  Flächen 
zu  gewährleisten,  macht  ein  verhältnismäßig 
sehr  geringes  Gewicht  der  Anodenkörbe  und 
infolgedessen  wieder  erhebliche  Arbeitslöhne 
notwendig. 

Nur  bei  sehr  sorgfältiger  Arbeit,  die  ihr 
Augenmerk  auf  die  richtige  Beschaffenheit  des 
Elektrolyten  richtet,  ist  es  möglich,  die  Eisen- 
flächen so  weit  von  dem  Zinn  zu  befreien,  daß 
das  Eisen  für  den  Martinofen  und  somit  für  eine 
große  Verwendung  brauchbar  ist.  Ganz  voll- 
ständig löst  sich  bei  diesem  Prozeß  das  Zinn 
überhaupt  nicht  von  dem  Eisen,  sondern  es 
bleiben  0.05  bis  0, 1  °/o  auf  der  Fläche  zurück. 
Außerdem  ist  es  nie  ganz  zu  vermeiden,  daß 
einzelne  Stellen  sich  der  Berührung  durch  die 
Flüssigkeit  entziehen;  trotz  aller  Sorgsamkeit 
beim  Füllen  des  Korbes  liegen  die  Abschnitte 
teilweise  so  fest  aufeinander,  daß  die  Flüssig- 
keit nicht  eindringen  kann,  und  zweitens  bleiben 
die  sogenannten  Speckkanten,  die  unteren  Rander 
der  Blechtnfeln,  an  denen  sich  eine  etwas  dickere 
Zinnschicht  ansammelt,  großenteils  ungelöst  zu- 
rück. So  ist  es  also  nicht  möglich,  ein  voll- 
ständig entzinntes  Eisen  herzustellen,  immerhin 
erhält  man  aber  bei  sorgsamster  Arbeit  ein 
Material  mit  0.1  bis  0,2  ^'o  Zinn.  Jedoch  ist 
ein  solches  Resultat  nur  bei  allersorgfältigster 
Arbeit  zu  erreichen.  Gehalte  von  0,3  bis  0,5  °/o 
habe  ich  aber  häutig  feststellen  können.  Immer- 
hin resultiert  ein  Eisen,  das  vor  allem  als  Zu- 
satz zu  anderem  Material  im  Martinofen  sehr 
wohl  verwendbar  ist.  und  das  sich  auch  bald 
in  allen  Ländern  die  Türen  der  Martinöfen  ge- 
öffnet hat. 

Da  man  das  Zinn  an  der  Kathode  in  Form 
eines  schwammigen  bis  feinkörnigen  Nieder- 
schlages erhält,  der  sich  leicht  entfernen  und 
auch  von  Sachverständigen  unschwer  einschmelzen 
läßt,  so  bietet  das  Verfahren  erhebliche  Vorteile ; 
vor  allem  liefert  es  in  einem  einzigen  Arbeltsgange 
ein  brauchbares  Eisen,  das,  mechanisch  in  feste 
Pakete  gepreßt,  ein  umfangreicher  Handelsartikel 
ist,  und  gleichzeitig  einen  Zinuschlnnim,  der  sich 
zu  Blockzinn  umschmelzen  läßt.  Diese  Tatsache 
und  die  freilich  mehr  scheinbare  als  wirkliche 
Einfachheit  dieses  Prozesses  haben  ihm  zweifel- 
los seine  schnelle  und  umfangreiche  Anwendung 
gebracht  und  ihn  bis  vor  ganz  kurzer  Zeit 
ausschließlich  diese  Technik  beherrschen 
lassen. 

Anderseits  hat  da»  Verfahren  erhebliche  Schat- 
tenselten: die  kleinen  Körbe,  die  nur  10  bis  20  kg 


fassen,  mit  denen  man  das  Material  durch  den 
Prozeß  führen,  sowie  die  Sorgsamkeit,  mit  der  man 
es  in  diese  Körbe  füllen  muß,  um  eine  genügende 
Benetzung  der  Oberfläche  mit  der  Flüssigkeit 
zu  gewährleisten,  erfordern  sehr  vie'  Arbeits- 
lohn und  immerwährende  Aufsicht.  Ein  nennens- 
werter Teil  des  Zinns  geht  verloren,  indem  beim 
Herausheben  der  entzinnten  Bleehabfälle  aus 
dem  Bade  eine  erhebliche  Menge  des  stark  zinn- 
haltigen Elektrolyten  mitgenommen  wird.  Selbst 
bei  sorgsamem  Abtropfen  ist  die  Menge  noch 
groß,  und  beim  Waschen  in  Wasser  erhalt  man 
einen  recht  wertlosen  zinnhaltigen  Niederschlag 
aus  den  Salzen  des  Wassers  und  dem  Zinn  nnd 
Alkali  des  Elektrolyten.  Wenn  Sie  berücksich- 
tigen, daß  die  Oberfläche  der  Weißblechahfälle, 
welche  ich  täglich  in  meinem  Weirk  elektro- 
lytlsch  eutzinnt  habe,  eine  Fläche  von  20  preußi- 
schen Morgen  bedeckt,  so  werden  Sge  sich  eine 
Vorstellung  machen  von  der  Menne  der  an- 
hängenden Flüssigkeit  und  damit  von  der  Menge 
des  Zinns,  welches  täglich  in  mi  derwertigen 
Waschwassern  verloren  geht.  Ferner  bleibt  ein 
immerhin  nennenswerter  Teil  des  Zinns  auf  dem 
Eisen  zurück,  und  endlich  muß  das  gewonnene 
Zinn  einem  Schmelzprozeß  unterzogen  werden, 
aus  dem  es  nur  mit  einem  Gehalt  von  etwa 
97  bis  98  «o  herauskommt,  da  einige  Bei- 
mengungen von  Blei  auch  bei  sorgsamer  Arbelt 
nicht  zu  vermeiden  sind. 

Diese  Uebelstände,  die  im  Wesen  des  Verfahrens 
liegen,  lassen  es  natürlich  angezeigt  erscheinen, 
nach  einem  anderen  Verfahren  Ausschau  zu  halten. 
Und  wie  vor  etwa  2T>  Jahren  die  Leichtigkeit, 
elektrischen  Slrom  zu  erzeugen,  die  elektrolytische 
Entzinnung  ins  Leben  rief,  so  war  es  vor  einigen 
Jahren  die  Leichtigkeit,  Chlor  billig  in  flüssiger 
Form  zu  beziehen,  die  anregte,  die  Vorschläge, 
mit  diesem  Reagens  die  Trennung  vorzunehmen, 
einer  eingehenden  Prüfung  zu  unterziehen. 
Bereits  Mitte  des  vorigen  Jahrhunderts  ist  es 
verschiedentlich  versucht  worden,  von  Higgins* 
1854  in  England,  in  Amerika  von  Parmolec,** 
von  Seely***  und  von  Panton,t  mittels 
Chlor  zu  entzinnen.  Die  ersten  Entzinner  haben 
auch  sofort  erkannt,  daß  das  Wesen  des  Ver- 
fahrens auf  Anwendung  von  t  rockenem  Chlor- 
gas beruht.  Trockenes  Chlorgas  verbindet  sich 
sehr  energisch  unter  großer  Wärmeentwickelung 
mit  Zinn,  wasserfreies  Zinnchlorid  bildend,  eine 
schwere,  leicht  bewegliche,  an  der  Luft  außer- 
ordentlich stark  rauchende  Flüssigkeit,  die  bereits 
seit  300  Jahren  den  Chemikern  bekannt  ist, 
wenn  auch  wohl  nur  wenige  sie  mit  eigenen 
Au^en  gesehen  haben  mögen.  Im  Jahre  1605 
schon  hat  der  Chemiker  Li  ha  vi  us  dieses  Pro- 

*  Kngl.  Patent  Nr.  7<H!,  1854. 

U.  S.  A.  Patent  Nr.  102  148,  1870. 

CS.  A.  Patent  Nr.  127  375  1872. 

t  l\  S.  A.  Pati.nt  Nr.  1 :».'» 578.  1873. 
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dukt  beschrieben,  welches  unter  dem  Namen 
li<|iior  fumans  Libavii  seit  jener  Zeit  bekannt  ist. 

Leitet  man  trockenes  Chlor  über  Welßhlech- 
abfalle,  so  vereinigen  sich  Chlor  und  Zinn,  dieses 
Zinnchiorid  bildend,  das  abtropft.  Da  trockenes 
Chlor  Eisen  bei  niederer  Temperatur  nicht  an- 
greift, so  liegt  ein  sehr  einfacher  Prozeß  vor, 
aber  so  einfach  auch  dieser  Prozeß  aussieht,  so 
sollte  es  mehr  als  ftO  Jahre  dauern,  bis  er  in 
die  Praxis  übergeführt  werden  konnte.  Die 
Schwierigkeiten  waren  mannigfacher  Art.  Sie 
lajren  einmal  in  der  Gewinnung  des  Chlors,  da« 
billig  herzustellen  und  zu  versenden  die  Che- 
miker erst  lernen  mußten.  Sodann  war  die  Ober- 
fläche —  und  bei  einer  größeren  Fabrikation 
ist  diese,  wie  ich  Ihnen  bereits  gesagt  habe, 
sehr  bedeutend  —  bei  Beendigung  der  Fabri- 
kation bedeckt  mit  dieser  stark  qualmenden, 
sehr  belästigenden  Flüssigkeit,  die  die  Haut  und 
vor  allem  die  Schleimhäute  der  Nase,  der  Augen 
und  des  Mundes  aufs  unangenehmste  angreift. 
Ein  Hantieren  mit  dem  Blech  ist  nicht  möglich, 
solange  auch  nur  eine  Spur  von  dieser  Flüssig- 
keit auf  den  Blechschnitzeln  ist.  Sie  vollständig 
zu  entfernen,  war  eine  unerläßliche  Aufgabe, 
die  erschwert  wurde  dadurch,  daß  man  nicht 
mit  Wasser  waschen  durfte,  denn  eine  Lösung 
dieses  Zinnchlorids  greift  das  Eisen  sehr  ener- 
gisch an,  wobei  das  Zinnchlorid  selbst  wertlos 
wird.  Auch  nach  der  Entfernung  des  wasser- 
freien Zinnchlorids  war  dieses  Eisen  außerordent- 
lich dem  Kosten  ausgesetzt.  So  blieben  denn 
alle  die  schönen  Ideen  des  Entzinnens  mit  Chlor 
meistens  im  Laboratorium  stecken  und  wuchsen 
kaum  zu  Versuchsanlagen  sich  aus,  bis  Mitte 
der  80  er  Jahre  La  in  hotte  in  Brüssel  in  größe- 
rem Maßstabe  den  Versuch  machte,  indem  er  in 
einen  Schachtofen ,  dessen  Innenrnum  erhitzt 
wird,  von  oben  die  Weißbleehabt'fllle  einfüllte 
und  von  unten  mit  Luft  stark  verdünntes  Chlor- 
gas einleitete  (Lambotte,  D.  R.  P.  Nr.  3*2  517. 
1884;  vergl.  Abbild.  2).  Dieses  Chlor  verband 
sich  mit  dem  Zinn  der  Weißblechabfalle,  und 
die  Luft  führte  die  Dampfe  des  gebildeten  Chlor- 
zinns in  die  Vorlagen,  in  denen  letzteres  zu 
einer  Zinnchloridlösung  verdichtet  wurde.  Am 
Fuße  seines  Ofens  zog  er  seine  nunmehr  ent- 
zinnten  Weißblechabfaile  heraus,  paketierte 
sie  und  versandte  sie  an  die  Stahlwerke.  Das 
Verfahren  ist  einfach  in  der  Hantierung,  Ich 
bin  aber  überzeugt,  daß  die  Arbeiter  bei 
dem  Bedienen  des  Ofens  von  den  Zinnehlorid- 
danipfen  stark  belästigt  worden  sind,  denn 
selbst  bei  kräftigem  Absaugen  Ist  anzunehmen, 
daß  die  unten  abgezogenen  Abfalle  noch  mit 
Zinnchiorid  bedeckt  waren.  Vor  allem  aber 
konnte  das  von  Lambotte  erhaltene  Eisen  nicht 
konkurrieren  mit  dem  Eisen  des  elektrolytischen 
Verfahrens,  da  es  außerordentlich  stark  dem 
Hosten  ausgesetzt  war.    Dieser  Uebelstand  zeigte 


sich  bei  allen  Chlorentzinnungen.  Man  mochte 
noch  so  vorsichtig  Chlor  einleiten  und  noch  so 
sorgsam  unter  Vermeidung  aller  Feuchtigkeit 
das  Zinnchlorid  und  etwaiges  überschüssiges 
Chlor  entfernen,  das  zurückbleibende  schön 
Stahlbau  aussehende  entzlnnte  Eisen  war  schon 
am  nächsten  Tage,  auch  wenn  man  es  auf  ganz 
trockenem  Lager  stapelte,  stark  verrostet,  und 
die  Rostung  schritt  außerordentlich  schnell  voran. 
Die  Ursache  dieser  Nachrost ung  des  Eisens,  die 
bei  allen  Chlorprozessen  sich  zeigte,  wurde 
nach  sorgsamem  Studium  gefunden  in  d-  r  Tat- 


□ 


sache,  daß,  nicht,  wie  es  den  Anschein  hatte, 
das  Chlor  das  Eisen  unangegriffen  läßt,  sondern 
daß  sich,  freilich  dem  Auge  unsichtbar,  auf 
diesem  Eisen  stets  ein  feiner  Ueberzug  von 
wasserfreiem  Eisenchlorld  findet.  Sobald  nun 
dieses  bis  dahin  sorgsam  vor  Feuchtigkeit  be- 
wahrte Eisen  der  Luft  ausgesetzt  wurde,  zog 
es  Feuchtigkeit  an,  und  dieses  wasserige  Eisen- 
chlorid zerfraß  das  Eisen  sehr  schnell,  indem  es 
reduziert  wurde  zu  Eisenchlorür  und  dieses 
wieder  Sauerstoff  und  Feuchtigkeit  aus  der  Luft 
anzog,  sich  in  Oxychlorid  verwandelte,  dieses 
wiederum  durch  das  Eisen,  dieses  zerstörend, 
reduziert  wurde,  und  so  fort,  so  daß  dieses 
Eisenchlorid  als  ein  standiger  Uebertrager  von 
Sauerstoff  und  Feuchtigkeit  der  Luft,  als  ein 
Kostförderer  anzusehen  ist.  Erst  nach  dieser 
Erkenntnis,  die  nun  ein  Mittel  in  die  Hand  gab. 
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durch  Waschen  dieses  Eisen  von  Eisenchlorid 
zu  befreien,  war  es  möglich,  ein  auch  lager- 
haftes Eisen  mittels  des  Chlorprozesses  zu  ge- 
winnen.* . 

An  Hand  dieser  Erkenntnisse  wurde  nun  ein 
Verfahren  ausgearbeitet,  welches  alle  Erforder- 
nisse für  einen  Großbetrieb  bietet.  Da,  wie 
schon  erwllhnt,  jede  Feuchtigkeit  ausgeschlossen 
werden   muH,   um  einen  Angriff  des  Eisens  zu 

verhindern,  so  muß 
natürlich  darauf  ge- 
sehen werden,  daß  das 
Material  trocken  ist 
und  frei  von  allen 
organischen  Substan- 
zen, Papier,  Stroh, 
Lack  usw.  Es  muß 
also  nicht  nur  die  an- 
hangende Feuchtigkeit 
entfernt  werden,  son- 
dern auch  alles,  was 
Wasser  zu  bilden  im- 
stande ist;  denn  das 
Zinnchlorid  ist  ein 
Körper,  der  mit  außer- 
ordentlicher Energie 
Wasser  anzieht  und 
organischeKörper  ver- 
kohlt, dabei  ein  ge- 
wässertes schwer  de- 
stillierbares Produkt 
bildend ,  welches  das 
Zinnchlorid  also  auf 
dem  Eisen  festhalten 
würde.  Größte  Trok- 
kenheit  ist  daher  eine 
Vorbedingung  für  die- 
ses Verfahren.  Jeder 

Chlorentzinnungs- 
beklltor  sollte  die 
Marke  tragen:  Extra 
dry.  So  vorbereitet, 
werden  die  Weißblech- 
abfnlle  in  Pakete  ge- 


Ablüldung  3. 
Schema  des  Apparates  zur 
Entzinnung  mit  Chlorgas 
nach  Goldschmidt. 


preßt,' 


Wie 


sie  den 
Martinöfen  zugehen, 
und  in  großen  Körben  mittels  Kran  in  große  Zylin- 
der gepackt,  diese  dann  geschlossen  und  Chlor 
eingeleitet  (Abbild.  3).  Außer  der  Feuchtigkeit 
muß  auch  eine  Temperaturerhöhung  vermieden 


werden. 


*** 


Bei  der  Vereinigung  von  Zinn  und 


Chlor  zu  Zinnchlorid  entwickeln  sich  über  1000 
Kalorien.  Eine  sehr  sorgsame  Kühlung  und  stan- 
dige Abführung  der  entwickelten  Hitze  ist  also 
eine  weitere  Bedingung.  Um  eine  vollständige  Ent- 
zinnung der  Pakete  auch  im  Innern  zu  erreichen, 
wird  unter  Druck  gearbeitet,  es  wird  das  Chlor 

•  D.  K7l\  Nr.  17«  4:»;. 

**  I).  fL  F.  Nr.  176  4&C  und  viele  ausländische. 
•••  II.  R.  F.  Nr.  IHM  018  und  viele  ausländische. 


mit  mehreren  Atmosphären  Druck  in  die  Pakete 
hineingepreßt.  Das  gasförmig  eintretende  Chlor 
verbindet  sich  mit  dem  Zinn  zu  dem  flüssigen 
Zinnchlorid,  kondensiert  sich  also.  Diese  Tat- 
sache gibt  ein  untrügliches  Zeichen  für  die  Be- 
endigung des  Prozesses,  und  das  ist  von  größter 
Bedeutung.  Solange  noch  Zinn  vorhanden,  kon- 
densiert sich  das  Chlor,  und  der  Druck  fallt. 
Bleibt  der  Druck  aber  im  allseitig  geschlossenen 
Apparat  einige  Zeit  konstant,  so  ist  das  ein  un- 
trügliches Zeichen,  daß  das  Chlor  kein  Zinn 
mehr  findet,  mit  dem  es  sich  vereinigen  kann, 
daß  der  Prozeß  also  beendigt  ist.  Nach  voll- 
endeter Entzinnung  wird  durch  Evakuierung  für 
eine  vollständige  Entfernung  des  Chlors  und 
Zinnchlorids  Sorge  getragen,  die  Pakete  werden 
sorgfältig  gewaschen*  und  sind  dann  für  das 
Martin  verfahren  fertig. 

Der  Prozeli  vermeidet  so  die  Uebelstände 
des  elektrolytischen  Verfahrens,  die  Handarbeit  ist 
ganz  gering,  weil  man  die  Abfälle  in  großen  Ein- 
heiten durch  den  Prozeß  wandern  lassen  kann. 
Es  wird  gleichfalls  in  einem  Arbeitsgang  ent- 
sinnt, dabei  aber  an  Stelle  des  minderwertigen 
Zinnschlammc8  ein  wertvolles  Zinnpräparat,  das 
Zinnchlorid,  das  in  Seidenfärbereien  Absatz  findet, 
gewonnen.  Das  Eisen  wird  in  diesem  Verfahren 
wesentlich  besser  entzinnt  als  nach  dem  elektro- 
lytischen Verfahren,  und  endlich  geht  kein  Zinn 
in  Waschwässern  verloren.  Das  Arbeiten  unter 
Druck  gewährleistet  das  Eindringen  des  Chlors 
auch  in  diejenigen  Stellen,  die  eng  aufeinander 
liegen  sollten,  so  daß  die  sogenannten  weißen 
Flecken,  das  sind  Stellen,  an  die  das  Entzin- 
nungsmittel  nicht  gedrungen  ist,  die  sich  also 
der  Entzinnung  entzogen  haben,  bei  dieser  Me- 
thode außerordentlich  selten  sind  und  jedenfalls 
nur  in  dem  Maße  auftreten,  daß  die  Qualität 
des  Materiales  nicht  beeinträchtigt  wird.  Sie 
müssen  dabei  berücksichtigen,  daß  auf  joder 
Seite  des  Eisens  etwa  nur  1  °!o  des  Gewichts 
an  Zinn  sitzt,  daß  also,  wenn  selbst  l  °/o  der 
Oberfläche  gar  nicht  entzinnt  wäre,  nur  0,02  °/o 
Zinn  auf  dem  Eisen  sein  würden,  eine  Menge,  die 
um  so  unschädlicher  ist,  als  das  Eisen  nicht  ge- 
puddelt,  sondern  verschmolzen  wird. 

Ich  möchte  hierbei  hervorheben,  daß  bei  der 
Analyse  von  entzinnt  ein  Eisen  oftmals 
insofern  Fehler  gemacht  werden,  als  die  Che- 
miker zu  geringe  Einwatren  nehmen.  Bei  einer 
Einwage  von  10  g  ist  es  natürlich  leicht  mög- 
lich, daß,  wenn  ein  nlchtentzinntes  Fleckchen 
mit  hineinkommt,  man  ein  ganz  falsches  Bild 
von  der  Entzinnung  erhält.  Ich  lasse  in  meinem 
Werk,  um  eine  gute  Durchschnittsprobe  zu  haben, 
stets  3  kg  in  Salzsäure  auflösen  und  bin  nur 
zufrieden,  wenn  die  Analyse  wesentlich  unter 
0,1  0/0  Zinn  ergibt. 


•  D.  R.  F.  Nr.  176  457  und  viele  ausländische. 
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Der  Ausdehnungstrieb  der  verschiedenen  Ent- 
zinnunggwerke  hat  nun  seit  Jahren  bewirkt, 
daß  die  Nachfrage  nach  Weißblechabfallen  stets 
größer  ist,  als  das  Angebot.  Die  Preise  der 
Weißblechabfftlle  lassen  bei  dem  scharfen  Wett- 
bewerb dem  Entzinner  keinen  Verdienst,  ja 
werden  vielfach  in  der  Hoffnung  auf  eine  Bes- 
serung der  Konjunktur  oder  in  der  Sorge,  ohne 
Material  zu  bleiben,  weit  über  den  Wert  be- 
zahlt. Es  haben  sich  daher  seit  einigen  Jahren 
die  Entzinnungsfabriken  nach  Ersatz  umgesehen. 
Dieser  bot  sich  in  den  gebrauchten  ver- 
zinnten Gegenständen,  vor  allem  ge- 
brauchten Konservendosen,  die  sich  in  großen 
Mengen  auf  den  Müllablageplfttzen  der  Städte 
und  an  den  Müll  Verbrennungsöfen  vorfinden,  wo 
sie  ein  sehr  lastiges  Material  bilden.  Der  Ver- 
arbeitung dieser  Büchsen  stellen  sich  aber  er- 
hebliche Schwierigkeiten  in  den  Weg.  Die  alten 
Büchsen  sind  zunächst  verunreinigt  mit  den 
Resten  des  Inhaltes,  Speiseresten,  Wichse.  Putz- 
pomade  oder,  wie  Dr.  Roeber  in  der  „Electro- 
chemicnl  and  Metallurgical  Industry"  einmal 
schrieb,  Kaviar.  Ich  habe  letzteren  bisher 
noch  nicht  darin  gefunden.  Ferner  sind  die 
Büchsen  mit  Reklameaufschriften  beklebt  oder 
bedruckt;  sie  sind  gelötet  mit  einem  bleihal- 
tigen Lot,  und  auch  Blei  muß  als  eine  Ver- 
unreinigung angesehen  werden.  Die  Böden  sind 
vielfach  eingefalzt,  und  in  den  Falzen  befindet 
sich  ein  Gummiring  zur  Dichtung.  In  diese 
Falzen  tritt  natürlich  kein  Entzinnungsmittcl. 
Ferner  sind  die  Büchsen  außerordentlich  volu- 
minös, und  das  Innere  entzieht  sich  leicht  dem 
Eindringen  von  Flüssigkeit.  Es  war  also  zu- 
uflehst  die  Aufgabe  gestellt,  die  Büchsen  auf  ein 
kleineres  Volumen  zu  bringen,  ihr  Inneres  zu- 
ganglich zu  machen,  sie  zu  reinigen,  das  Lot 
zu  entfernen  und  die  Falzen  zu  öffnen  bezw. 
den  Gummiring  darin  zu  zerstören.  Bei  dem 
wertlosen  Material  muß  alles  dies  mit  Auf- 
wendung von  sehr  geringen  Kosten  gemacht 
werden.  Schließlich  hat  sich  folgendes  Ver- 
fahren als  brauchbar  erwiesen:  Die  Büchsen 
werden  zunächst  gepreßt  und  gleichzeitig  durch 
Stachelwalzen  mit  einer  großen  Anzahl  von 
Löchern  versehen,  um  überhaupt  gewaschen  wer- 
den zu  können.*  Dann  werden  alle  anhaften- 
den Fette,  Lacke  usw.  durch  Waschen  in  Alkali 
verseift,  dann  in  reinem  Wasser  nachgewaschen 
und  endlich  in  einem  Ofen  das  Lot  abgeschmol- 
zen  und  die  Kniitsehukeinlage  in  den  Falzen 
durch  Hitze  zerstört.  So  vorbereitet  sind  die 
Büchsen  dann  vollkommen  rein  und  können  in 
Pakete  gepreßt  der  Kntzinnung  zugeführt  werden.** 
Sie  sehen  in  der  kleinen  Aufstellung  dort  die 
verschiedenen  Stadien,  die  die  Büchsen  durch- 
machen, bis  sie  zur  Entzinnung  kommen. 

♦  l>.  Ii.  I\  Nr.  181  °7«. 

IV  K.  I*.  Nr.  17Ö  456  und  188018. 


Auch  unter  den  Reinigungsmethoden.  <lie 
verschiedentlich  vorgeschlagen  worden  sind,  be- 
finden sich  sehr  sinnreiche  Vorschlage,  die  aber  nicht 
ein  Waschen,  sondern  nur  ein  Erhitzen  der  Büchs« 
behufs  Entfernung  von  Lot  vorsehen.  Sie  sind  nach 
meiner  Erfahrung  wenig  empfehlenswert,  da  die 
organischen  Reste  auf  der  Büchse  festbrennen 
und  an  einzelnen  Stellen  einen  Koksüberzug 
bilden,  der  das  Durchdringen  des  Entzinnungs- 
mittels  unmöglich  macht.  Aufgabe  jeder  Vor- 
bereitung der  Büchsen  für  die  Entzinnung  muß 
es  sein,  sie  so  vorzubereiten,  daß  sie  möglichst 
vollständig  entzinnt  werden  können,  denn  sonn 
wird  das  Eisen  minderwertig,  und  es  wird  nicht 
soviel  Zinn  gewonnen,  um  die  stets  kostspielige 
und  umständliche  Reinigung  dieses  Materials  loh- 
nend zu  gestalten.  Ungereinigte  Büchsen  geben 
bei  der  Entzinnung  nur  wenig  Zinn  und  ein 
ganz  minderwertiges  Eisen  und  sollten  der  Ent- 
zinnung überhaupt  nicht  zugeführt  werden. 

Was  nun  die  wirtschaftliche  Seite  dieser 
Weißbleehentzinnung  betrifft,  so  ist  in  erster 
Linie  dankenswert  hervorzuheben  der  Entschluß 
des  Deutschen  Zollparlaments  vom  Jahre  |H7i\ 
der  die  Weißblechabfftlle  auf  die  Freiliste  stellte, 
wahrend  Roheisen  und  Schrott  mit  fünf  Silber- 
groschen für  100  kg  belastet  wurden.  In  dem 
Antrage  auf  Befreiung  der  Weißblechabfalle  von 
der  Zollpflicht  heißt  es:  „Die  bezeichnete  In- 
dustrie, welche  ein  bisher  fast  wertloses  Material 
zu  nutzbarer  Verwendung  bringt,  hat  im  Zoll- 
verein den  wünschenswerten  Aufschwung  nicht 
zu  gewinnen  vermocht,  weil  innerhalb  des  Ver- 
einsgebietes sich  die  Weißblechabfftlle  nicht  in 
solcher  Menge  ergeben,  um  deren  Sammlung  und 
demnftchstige  Verarbeitung  auf  Zinn  in  lohnen- 
der Weise  betreiben  zu  können,  und  weil  der 
Bezug  dieser  Abfalle  aus  dem  Auslande,  nament- 
lich aus  den  Seeplatzen  Frankreichs,  Englands 
und  Hollands,  wo  die  Anfertigung  der  Blech- 
büchsen zum  Versand  von  eingemachten  Fruchten. 
Gemüsen.  Fischen  usw.  außerordentliche  Quanti- 
täten von  Weißblechabfallen  liefert,  durch  den 
darauf  ruhenden  Zoll  von  5  Sgr.  zu  sehr  be- 
schwert ist.  Um  dieses  Hindernis  zu  beseitigen, 
sind  in  der  Zahl  der  vom  Zoll  zu  befreienden 
Artikel  unter  Nr.  15  die  Weißblechabfalle  neu 
aufgenommen  und  unter  Vi  die  Aufnahme  der- 
selben unter  Nr.  1  a  der  ersten  Tarilabteiliinc 
beantragt." 

Es  dmerte  freilich  noch  ein  halbes  Menschen- 
alter,  bis  die  technischen  Schwierigkeiten  über- 
wunden waren,  um  in  dem  wirtschaftlich  bezw. 
zollpolitisch  so  vorbereiteten  Boden  die  betref- 
fende Industrie  entstehen  zu  lassen.  Nachdem 
dies  geschehen,  nahm  die  Industrie  einen  außer- 
ordentlich schnellen  Aufschwung  und  griff  für 
den  Bezug  ihres  Rohmaterials  bald  weit  über 
die  Grenzen  des  Deutschen  Reiches  hinaus.  Heute 
senden  sämtliche  Krdteiledie  WVißblechabfälle  hier 
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an  den  Niederrhein,  wo  dieselben  entzinnt  werden, 
und  wo  die  entzinnten  Abfalle  in  unmittelbarer 
Nitlie  einen  Markt  finden.  Die  in  den  hiesigen 
Fabriken  entzinnten  Weißblechabfillle  stammen 
zu  etwa  Y*  bis  4/s  aus  dem  Auslände,  und  zwar 
kommen  sie  aus  aller  Herren  Länder.  Es  mag 
auf  den  ersten  Blick  erstaunlich  erscheinen,  daß 
ein  so  geringwertiger  Artikel  so  hohe  Frachten 
lohnt.  Die  Weißblechabschnitte  entfallen,  weit 
verstreut  in  der  Welt,  an  den  Küsten  des  Bis- 
kayischen Meerbusens  bei  der  Herstellung  von 
Büchsen  für  die  Sardinen,  in  Aegypten  für  die 
Zigaretten,  in  Neufundland  bei  der  Hummer- 
konservlerung,  in  Norwegen  bei  der  dortigen 
Fischkonservenindustrie,  in  der  Schweiz  bei  der 
kondensierten  Milch  usw.  An  Ort  und  Stelle 
kann  nicht  gut  entzinnt  werden,  1.  weit  die 
Mengen  an  und  für  sich  jeweils  viel  zu  gering 
-sind,  um  eine  eigene  Fabrikation  lohnend  er- 
scheinen zu  lassen,  und  2.  weil  die  Orte  sich 
größtenteils  überhaupt  nicht  für  eine  industrielle 
Entwicklung  eignen,  endlich,  weil  die  Fracht 
doch  aufgewandt  werden  muß,  um  das  entzinnte 
Eisen,  das  ja  nur  2  °/o  seines  Gewichts  durch 
die  Entzinnung  verloren  hat,  zu  den  Martin- 
werken  zu  schaden.  Ks  wird  Ihnen  daher  ein- 
leuchten, daß  es  viel  praktischer  ist,  die  Weiß- 
blechabfalle zu  trnnsportioren,  als  das  entzinnte 
Eisen,  und  Deutschland  und  der  Niederrhein 
eignen  sich  wegen  der  günstigen  Frachtverhalt- 
nisse  für  die  Einfuhr  besonders,  da  infolge  der 
erwähnten  Zollpolitik  Schrott  hier  höherwertig 
war  als  etwa  in  England. 

Leider  muß  ich  sagen,  daß  die  günstigen 
Verhältnisse,  welche  bisher  in  Deutschland  ge- 
herrscht haben,  insofern  aufgehört  haben,  als 
trotz  unseres  Zolles  auf  Schrott  die  entzinnten 
Blechabfalle  in  England  von  den  englischen  Stahl- 
werken höher  bewertet  werden  als  in  Deutsch- 
land. Wahrend  ich  früher  hier  in  Deutschland 
bessere  Preise  erhielt  als  in  England,  und  noch 
im  ersten  Semester  1906  hier  fast  4  ■#  f.  d. 
1000  kg  mehr  erhielt  als  drüben,  der  Schutz- 
zoll von  10  -M  auf  Roheisen  bezw.  Schrott  also 
wenigstens  zum  Teil  zur  Geltung  kam.  ist  neit 
dem  zweiten  Semester  1H0G  dies  ins  Gegcnleil 
umgeschlagen.  War  damals  die  Differenz  zu 
Deutschlands  Ungunsten  nur  etwas  über  1  r.M> 
f.  d.  t,  so  stieg  sie  im  ersten  Semester  1907 
auf  2  im  zweiten  Semester  1907  auf  über 
3  ,K  und  in  diesem  Jahr  auf  H  bis  10  ff,  da 
die  Werke  hier,  wie  mir  mittrcteilt  worden  ist, 
beschlossen  haben  sollen,  diese  Abfalle  nicht 
iiber  40  t£  zu  bewerten,  ein  Beschluß,  der 
wahrend  des  stärksten  Schrot tangebol es  auch 
durchgeführt  werden  konnte,  jetzt  freilich  über- 
wunden ist,  wenngleich  der  Preis  noch  immer 
wesentlich  unter  dem  in  England  jrezalilten  ist,  wo 
über  50  ,  ff,  bezahlt  werden.  Dali  eine  derartige 
Differenz  in  der  Bewertung  für  die  Enlwickelung 


der  englischen  Entzionungsindustrle  sehr  vorteil- 
haft und  für  uns  sehr  nachteilig  gewesen  ist. 
ist  sehr  einleuchtend,  und  die  Folge  ist  auch 
die  große  Notlage  eines  großen  Teils  unserer 
deutschen  Entzinuungsindustric  und  die  Entwick- 
lung dieser  Industrie  in  England  Es  wäre  sehr 
bedauerlich,  wenn  die  Fortdauer  dieses  Verhält- 
nisses diese  hier  auf  deutschem  Boden  entstandene 
Industrie  ins  Ausland  treiben  würde.  Da  Schrott 
und  Roheisen  im  allgemeinen  in  England  billiger 
sind  als  in  Deutschland,  so  führe  ich  die  hohe 
Bewertung  der  entzinnten  Pakete  durch  die  eng- 
lischen Stahlwerke  im  Gegensatz  zu  den  deutschen 
darauf  zurück,  daß  die  englischen  Werke  unab- 
hängig voneinander  einkaufen  und  mehr  indivi- 
dualisieren, und  nicht,  wie  da*  hier  vielfach  ge- 
schieht, generalisieren  und  allgemein  entzinnte 
Pakete  gering  bewerten,  weil  hie  und  da  ein 
Werk  liederlich  arbeitet  und  schlechtes  Material 
geliefert  hat. 

Genau  kann  ich  nicht  angeben,  wie  groß  die 
Verarbeitung  von  Weißbleehabfällen  hier  in 
Deutschland  ist.  Immerhin  darf  ich  sie  wohl 
auf  jährlich  75  000  t  schätzen,  wovon  meine 
Fabrik  50  000  t  verarbeitet,  wahrend  in  die 
anderen  25  000  t  sich  etwa  8  bis  10  andere  Werke 
teilen.  Diese  auffallend  große  Zahl  kleiner 
Betriebe  rührt  teilweise  daher,  daß  es  noch  immer 
Leute  gibt,  die  von  berufsmäßigen  Installateuren 
von  Entzinnungsanlagen  sieh  wunderbare  Gewinn- 
Kalkulationen  vorrechnen  lassen,  bei  denen  mit 
viel  zu  hohen  Zinnausbeuten  und  viel  zu  geringen 
Verarbeitungskosten  gerechnet  wird,  und  die  ferner 
sieh  betören  lassen  von  der  Vorstellung,  eine  an 
dem  Ort  der  Wcißbleehverarbeitung  errichtete 
Fabrik  spare  Transportkosten,  wobei  sie  übersehen, 
daß  das  entzinnte  Eisen,  also  fast  das  gleiche 
Gewicht,  doch  nach  der  Eutzinnung  zum  Stahl- 
werk transponiert  werden  muß.  Kleine  Fabriken 
arbeiten  unwirtschaftlich,  da  sie  arbeitsparende 
Maschinen  nicht  einführen  können,  die  (icneral- 
unkosten  für  die  Tontie  Abfalle  zu  hoch  sind: 
zudem  sind  sie  auf  das  eleklrolytische  Verfahren 
angewiesen,  bei  dem  die  kleine  Anlage  mit  hohen 
Stromkosten  zu  rechnen  hat.  Ist  ein  großer 
Teil  dieser  Fabriken  bisher  schon,  nachdem  viel 
Geld  verloren,  eingegangen,  so  wird  der  Kon- 
kurrenzkampf für  die  übrigen  jetzt  noch  sehr  viel 
aussichtsloser,  nachdem  sie  mit  dem  Chlorver- 
fahren  in  Wettbewerb  zu  treten  haben. 

Von  den  in  Deutschland  verarbeiteten  75  000  t 
Abfalle  werden  jahrlich  etwn  1500  t  Zinn  bezw. 
Zinnpraparate  gewonnen,  das  sind  etwa  10°;'o  des 
gesamten  Verbrauchs  Deutschlands  an  Zinn. 
Im  übrigen  Europa  dürften  etwas  über  25  000  t 
Weiliblechabfalle  entzinnt  werden,  und  in  den 
Vereinigten  Staaten  etwa  »'»0  000  t,  im  ganzen 
also  rd.  IM)  0<H)  t  mit  »000 bis  3500  t  Zinn,  'i  «■» 
der  Gesamtmenge  des  jährlich  gewonnenen  Zinns 
Gelingt  es  erst,   die  gebrauchten  Büchsen  in 
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ausgedehnterem  Maße  der  Entzinnung  zuzuführen, 
8u  dürfte  die  Gewinnung  an  Zinn  sich  noch  sehr 
steigern. 

Wenn  Sie  nun  berücksichtigen,  dal)  die  Menge 
entzinnten  Eisens  etwa  die  gleiche  ist  wie  die 
der  WciÜblechabfalle ,  also  75  000  t  hier  am 
Niederrhein,  und  daB  die  Einfuhr  von  Sehrott 
Uber  unsere  westlichen  Grenzen  aus  Holland. 
Frankreich  und  Belgien  in  den  letzten  4  bis  5  Jahren 
zwischen  50  000  und  100  000  t  geschwankt 
hat,  so  mögen  Sie  erkennen,  daß  die  Einfuhr 
doppelt  so  groß  hfttio  sein  müssen,  wenn  die 
Entzinnungsindustrie  Ihnen  nicht  diese  Mengen 
geliefert  und  nicht  mit  den  oben  erwähnten 
Mengen  geholfen  hatte.  Wenn  Sie  ferner  nun 
berücksichtigen,  daß  die  Verarbeitung  der  alten 
Büchsen  eben  erst  begonnen  hat.  und  daß 
wohl  anzunehmen  sein  dürfte,  daß,  wenn  die 
technischen  Schwierigkeiten  erst  vollständig  über- 
wunden sein  werden,  und  wenn  es  gelungen  sein 
wird,  das  Sammeln  bei  Müll  Verbrennung«- Anstalten 
und  den  Abladeplätzen  oder  gar  in  den  Haus- 
haltungen zu  organisieren,  etwa  ähnlich  dem 
in  New  York  eingeführten  System  der  Dreiteilung 
des  Mülls  in  Küchennbfttlle,  in  Aschen  und  ge- 


werbliche Abfalle  — ,  auch  aus  diesen  alten  Kon- 
servenbüchsen eine  ahnliche  Menge  wie  aus  den 
Weißblecbabschnitten  herauskommen  dürfte,  w 
ersehen  Sie.  daß  es  allein  hier  für  den  Nieder- 
rhein  sich  um  Zahlen  handelt,  die  vermutlieL 
größer  sein  dürften,  als  die  meisten  von  Ihnen 
dies  vermutet  haben.  Wenn  nun  erat  die  Schwierig- 
keiten der  Vorbereitung  der  alten  Weißblechgegen- 
Atande  und  Konservendosen  überwunden  sein 
sollten,  so  ist  auch  anzunehmen,  daß  weiten- 
Eisenabfalle,  die  heute  noch  gar  nicht  in  den 
Kreis  der  Verhüttung  eingeführt  sind,  dieser 
wieder  zugeführt  werden,  z.  B.  die  verzinkten 
und  emaillierten  Gegenstände. 

Je  schwieriger  die  Beschaffung  der  Eisenerie 
wird,  eine  um  so  größere  Rolle  spielt  natürlicli 
der  Schrott  für  Eisen-  und  Stahlfabrikation,  und 
wenn  die  gewaltigen  Zahlen,  mit  denen  Sie  W\ 
Ihren  Hochöfen  nnd  Stahlwerken  zu  rechnen 
pflegen,  auch  die  Zahlen  dieser  Entzinnungs- 
industrie und  der  Industrieen,  die  sich  daran 
angliedern,  außerordentlich  klein  erscheinen  lassen, 
so  mögen  Sie  auch  dieser  Industrie  Ihr  Wohl- 
wollen wie  bisher  erhalten,  nach  der  alten  Bauern- 
regel: Kleinvieh  macht  auch  Mist. 
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Deutsche  Patentanmeldungen.* 

10.  Dezember  1908.  Kl.  7  a,  W  27  628.  Speise- 
vorrichtung für  Pilgerschrittwalzwerke.  Emil  Winter, 
Pitteburg,  Pa.,  V.8t.A. 

Kl.  24  c,  Scb  29  476.  Gasfeuerung,  insbesondere 
TQr  Flammenofen,  Herd-  und  andere  Oefen.  Ernst 
Schmatolla,  Berlin,  Waterloo-Ufer  15. 

Kl.  24  f,  L  25  831.  Kettonrost  mit  längslicgenden, 
je  auf  zwei  Querstangen  gereihten  Kostgliedern. 
A.  Loinveber  &  Co.,  ü.  m.  b.  II.,  Oleiwitz. 

Kl.  24  k,  U  3208.  Einrichtung  zur  Erhitzung  der 
Verbrennongsluft  durch  die  Heizgase  und  zur  gleich- 
zeitigen  Niederschlagung  der  Flugaacbe  bei  Feuorungs- 
anlagen.    Otto  L'hde,  Hamburg,  Hammer  Weg  16. 

Kl.  Sie,  C  16  731.  Verfabren  und  Forin  zum 
Gießen  von  Verbundblöcken  durch  Zusammenbringen 
der  verschiedenen  Metalle  ohne  Scheidewände.  William 
Henry  Connell,  Pittsburg,  Fa.,  V.  St.  A. 

Kl.  48  b,  J  10  794.  Vorrichtung  zum  Heraus- 
ziehen der  verzinnten  Blechtafeln  au«  der  Talgpfanne 
unter  Verwendung  Ton  Walzen  und  Führungen.  Thomas 
James,  Morriston,  Engl.  Priorität  der  Anmeldung  in 
England  (Pat.  23  899/06). 

Kl.  49g,  0  5642.  Vorrichtung  zur  Herstellung 
der  genauen  Endform  von  l'ebergangalaschen  für 
Eisenbahnschienen.  Oberbayerische  PHugfabrik  Job. 
(ig.  Hobler  Oes,  m.  b.  IL,  Landsberg  a.  Lech. 

14.  Dezember  190«.  Kl.  21h,  Seh  30  176.  Zur 
Stromuberleitung  dienenden  Lager  für  die  Achse 
von  Elektrodenrollen  elektrischer  Schweittmaschinen. 
Schwelmor  Eisenwerk  Müller  &  Co.,  Akt.-Oes.,  Schwelm. 

Kl.  24e,  Seh  28  720.  Vorfahren  zum  Betriebe 
von  tieneratoren,  hei  denen  die  Erzeugnisse  der  Ent- 

*  Die  Anmeldungen  liegen  von  dem  angegebenen 
Tage  an  wahrend  zweier  Monate  für  jedermann  zur 
Einsicht  und  Einspruchserhebung  im  Patentamts  zn 
Berli  n  aus. 


gaaung  durch  die  Vergasungszone  geleitet  werdrn 
Georg  Schimming,  Berlin,  Am  Friedrichshain  7. 

Kl.  26  d,  K  38  099.  Verfahren  zur  Gewinn«? 
der  Nebenprodukte  aus  (Jasen  der  trockenen  De- 
stillation oder  Vergasung  von  Brennstoffen  durch  Be- 
handlung mit  Säure  oder  saurer  Lauge;  Zus.  zum 
Pat.  181846.  Heinrich  Koppe».  Essen  a.  d.  Ruhr. 
Isenbergstraße  30. 

Gebraucbstnustereintragungen. 

14.  Dezember  1908.    Kl.  10a  Nr.  358  459.  Trarne 
vorrichtung    für    hocherhitzte    Stückgüter,  ins- 
ndere   für  glühenden   Koks.     Fa.   Aug.  Klönnc. 
Dortmund. 

Kl.  18c,  Nr.  358  536.  Eine  komplette  Hartem 
enthaltendes,  transportables  Hans.  Fa.  Albert  Bau- 
mann,  Aue  im  Erzg. 

Kl.  31  c,  Nr.  358 189.  Schmiedeiserner  Form- 
kasten für  Gießereien  mit  C-  Eisenrahmen.  Brüder 
Körting  (M.  &  A.  Körting)  G.  m.  b.  IL,  Tempelbof. 

Kl.  35  b,  Nr.  858  588.  DeckelabhebevorrichtuB? 
für  Tiefofenkrane.  Märkische  Maschinenbauanstalt 
Ludwig  8tuckenbolz,  A.-G.,  Wetter  a.  Ruhr. 

Kl.  49  b,  Nr.  358  342.  Zweiseitiger  Protileiwn- 
Gebrungsschneider  Tür  schwere  Profile.  Waggon- Fabrik 
A.-G.,  Uerdingen  a.  Rh. 

Kl.  49c,  Nr.  358  114.  Fallbammer  mit  an  den 
Führungsstangen  seitlich  und  unten  angebrachten 
Aussparungen.    Gebr.  Albrecht,  Wald,  Rhld. 

Kl.  49e.  Nr.  358  563.  Dampfhammerschieber  mit 
Kanülen  in  der  Dampfschieberwandung  für  den  Dampf- 
eintritt unter  den  Kolben.  J.  Banning,  Akt. -(«*■. 
Hamm  i.  W. 

21.  Dezember  1908.  Kl.  7  b.  Nr.  359273.  Mebr- 
Btutige  Ziebacheihe  für  Drahtziehmaschinen.  Will». 
Rönclicu,  Wald,  Rhld. 

Kl.  19  a,  Nr.  359412.  Vorrichtung  zum  Verhüten 
des  Wanderns  von  Eisenbahnschienen.  Heinrich  Dorp- 
müller,  Aachen,  Itoxgraben  71a. 
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Statistisches. 

Ein-  und  Ausfuhr  des  Deutschen  Reiches  in  den  Monaten  Januar-November  1908. 


1 


Eisenerze;  eisen-  oder  manganhaltige  Gasreinigungsmasse;  Konverterschlackon ;  '  1 
auagebrannter  eisenhaltiger  8chwefelkie«  (237  e)*    7  171  054 

(287  h)   294!Mi7 

238  003 
134  781 


Rolioisen  (777)  

Brucbeisen,  Alteisen  (Schrott);  Eisenfeilsp&ne  usw.  (848a,  843b)  

Röhren  und  Röhrenformstücke  aus  nicht  schmiedbarem  Guß,  Hahne,  Ventile  usw. 

(778a  u.  b,  779a  n.  b,  788e)  

Walzen  aus  nicht  schmiedbarem  Goß  (780a  u.  b)  

Maschinenteile  roh  u.  bearbeitet**  aus  nicht  schmiedb.  Ou6  (782a,  783a  — d) 
Sonstige  Eisengußwaren  roh  und  bearbeitet  (781  au.  b,  782b,  783 f  o.g.)  .  .  . 
Rohlappen;  Rohschienen;  Rohblöcke  ;  Brammen;  Torge walzte  Blöcke ;  Platinen ; 

Knüppel ;  Tiegelatahl  in  Blöcken  (784)  

Schmiedbares  Eisen  in  Stäben:    Träger  (J_-,  LI-  ond"  _TT_-Eisen)  (786a) 

Eck-  und  Winkeleisen,  Kniestficke  (785  b)   -  .  . 

Anderes  geformtes  (fassoniertes)  8tabeisen  (785  c)  

Band-,  Rei (eisen  (786 d)  

Anderes  nicht  geformtes  Stabeisen;  Eisen  in  Stäben  zum  Umschmelsen  (785 e) 

Grobbleche:  roh,  entzundert,  gerichtet,  dressiert,  gefirnißt  (786a)  

Feinbleche:  wie  «or.  (786b  u.  c)  .  .  .  .  

Verzinnte  Bleche  (788  a)  

Verzinkte  Bleche  (788b)  

Bleche:  abgeschliffen,  lackiert,  poliert,  gebraunt  usw.  (787,  788c)  ' 

Wellblech ;  Dehn-  (Streck)-,  Riffel-,  Waffel-,  Warzen ;  andere  Bleche  (789  a  u.  b,  790)  I 

Drabt,  gewalzt  oder  gezogen  (791a  —  c,  792  a  —  e)  

Schlangenröhren,  gewalzt  oder  gezogen;  Röhrenformstücke  (798a  u.  b) 
Andere  Röhren,  gewalzt  oder  gezogen  (794  a  u.  b,  795a  u.  b)  .  .  .  . 

Eisenbahnschienen  (796  a  u.  b)  

i,  Eisenbahnlaschen  und  Unterlagsplatten  (796  c  u.  d) 

n,  -radeisen,  -räder,  -radsatzo  (797)  

Schmiedbarer  OuB;  Schmiedestücke  •••  (798  a— d,  799  a— f)  

Geechosse,  Kanonenrohre,  Sagezahnkratzen  usw.  (799  g)  

Brücken-  und  Eisenkonstruktionen  (800a  u.  b)  .  

Anker,  Ambosse,  Schraubstöcke,  Brecheisen,  Hammer,  Kloben  um 

KlaHclienzüjfen;  Winden  (806a— c,  807)  

Landwirtschaftliche  Gerate  (808a  u.  b,  809,  810,  616a  u.  b)  

Werkzeuge  (811a  n.  b,  812a  n.  b,  813a— e,  814a  n.  b,  815a— d,  836a)   .  .  . 

Einenbahnlauchenschraubeu,  -keile,  8ch  wellen  schrauben  usw.  (820a)  

Sonstige»  Eisenbahnmaterial  (821a  u.  b,  824  a)  

Schrauben,  Niete  usw.  (820  b  u.  c,  825  e)  

Achsen  und  Achsenteile  (822,  823  a  n.  b)  

Wagenfedern  (824  b)  

Drahtseile  (826a)  

Andere  Drahtwaren  (825b — d)  

Drahtstift«  (825 f,  826a  u.  b,  827)  

Haus-  und  Küchengeräte  (828b  u.  c)  

Ketten  (829  a  u.  b,  8B0)  

Feine  Messer,  feine  8cheren  usw.  (886  b  u.  c)  

Näh-,  Strick-,  8tick-  usw.  Nadeln  (841a— c)  

AUe  übrigen  Eisenwaren  (816  c  u.  d— 819,  828  a,  882—836,  836  d  n.  e— 840, 

842)  ...   

Eisen  und  Eisenlegierungen,  unvollständig  angemeldet  

Kessel-  und  KesBelschmiedearbeiten  (801  a—d,  802—805)  


Januar-November  1908 


Januar-November  1907  : 


Eisen  und  Eisenwaren 
MnHchinen  


1  9011 
635 

5  7CO 
8  678 

8  090 
7  tili 

2  777 

3  140 

2  604 
16  261 
14  780 

4  774 
30  364 

13 
130 
99 

6  OLM 
175 

11  881 
298 
80 
1  226 

7  019 

3  085 
450 

705 
1  598 
1  363 
59 

522 

1  489 

75 
103 
227 
563 

2  148 
401 

3  186 

94 
158 

1  938 

1  281 

519  618 
70  712 


59o  :i:to 
741  lös 
H2  004 


Summe        823  172 


3  413  «1)9 
32S  850 


3  742  55* 
3  170  654 
:t02  :.I7 
3  473  171 


2  833  582 

2  078 

233  080 
149  010 

54  642 
10  512 

4  036 

56  278 

427  178 
253  036 

57  8ti  8 
50  7 »iß 
94  095 

351  619 
188  291 

98  5  >8 
20  9 

10  422 

3  476 
18  884 

321  728 

3  043 
104  750 
805  415 
106  «78 

71  469 
45  348 

29  694 

55  579 

6  287 
32  827 
16  972 

8  093 
10  386 
16  600 

1  555 

871 

4  017 

30  837 
70  504 
22816 

2811 
3  IC2 

2  553 

40  196 
764 
2<",  t»64 


*  Die  in  Klammern  stehenden  Zifforn  bedeuten  die  Nummern  dos  statistischen  Warenverzeichnisses. 
**  Die  Ausfuhr  an  bearbeiteten  gußeisernen  Maschinenteilen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
■**  Die  Ausfuhr  an  Schmiedestücken  für  Maschinen  ist  unter  den  betr.  Maschinen  mit  aufgeführt. 
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Statistitchr*. 


28.  Jahrg.  Nr.  53. 


Erzeugung  der  deutschen  Eisen-  und  Stahlindustrie  mit  Einschluß  Luxemburgs 

in  den  Jahren  1905  bis  1907. 1 

(Nach  den  Veröffentlichungen  des  Kaiserlichen  Statistischen  Amte«  zusammengestellt.) 


erzbergbau. 


1905 

1906 

1907 

 t 

Wert  Jt 
Wert  der  Tonne  „ 

459 
23  444  078 
81  770  000 
3,19 
43  706 
837 

462 

26  734  570 
102  578  000 
8.84 
47  735 
760 

5<H!» 

27  697  128 
119  186  000 
4,3t» 
50  027 
741 

II.  Roheisenerzeugung. 


Erzeugende  Werke  

Holzkohlenroheieen  t 

Koksroheisen  und  Roheisen  au«  gemischtoin  Brennstoff   .  .  .  t 

Insgesamt  Roheisen  Oberhaupt  t 

Wort  Jt 
Wert  der  Tonne  „  , 

Verarbeitete  Erze  und  Schlacken  t 

Arbeiter  

Darunter  weiblicho  .   .  .  ^  

Vorhandene  Hochöfen  

Hochöfen  in  Betrieh   

Betriebsdauer  dieser  Oeren  Wochen  , 

Gießereiroheisen   t 

Wert  .* 
Wert  der  Tonne   „  , 

Besaemer-Robeisen   t 

Wert  Jt 
Wert  der  Tonne  „ 

Thomas-Roheisen  t 

Wert  Jt 
Wert  der  Tonne  „ 

Stahleiaen  und  Spiogeleisen   t 

Wert  Jt 
Wort  der  Tonne  „ 

Puddel-Robeisen   t 

Wert  Jt 
"Wert  der  Tonne  . 

Gußwaren  I.  Schmelzung   t 

Wort  Jt 
Wert  der  Tonne  n 

OeschirrguB  t 

Röhren    t 

Sonstige  Gußwaren  t 

Bruch-  und  Wascheisen  t  | 

WTert  -Jt  ■ 
Wort  der  Tonne  „  | 


Gußwaren 
I.  Schmelzung 


104 
8658 
10  866  403 
10875  061 
578  724  000 
53,22 
28  080  817 
38  458 
632 
308 
277 
12  914 
1797  680 
102  055  000 
56,77 
410  962 
24  954  000 
60,72 
7  082  322 
351978  000 
50,05 
580  344 
41  480  000 
71,47 
976  986 
51  597  000 
52,81 

61  320 
6  121  000 
99,81 

6,2 
49  594 
11  720 
15  446 

539  000 
34,86 


104 
8618 
12  284  201 
12  292  81» 
715  188  000 
58,18 
32  194  908 
41  754 
663 
815 
2S8 
14  125 
2003985 
124  577  000 
62,16 
490081 
31  706  000 
64,70 
8  039  808 
437  942  000 
54,47 
755678 
61292  000 
81,11 
929122 
62  837  000 
56,87 

60627 
6269  000 
104,44 

46  504 

13  523 

14  120 
565  000 

39,99 


103 
6  935 
12  868  224 
12  875  159 
824  071  000 
64.01 
34  07U358 
45  2U1 
647 
324 
303 
14  780 
2048  502 
142  807  000 
69.71 
478  011 
34  145  000 
71.43 
8  428  3*4 
498  276  000 
59,12 
931  140 
83  125  000 
89,27 
900  239 
57  139  000 
63,47 

71  377 
7  8*3  000 
110,44 

59  821 
11  556 

17  556 
702  000 
40,00 


III.  Eisen-  und  Stahlfabnkate. 


1.  Eisengießerei  (Gußeisen  II.  Schmelzung). 
Werke  


Erzeugende 

Arbeiter  

Darunter  weibliche  .  .  . 
Verschmolzenes  Eisenmaterial 

Geschirrguß  

Röhren   

Sonstige  (iußwaren  .  .  . 
Insgesamt  (iußwaren   .  . 


Wort 

Wert  der  Tonne 


1905 


1  608 
*  109  565 
852 
"2  449  876 
I188I9 
3»  .9  496 

1  728  399 

2  216  214 
379  2H8  000 

171.14 


190»* 


1  584 

»117  458 

9(* 

»2  752  316 
134 427 
893  447 

1  959  556 

2  487  4.40 
462  39«  000 

181,87 


1907 


«1  r>80 
119  784 

942 
2  883  117 
14*867 
404  456 
2  052  979 
2  601  302 
491  057  000 
188,77 


1  Vrrcl-  .Stahl  und  EI»«-n"  190«  Sr.  I  8  M  und  S».   »  Für  »S  Werk*  frhlrn  die  XachwrUoarrn 
h<riitn'n   »i«  auf  Srhkuuiiff-     3  Kur  112  W,rkc    fr  Mm  d'«   Niuh»tiM>DSrn   üb<rh*up<,    (6r   144  Wrrkr 
■»       Wrrke  >lod  unbrruck.lchtlift  gebllebm,  d*  ibrr  l)«trirh«r«rhl1tiii..c  picht  ft-r.rbiut  werden 


för  144  W>rk* 
aar  SihKiuDf. 
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Statistische*. 


Stahl  and  Elten.  1929 


2.  8chweißeisenwerke  (Schweißeleen  and  SchweiBsUhl). 

1  f  U.) 

I  VVt) 

i  ün? 

» 141 

'128 

"119 

22  805 

19  087 

18881 

328 

242 

2f)B 

s 

H  n  h  1  ti  ,1  f  iu  n    und     H  <i  Ii  uMi  i *itt An    vnm  Vavlranf 

t 

44  982 

47  612 

• 

7nman^«kl    «nm    Varlr  auf 

t 

3 

597 

X 
* 

Insgesamt  Halbfabrikate 

t 

44985 

47  612 

40  508 

Wert  der  „ 

Jt 

4  028  000 

4  «83  000 

4  828  000 

3 

Wert  der  Tonne 

4  89,54 

98,36 

119,20 

Eisenbahnschienen  und  8chienenbefostigung»teilo  .... 

"t 

18  922 

8  666 

3  127 

Eiserne  Bahnschwellen  und  Schwellenbefestigungateile  .  . 

t 

055 

356 

690 

t 

5  341 

7  827 

7  254 

Platten  und  Bleche,  außer  Weißblech  

t 

607  631 

583178 

468  551 

• 

t 

62  772 

20  802 

25  996 

■c  - 

t 

25  776 

24  352 

22  074 

■ 

t 

68490 

68061 

57  748 

And.  Einen-  u.  Stablsort.  ( Maachinenteile.SchmiedestQck  e  us  w .  | 

t 

81  134 

85  513 

34  430 

Insgesamt  Fabrikate 

t 

815621 

698  255 

619870 

Wert  der  „ 

.# 

118029000 

104  844  000 

105849  000 

Wert  der  Tonne 

w 

138,58 

151,23 

169,95 

8.  Flußeisenwerke. 


Erzeuge  ode  Werke  

Arbeiter    

Darunter  weibliche  

t    Rohblöcke  «um  Verkauf  t 

£    Vorgew.  Blöcke,  Knüppel,  Platinen  usw.  zum  Verkauf  .  .  t 

Insgesamt  Halbfabrikate  t 
Wert  der  „  .« 

Wert  der  Tonne  „ 

Eisenbahnschienen  und  Schienenbefestigungsteile    .  .  .  :  t 

Babnschwellen  und  Befestigungsteile  t 

Eisenbahnachsen,  -Räder,  Radreifen  t 

Handelseisen,  Fein-,  Bau-,  l'rofileisen  t 

Platten  und  Bleche,  außer  Weißblech  t 

Weißblech  t 

Draht  t 

Geschütze  und  Geschosse  t 

Röhren    t 

And.  Eisen-  u.  Stahlsort.  ( Maschinenteile.Schniiedestucke  usw.)  t 

Inngesamt  Fabrikate  t 
Wert  der         .  * 
Wert  der  Tonne  „ 

Arbeitskräfte  bei  der  Eisenverarbeitung  (Eisengießerei,  Schweib- 
und Flu  Belsen  worko)  


»211 
159  172  . 

672 
657  845  i 
2  067  828 
2  725  673  1 
•218  309  000 
80,12 
963  816 
382  219 
197  045 
8  088  023 
1  182  605  I 
46  992  ! 
729  215! 
29  193 
65  331 
245  994 
6  880  438 
894070  000 
129,94 


291  542 


•221 
177  057 
865 
752  815 
2092  619 

2  845  334 
241  278  000 

84.80 

1  185  145 
855  505 
238  076 

3  774  974 
1  877  748 

45  076 
820  786 

46  485 
90  048 

289  816 
8  223  604 
145  876  000 
189,28 


222 
183  7lKi 

858 
670  882 
1980  495 

2  651  377 
256  294  000 

96,66 

1409  915 
498  798 
291  737 

3  876  278 
1413  200 

44  518 
800  473 
46  804 
102  302 
295  205 
8  774  230 
1325  523  000 
151,07 


813  602 


322  871 


»  t'ar  iw«l  Werk«  fehlen  dir  Xachwettungan  überhaupt,  aei-hi  Wirke  «lud  feschatzt.  *  fit  vier  Werke  fehlen  die  Xacb- 
weli«ng*n  Oberhaupt,  »«chf  Werke  lind  getcblUL  •  Zwei  äebweUSeUenwerke  mußten  unberickilebtlgl  bleiben,  da  Ober  tbre  Betritt»». 
TerhMtoUee  kein«  Angaben  in  erlangen  waren.  *  Klr  Rohlappen  nnd  Rohechlenen  allein:  1904  Wert  der  Tonn«  86.04  .*,  1*05  Wert 
der  Tonne  S»,5l  Jl.  *  Von  einem  Werke  fehlen  all«  Nachwelnungrn,  für  nenn  Werke  beruhen  «lr  auf  Schulung.  «  Ton  iwel  Werken 
fehlen  alle  Kachweliungen,  für  neun  Werke  beruhen  »le  auf  Scbltiong. 

EiS6nerBT«rachiirangea  vom  Oberen  See.* 

Wie  »The  Iron  Age"**  berichtet,  bcliefen  sich 
die  Eisenerz  Verfrachtungen  Alter  den  Oberen  8oe 
während  der  Dauer  der  Schiffahrt  im  Jahre  1908 
unter  Berücksichtigung  von  zwei  nur  schätzungsweise 
bekannten  Abladungen,  die  zur  Zeit  des  Berichtes  in 
Escanaba  noch  vorgenommen  wurden,  auf  insgesamt 
25  837  432  t.  Die  Verschiffungen  nach  dem  I.  No- 
vember d.  J.  betrugen  3  759  678  t.  Wie  sich  die  Ver- 
schiffungen im  Berichtsjahre,  verglichen  mit  1907 
und  1906,  auf  die  einzelnen  nären  verteilt  haben, 
zeigt  die  nachfolgende  Zusammenstellung  (8.  11)30). 

Der  Versand  auf  dem  Bahnwege,  der  nicht  vor 
dem  1.  Januar  1909  genau  festgestellt  werden  kann, 
wird  wahrscheinlich  rund  500000  t  erreichen.  (Die 
Bahnsendungen  gehen  bekanntlich  nach  den  Hochöfen 
von  Duluth  und  den  Holzkohlenhochöfen  von  Michigan 
und  WiNconsin;  außerdem  umfassen  sie  die  Eisenerze, 

•  Vergl.  »Stahl  und  Eisen-  1908  Nr.  1  S.  27  und 
Nr.  12  S.  410. 

1908,  10.  Dezember,  S.  1749. 

2 


Roheisenerzeugung  in  den  Vereinigten  Stauten.' 

Ueber  die  Leistung  der  Koks-  und  Anthrazithoch- 
öfen der  Vereinigten  Staaten  im  November  1008, 
verglichen  mit  dem  vorhergebenden  Monate,  gibt  fol- 
gende Zusammenstellung  Aufschluß: 

Koiember  190S     Oktober  1904 
»  t 

I.  Oeeamt-Erzougung  ..  1  603  100  1  592  273  •• 

Arbeitstägl.  Erzeugung  53  437  51  364" 
II.  Anteil  der  Stahlwerks- 

gesollschaften  .  .  .  .  996  866  1  012  425 
Davon  Ferromangan 

und  Spiegeleiecn  16  136  12  369 

am  |.  De».  ISO«  am  1.  Xot.  ISO* 

III.  Zahl  der  Hochöfen    .  398  395 

Davon  im  Feuer  .  .  210  200 

IV.  Wochenleistungen  der        t  t 
Hochöfen    387  200        368  48S 


Nr. 


•  .The  Iron  Age*  1908,  10.  De/ember,  S.  1734. 

Endgültige  Ziffer  (vergl.  „Stahl  und  Eisen"  1908 
41  S.  1476). 
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Staliftuchti. 


28.  Jahrg.  Kr.  53. 


Hafen 

isoi 

1*07 

1906 

« 

• 

8  949099|l366l  113  11  399  7411 

Tun  HarhurM 

5  793  473 

8  319  928 

8  311  010 

Superior  

3  621  054 

7  659  432 

6  180  386 

3  408  631 

6  864  180 

5  944  712 

A  whland 

2  553  889 

3  492  675 

3  442  321 

Marqaette  .... 

l  511  :87 

S  062  047 

2  835  690 

8omit  Verwind  auf 

dem  Wasserwege 

26  837  433 

41  949  375 

38  113  860 

Dazu   Versand  anf 

dem  Bahnwege 

971  616 

1  024  735 

Insgesamt 

- 

42  920  991 

39  138  595 

Menge  in  Tonnen  14  480  958  22  914  500  21  314  309 
Prozent  d.Gesamt- 

56<fc  53*/.  55»/, 


Die  Invalidenversicherung  im 

1906  und  1U0?.* 

Aas  den  Berichten,  die  dem  Reichstage  über  die 
Recbnongaergebniaae  der  Invaliden  -  Versicherungs- 
anstalten nnd  »gelassenen  Kasseneinrichtungen  vor- 
gelegen haben,  geben  wir  Nachstehendes  wieder: 

Die  Entwickelnng  der  Beiträge 
folgendermaßen : 


die  im  Baraboo- Bezirk  und  in  Iron  Ridge,  Wisc,  ge- 
fördert  werden.)  Die  OesamtTerladungen  werden 
somit  ungefähr  26  350000  t  betragen  oder  etwas  Aber 
00  o/o  der  Verladungen  im  Jahre  1907. 

Für  Rechnung  der  United  States  Steel 
Corporation  wurden  verladen: 


Beebnang-a- 
jabr 

1905  . 

1906  . 

1907  . 


wu  Beitragen 
M 

148  963  617,23 
156  544  529,70 
163  457  590,09 


Zahl  der 
W  oebenbeitrage 

619053  717 
639  874  764 
655  979  66« 


Der  Anteil  der  Lohnklassen  an  den  Beiträgen  er- 
gibt sich  aus  Zahlenreihe  I: 


Zahlenreihe  I. 


Von  liiO  .*  der 

BtritclDiiuhni«' 

nu.i  ll,itr„,;<i!  fntr.lli'n 

Von   >«0»  Slurk 

■J.T  Worbvobrlirilf  r  ,-atfe 

Im 

1 

uf  I.<>lijiUttXM- 

»uf  du-  Lohn  kl»»** 

J»hrc 

1 

II 

in 

IV 

V 

> 

» 

III 

IV 

v 

.*. 

,* 

.M 

_ 
* 

.  * 

.A 

.» 

.* 

bei  uVu  ;il  Vrrvu  li<-n>nk-»«n.t»l<.-ii 

1905 

7,61 

25,23 

24,97 

22,16 

20.03 

133 

305 

250 

178 

134 

i9ot; 

7,15 

23.5« 

23,87 

22,39 

23.  iil 

127 

290 

244 

183 

156 

1907 

6,56 

21,80 

23,30 

22,07 

26,27 

119 

274 

242 

1K9 

182 

bei  ,l.  n  in  K«»»i-n.-iiiri<  l.iuo^-.-n 

1905 

0,51 

2,43 

21,98 

21.13 

53.95 

II 

37 

280 

215 

457 

1906 

0,47 

l.Sft 

18,69 

23.55 

55.4  1 

10 

29 

241 

243 

477 

1907 

0,43 

1,83 

17.00 

2  4, «6 

55,SS 

10 

28 

221 

w 

488 

Danach  zeigt  sich  in  den  Lohnklaaaen  I,  II 
und  III  eine  Abnahmo,  in  den  Lohnklaasen  IV  und  V 
im  allgemeinen  eine  Zunahme  der  Wocbenboiträge. 
Auch  deren  durchschnittliche  Höhe  ist  gewachsen; 
sie  stellte  sich : 

Von  den  Aasgaben  sind  die  für  reicbsgesetzliche  Renten   und  Beitragserstattaugen  von 
Bedeutung;  sio  finden  sich  in  Zahlenreihe  II  zusammengestellt. 

Zahlenreihe  II. 


im  Jahre  1905  |i  .  5 

.     .    1907  2* es 


24,06  ||  t  f  30.52 
24.46  *  S  5"|{  30,96 
24.92  Ja!  31,14 


Im  Jahr« 

betrug» o  die  Renteßieliluugm 

betragen  die  BeltragientattaageB 

davon  entfielen 

Jt 

«uf  dir  Versiche- 
rn ug»un*taltrn 

uf  da«  Beleb 

_M 

aaf  die  Vanleha- 
rusgeaniUltea  vi« 

A 

auf  da» 

Beleb 

_» 

1905 
1906 

1907 
1891-1907 

136  904  030,76 
142  972  601,21 
147  593  819,83 
1  324  429  290,56 

89  553  429,19 
94  215  214,49 
97  972  908,26 
839  229  909,42 

\    47  174  085,86 
\f      176  515,71 
f    48  553  006,21 
\f      204  380,61 
/    49  392  03C.35 
(t      228  375,22 
/  484  036  834,77 
\t    1  162  546,37 

8  171  547,87 
8  436  366,61 
8  H54  889,36 
77  081  628,45 

8  171  312.63 
8  436  145,81 
8  854  636,42 
77  076  523,63 

235,24 
220,*0 
252,94 
5104,82 

Die  Zahlungen  für  Krankenrenten  beliefen  sich 
in  den  Jahren  1906  und  1907  je  auf  rund  3600000  .«. 

*  Drucksachen  des  Reichstages,  I.  Session  1907/08 
bozw.  1907/09,  Nr.  551  und  1052;  vergl.  „Stahl  und 
Kisen*  1907  Nr.  14  8.  502. 

**  1905  und  1906  bei  neun  Kasseneinrichtungen. 
t  Für  militärische  Dienstleistungen. 


Die  Zahlungen  für  Altersrenten  gingen  im  Jahre  1907 
gegen  1906  um  rund  1000000  ■*  zurück.  Da  trotz- 
dem im  Jahre  1907  ein  Zuwachs  an  Rentenzahlungen 
in  Höhe  von  rund  4  621000  a!  zu  verzeichnen  war, 
so  kommt  dieser  ganz  auf  die  Invalidenrenten.  Für 
Heilverfahren  worden  im  Jahre  1906  instre^amt 
13468262,72  .4  nnd  im  Jahre  1907  15  186  286,35  .4 
aufgewendet.  Die 
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Zahlenreihe  III. 


Art  der  Realen 

Kahl 

Hümme  der  JahreebetrSfe 

Durrhecbnlltllcher 
Jabre.br  trat 

Summe  der  Kapitalien« 

1906 

1907 

190« 
•* 

190« 

1907 

1900 

1907 

Jt 

I.Invalidenrenten 

2.  Krankenrenten 

3.  Altersrenten  . 

III  885 

12  569 
10  739 

112  184 
11537 
10  769 

18  224  214,00 
2  052  382,80 
1  726  801.80 

18  627  136,20 
1  917  855,00 
1  740  700,20 

162,88 
163.29 
160,80 

166.04 
166.24 
161,64 

135707578,64 
12592977,18 

~  1 

138644030,50 
12688912,26 

Insgesamt  1—8 

135  198   134  490  '  22  003  399,20 

22  285  691,40  - 

der  in  Heilbehandlung  genommenen  Versicherten  be- 
zifferten sich  1906  aof  1  157  239,52  Jt  nnd  1907  auf 
1271  465,93  Jt. 

Ton  den  Verwaltungskosten  entfielen: 

auf  Je  1000  -4  der  Ueeamteineahmrn 
a)  bei  des  81  Vrr-     b)  bei  den        c)  bei  allen 
Im  Jahre         ilehenaBf*-      10  K«m«B'1b-  «IVerelebeninft- 
anrtalten  rlrbhioyen*         ■  lagern  *• 

1905  73  Jt  65  Jt  72  Jt 

1906  74  .  68  „  74  „ 

1907  76  ,  70  ,  75  . 


Daa  Vermögen  wuchs: 
a)  bei  den  Ter-  b)  bei  den 

•leberanoanetalten  Ka»»earlnrlcbtana-ru 

1905  um  70  829  667,26  inm  6  305  064.71  Jt 

1906  .    73  970  020.59  „     n  7  015  410.41  „ 

1907  „    77  554  838,61  .     „   7  987  679,75  „ 
Den  Zugang  an  Renten  bei  allen  Versieberunge- 
tragern  im  Jahre  1907.  verglichen  mit  dem  des  vorher- 
gehenden Jahres,  zeigt  die  obenstebende  Zahlenreihe  III. 

*  1905  und  1906  bei  9  Kasseneinrichtungon. 
*•  1905  und  1906  bei  40  Versicherungsträgern. 


Referate  und  kleinere  Mitteilungen. 


Versammlung  der  Harjptatelle  deutscher  Arbelt- 
geberverbände. 

Unter  Leitung  des  Vorsitzenden  des  Direktoriums 
der  Aktiengesellschaft  Friedrich  Krupp,  des  Landrat« 
a.D.  Rötger,  fand  am  15.  d.  Mta.  in  Berlin  eine 
eehr  zahlreich  besuchte  Verbandeversammlung  der 
Hauptstelle  deutscher  ArbeitgeberverbAnde  statt. — Nach 
Erledigung  der  geschäftlichen  Angelegenheiten  erstattete 
Generalsekretär H.  A.  Bueckden  Geschäftsbericht, 
dem  folgendes  zu  entnohmen  ist:  Der  Hauptstelle  gehören 
z.  Z.  77  selbständige  Vereine  an,  die  zusammen  gegen 
eine  Million  Arbeiter  beschtftigen.  Die  bisher  zwang- 
los erscheinenden  Mitteilungen  der  Hauptstelle  sollen 
vom  I.Januar  1909  regelmäßig  zweimal  monatlich 
erscheinen.  Redner  bebandelt  sodann  die  Stellung- 
nahme der  Hauptstelle  zu  dem  Gesetzentwurf  betr.  die 
Bildung  von  Arbeitskammern,  der  bekanntlich  trotz 
des  Widerstandes  weiter  Kreise  der  Interessenten  aus- 
gearbeitet ist.  Es  wird  beabsichtigt,  gegon  diesen 
Entwurf  im  Januar  nächsten  Jahres  eine  groß  angelegte 
Protestbewegung  zu  veranstalten,  indem  zu  der  für 
diesen  Zweck  in  Aussicht  genommenen  Versammlung 
des  Centraiverbandes  Deutscher  Industrieller  die  wei- 
testen Kreise  der  Arbeitgeberverbände  zugezogen  werden 
sollen.  Hr.  Bueck  wandte  sieb  sodann  zu  der  Stellung- 
nahme des  Vereins  deutscher  Arbeitgeberverbände  zu 
den  Versicherungsgesetzen  und  bezeichnete  sie  als 
widerspruchsvoll  und  unbsltbar.  So  sei  der  Verein 
gegen  eine  Reform  des  Unfallversicherungsgesetzes, 
ebenso  trotz  des  sozialdemokratischen  Mißbrauche  der 
Ortskrankenkassen  gegen  eine  Revision  des  botr. 
Gesetzes.  Dagegen  befürworte  dieser  Verband  eine 
Aenderung  des  Invaliden  Versicherungsgesetzes  dahin, 
daß  der  Reichszuachuß  fortfalle;  dieser  Betrag  solle 
durch  Erhöhung  der  Beiträge  der  Arbeitgeber  und 
Arbeiter  aufgebracht  werden.  Der  bisherige  Reichs- 
zuschuß solle  für  die  Witwen-  und  Waieenversicherung 
verwendet,  diose  selbst  aber  der  Armenverwaltung 
Qbertragen  werden.  Es  sei  doch  klar,  daß  das  Reich 
letzteres,  wenn  es  einen  bo  großen  Zuschuß  leiste,  nicht 
zugeben  werde.  Unter  Hinweis  auf  die  augenblickliche 
Lage  des  Arbeitsmarktes  forderte  Redner  auf,  die 
Arbeitsnachweise  der  Arbeitgeber  durchzuführen.  Die 
segensreiche  Wirkung  der  ArbeitgeberverbAnde  habe 
sich  in  den  letzten  Jahren  glänzend  erwiesen  bei  der 
Abwehr  der  großen  Massenangriffe,  die  zum  weitaus 


größten  Teile  mit  schweren  Verlusten  für  die  Arbeiter 
geendet  hätten.  Allein  im  letzten  Jahre  hätten  die 
Gewerkschaften  an  12000000  Mark  infolge  von  Aus- 
sperrungen zu  zahlen  gehabt.  Das  habe  dazu  geführt, 
daU  prüßere  Vorsicht  seitens  der  Arbeiterf Obrer  Platz 
gegriffen  habe.  Es  sei  aber  Täuschung,  wenn  man 
glauben  wolle,  daß  darum  wirkliche  Friedensliebe 
bei  den  Agitatoren  vorwalte  Sicher  sei,  daß  die 
Organisation  der  Arbeitgeber  eine  gewisse  Ruhe  in  die 
Arbeiterschaft  gebracht  habe,  was  schon  aus  dem 
Rückgange  der  Ausstände  im  verflossenen  Jahr  sich 
klar  ergebe.  In  eingehender  Welse,  unter  Angabe  von 
Namen  und  Zahlen,  wies  Redner  diese  Tatsache  nach. 
Bei  Besprechung  der  Bewegung  unter  den  Bergarbeitern 
kam  Hr.  Bueck  auf  da«  Unglück  von  Radbod  zu 
sprechen.  Obachon  für  die  Hinterbliebenen  bestens 
gesorgt  sei,  habe  dieses  Unglück  zu  beispiellosen  Ver- 
hetzungen gegen  die  Arbeitgeber  geführt,  die  anch 
beklagenswerterweise  in  die  parlamentarischen  Ver- 
handlungen übergegriffen  hätten.  In  Uebereinstimmung 
mit  dem  Handelaministor  Delbrück  erklärte  sieb  Redner 
gegen  die  empfohlenen  Arbeiterkontrolleure  und  Bprach 
sich  für  die  Einführung  der  Vertrauensmänner  aus. 
Was  die  Versuche  angehe,  die  Berggesetzgebung  auf 
das  Reich  zu  übertrafen,  so  sei  zu  befürchten,  daß  so 
viele  unmotivierte  Fordertingen  gestellt  werden  würden, 
daß  die  Kosten  der  Koble  eine  unerschwingliche  Höhe 
erreichen  müßten.  Wenn  auch  der  für  die  Verwirk- 
lichung dieses  Zweckes  ompfohlene  Generalstreik  im 
Bergbetriebe  keine  Aussicht  auf  Erfolg  habe,  bo  sei 
ob  doch  an  der  Zeit,  daß  die  Arbeitgeberverbände  sich 
jetzt  schon  klar  machten,  sie  müßten  in  ihrer  Gesamt- 
heit sich  an  die  Seite  der  Kohlenindnstrie  stellen,  um 
diese  zu  stärken  und  zu  stützen.  Redner  erklärte  sich 
gegen  die  Tarifverträge  und  führte  eine  Reihe  von 
Fällen  an,  in  donon  die  Arbeiter  sich  wenig  um  diese 
Verträge  kümmerten,  wenn  sie  glaubten,  Vorteile  für 
sich  zu  erzielen.  Unter  lebhaftem  Beifall  legte  Hr. 
Bueck  das  Eingreifen  der  Hauptstelle  in  den  Kampf 
im  Buchdruckergewerbe  dar,  das  zur  Stärkung  der 
Gegner  der  Tarifverträge  gofübrt  habe;  diese  Verträge 
würden  ja  offen  als  das  sicherste  Mittel  zur  Demo- 
kratisierung der  Arbeit  bezeichnet.  Die  Gewerk- 
schaften zählten  zurzeit  üher  2'/>  Millionen  Mitglieder, 
die  im  letzten  Jahre  57  Millionen  Mark  aufgebracht 
hätten;  das  Vermögen  der  Gewerkschaften  habe  Ende 
letzten  Jahres  41  Millionen  Mark  betragen.  Diese  Opfer- 


Digitized  by  Google 


1932    Stahl  und  Eisen.     Sachrichten  com  Eüenmarkte  — 


Industrielle  Rundschau. 


28.  Jahrg.  Nr.  68. 


willigk«it  der  Arbeiter  bilde  eine  Mahnung  an  die  Ar- 
beitgeber, dafür  in  sorgen,  daß  alle  Industriellen  sich 
ebenso  an  gröbere  Opferwilligkeit  gewöhnen,  nra  den 
unvermeidlichen  Kampf  siegreich  bestehen  zu  können. 
(Lebhafter  Beifall.)  —  Ans  der  Mitte  der  Versammlung 
wurden  die  Darlegungen  des  Hrn.  Bueck  durch  An- 
fDhrung  von  Einzelheiten  ergänzt 

Hierauf  behandelte  Dr.  Hof  f  -  Düsseldorf  die 
Werkvereine,  die  den  Mittelpunkt  für  die  ursprüng- 
lich nicht  organisierten  oder  verbandsmüden  Arbeiter 
bilden.  Hie  streben  unter  Anlehnung  an  die  Arbeitgeber 
die  Wahrung  ihrer  Interessen  an.  Redner  schilderte  die 
segensreiche  Tätigkeit  solcher  Vereine,  wobei  er  beson- 
der« auf  die  Augsburger  Verhältnisse  hinwies.  Aus  der 
Mitte  der  Versammlung  wurde  der  Hoffnung  Ausdruck 
gegeben,  daß  die  Bewegung  zur  Bildung  solcher  Werk- 
vereine seitens  der  Arbeitgeber  jede  mögliche  Förderung 
finden  werde;  diese  Vereine  haben  nichts  mit  den 
sogen,  „gelben  Vereinen"  zu  tun.  Es  sei  jetzt  die 
geeignetste  Zeit,  die  friedliebenden  Elemente  unter 
den  Arbeitern  zu  sammeln. 

Sodann  besprach  Dr.  Tänzler  dio  Koalition  der 
Privatangestellten  und  geistigen  Arbeiter. 
Er  fand  die  Gründe  für  die  Zunahme  dieser  Koalitionen 
in  der  Erweiterung  der  Zahl  dor  Privatangestellten  und  in 
den  Erfolgen  der  Handarbeiterkoalitionon.  Wie  weit 
solche  Zusammenschlüsse  gedeihen,  gehe  aus  der  Tat- 
sache hervor,  daß  der  Aerzteverband  bereits  Ober 
21  000  Mitglieder  habe,  während  es  31  400  Aerzte  über- 
haupt gebe.  Auch  in  Richterkroisen  nehme  man  sich 
Arbeiterkoalitionen  zum  Beispiele.  Der  Kernpunkt 
der  Koalitionen  liege  bei  den  kaufmännischen  und 
bei  den  technischen  Verbänden.  Die  Tendenz  dieser 
Angestellten- Verbände  gehe  immer  mehr  nach  der 
radikalen  Seite,  die  sich  die  sozialdemokratischen 
Gewerkschaften  zum  Muster  nimmt.  Dr.  Tänzler  ging 
dsnn  auf  dio  Verhältnisse  der  einzelnen  kaufmännischen 


nnd  technischen  Verbinde  näher  ein.  Es  mach«  sieb 
das  Bestreben  bemerkbar,  einen  Zusammenschlug 
zwischen  den  kaufmännischen  und  technischen  Ver- 
bänden herbeizuführen.  Namentlich  der  Abgeordnet« 
Dr.  PottbofT  verfolge  diesen  Oedanken.  Es  werfe  sich 
die  Frage  auf,  welche  Stellung  gegenüber  den  radikales 
Bestrebungen  die  Arbeitgeber  einnehmen  sollten.  Die 
Arbeitgeber  sollten  einmal  die  alten,  nicht  radikales 
Verbände  unterstützen  und  sodann  die  anderen  Verbind« 
in  ihren  Bestrebungen  bekämpfen.  (Beifall.) 

Der  Vorsitzende  spricht  dem  Referenten  den  Dank 
der  Versammlung  aus. 

In  der  darauf  folgenden  Diskussion  wurde  betont, 
daß  die  technischen  Beamten  gegeu  das  Arbeitgeber- 
tum  hauptsächlich  aus  theoretischen  Tendenzen  tor- 
gingen. Die  Vorstellung  von  der  .konstitutionelles 
Fabrik"  spiele  dabei  eine  große  Rolle.  Aus  den  Ver- 
bänden der  Handlungsgehilfen  und  technischen  Beamten 
sollten  unter  allen  Umständen  alle  Arbeitgeber  tot- 
treten. Die  Gefahr,  die  der  Industrie  von  den  tech- 
nischen Verbänden  drohe,  wurde  namentlich  von  den 
HH.  Dr.  Guggenheimer  und  Geheimen  Baurat  Sehr*» 
eingebend  geschildert  und  als  größer  bezeichnet,  »u 
die,  die  aus  den  sozialdemokratischen  Gewerkscbaftra 
entspringe.  Hr.  Dr.  Beumer  wies  darauf  hin,  daß  die 
Industriellen  sich  zu  wenig  am  politischen  Leben 
beteiligten,  und  sprach  die  Ueberzengnng  aus,  daß  die 
geschilderten  Oefabren  bekämpft  werden  könnten,  wenn 
die  Industriellen  diese  ihre  bisherige  Haltung  aufgeben 
würden.  Nachdem  noch  Generalsekretär  Ditge«  über 
die  Beziehungen  der  Industrio  zur  Presse,  namentlich 
zu  der  ihr  feindlich  gesinnten  Presse,  einige  Ase- 
führungen  gemacht  hatte,  schloß  der  Vorsitzende 
die  Versammlung  mit  dem  Wunsche,  daß  diese  Aus- 
sprache, die  über  so  viele  wichtige  Punkte  statt- 
gefunden habe,  nicht  ohne  segensreiche  Folgen  bleiben 
möge. 
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Vom  englischen  Kohelsengesrhäfte  wird  uns 
unter  dem  19.  d.  M.  ans  Middlesbrough  folgendes  be- 
richtet: Für  Gießereiroheisen  bessern  sich  die  Preise, 
wenn  auch  langsam.  Es  wurde  in  dieser  Woche  ein 
lebhafteres  Geschäft  gemacht  für  Lieferung  während 
der  nächsten  drei  und  sechs  Monate.  Meistens  scheint 
es  sich  um  Meinungskäufe  zu  handeln.  Trotz  erheb- 
licher Zunahme  der  Lager  steigen  die  Warrantspreise 
und  schließen  ah  mit  sh  49/.H1/»  d  bis  sh  49/4'/«  d 
für  sofortige  Lieferung,  sh  49/7  d  für  Lieferung  in 
einem  und  sh  60/ —  für  Lieferung  in  drei  Monaten. 
Hämatiteisen  bleibt  still,  obgleich  gorade  im  Stahl- 
geschäft die  Aussichten  günstiger  werden.  Heutige 
Notierungen  ab  Work  sind:  Gießereieisen  G.M.B. 
Nr.  1  sh  51/9  d,  Nr.  3  sh  49/3  d  für  sofortige  Liefe- 
rung mit  Aufschlägen  von  3  d  für  Januar-,  6  d  für 
Februar-  nnd  März-Lieferung;  Hämatit  in  gleichen 
Mengen  Nr.  1,  2  nnd  8  sh  56/ —  für  sofortige  Abnahme, 
6  d  mehr  für  StatTelliefernng  in  den  ersten  drei  Mo- 
naten 1900.  Die  Warrantslager  enthalten  jetzt 
118  380  tons,  davon  117  395  tons  Nr.  t. 

Rheinisch  -  Westfälisches  Kohlen -Syndikat  so 
Essen  a.  4L  Rohr.  —  In  der  am  'J'i.  d.  M.  abgehal- 
tenen Sitzung  des  Beirats  teilte  der  Vorstand 
mit,  daß  er  mit  dem  Keichsmarine-Amte  für  das  Ab- 
Hcblußjabr  1909  etwas  mehr  als  die  bisherigen  Mengen 
abgeschlossen  habe.  —  In  der  sich  anschließenden 
Zechenbesitzer-Versammlun  g  wurde-  beschlossen, 
für  das  erste  Vierteljahr  1909  die  Beteiligungsanteile 
in  Kohlen  auf  80  «  0,  in  Koks  auf  60  »/o,  in  Briketts 
auf  78  der  BetciligungszirTer  festzusetzen.  Aus  dem 
weiterhin  vom  Vorstande  erstatteten  Berichte  ist  zu 
ersehen,  daß  sich  die  Förderung*-  und  Absatzverbält- 
nisse  der  Syudikatszechen  im  November  d.  J.,  ver- 


glichen mit  dem  vorhergehenden  Monate  und  dem 
Oktober  1907,  folgendermaßen  gestalteten : 
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Wie  der  Vorstand  zu  diesen  Ziffern  bemerkte, 
sind  in  den  Absatzverhältnissen  des  Bericbtsmonstee 
wesentliche  Aenderungen  gegenüber  den  Vormonaten 
nicht  eingetreten.  Angesichts  der  Fortdauer  der  un- 
günstigen Lage  fast  aller  Geschäftszweige,  namentlich 
des  für  den  Absatz  wichtigen  Eisengewerbe»,  war 
forlgesetzt  in  fast  allen  Sorten  mit  empfindlichem  Ab- 
Batzmangel  zu  kämpfen,  zumal  da  auch  der  Verbrauch 
für  Hausbrandzwecke  infolge  der  milden  Witterae*- 
schwach  war  und  eine  Ausdehnung  der  Ausfuhr  durch 
das  starke  Angebot  der  andern  Erzeugungsgebiete,  be- 
sonders der  englischen,  erschwert  wurde.  Die  Förderen* 

•  Auf  die  volle  Zahl  der  Monatstage  gerechnet. 
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der  Zecben  konnte  in  vollem  Umfange  nicht  abgesetzt 
werden;  man  war  daher  wieder  genötigt,  einen  Teil 
der  Mengen  auf  Lager  zu  nehmen.  Einschließlich  dieser 
eingelagerten  Mengen  stellte  sich  der  rechnungsmäßige 
Absatz  in  Kohlen  —  Koks  und  Briketts  in  Kohlen 
umgerechnet  —  auf  83,25%  der  Beteiligungsziffern 
und  arbeitstäglich  auf  214032  t,  d.  h.  gegen  den  Monat 
Oktober  d.  J.  um  3,55°/»  höher,  gegenüber  dem  Monat 
November  1907  aber  um  10,20o/0  niedriger.  Der 
arbeitstagliche  Versand  für  Rechnung  des  Syndikates 
in  Kohlen  stieg  gegenüber  dem  Vormonate  um  arbeits- 
tiiglich  5298  t.  Im  Koksabsatz  war  ein  weiterer  Rück- 
gang zu  verzeichnen;  der  Versand  machte  63,60'/* 
der  Beteiligung  aus  (66,30 '/•  im  Vormonat)  und  be- 
trug arbeitstäglich  gegenüber  dem  Oktober  d.  J.  5,13  "/• 
und  gegenüber  dem  November  1907  36,95 •/•  weniger. 
Die  Kokslagerbestände  der  Zechen  weisen  wieder  eine 
starke  Zunahme  auf.  In  Briketts  hat  die  seit  den  letzten 
Monaten  eingetretene  Abschwächung  des  Absatzes  sich 
noch  verstärkt,  ao  daß  auch  hier  größere  Mengen  auf 
Lager  zu  nehmen  waren.  Den  Brikettfabriken  wurden 
arbeitstäglich  gegen  den  Vormonat  4,07  •/«  und  gegen 
den  November  1907  7,09  0;'0  weniger  abgenommen.  Auf 
die  Beteiligung  wurden  82,36  o/o  (»5,69  °/©  im  Ok- 
tober d.  Js.)  abgesetzt.  Die  Absatzverhältnisse  des 
laufenden  Monats  werden  sich,  da  Anzeichen  einer 
Zunahme  des  Verbrauches  nicht  bemerklich  geworden, 
voraussichtlich  im  Rahmen  der  vormonatlichen  be- 
wegen. Das  Versandgeschäft  vollzog  sich,  abgesehen 
von  Störungen,  die  der  Schiffsversand  von  den  Rhein- 
Ruhrhäfen  durch  Frostwetter  und  Nebel  vorübergebend 
erlitten  hat,  regelmäßig.  Der  Umschlagsverkehr  bat 
sieb  in  den  vorgenannten  Häfen  wie  folgt  gestaltet: 
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Vom  Luxemburgischen  Roheisen-Syndikat.  — 

Die  Vereinigung  der  Händler  für  den  \  erkauf  von 
lothringisch-luxemburgischem  Roheisen  hat  sich  am 
18.  d.  Mts.  in  Koblenz  konstituiert,  und  zwar  auch 
ohne  den  Beitritt  der  Firma  Oebr.  Röchling,  die  in 
der  Versammlung  nicht  vertreten  war.  Mit  diesem 
Zueammenschlu  ß"  der  Händler  firmen  ist  eine  der 
Hauptbedingungen  für  das  Wiederzustandekommen  de» 
Luxemburgischen  Roheisen-Syndikats  erfüllt.  Die  be- 
treffenden Händlerfirmon  sind  folgende:  Hirsch  &  Co. 
in  Frankfurt.  S.  Klkan  &  Co.  in  Hamburg,  Karl  Spaetor 
in  Koblenz,  Gustav  Riech  in  Köln,  Klftckner  &  Co. 
in  Duisburg,  Oelsenkirchener  Verkaufsgesellschaft  für 
Robeisen,  Raab,  Kareber  &  Co.,  G.  m.  b.  H.  in  Straß- 
burg, Wolf  Netter  in  Lndwigahafen,  Jos.  Nöther  &  Co. 
in  Mannheim,  Thyssenscbe  Kisen-HandelMgcsellachaft 
in  Duisburg-Meiderich,  Hugo  Stinnes  in  Stuttgart, 
OeoVg  v.  Cölln  in  Hannover  und  Weil  &  Reinhardt 


Oberschleslsche  Kohienkonrention.  —  Wie  wir 

der  „D.  Ztg."  entnehmen,  wurde  in  der  am  19.  d.  M. 
in  Herlin  abgehaltenen  Hauptversammlung  beschlossen, 
in  Anbetracht  der  anhaltend  guten  Nachfrage  nach 
oborschlesischen  Kohlen  und  mit  Rücksicht  auf  die 
sehr  stark  gestiegenen  Selbstkosten  zurzeit  von  einer 
Aenderung  der  Grundpreise  abzusehen.  Nach 
einigen  Absatzgebieten  wurden  zur  Erhaltung  des  Be- 
sitzstandes Preisermäßigungen  für  Industriekohlen  zu- 
gelassen. 


»len.  -  DieNie- 
derrheiniscb- Westfälische  Gruppe  für  Han- 
delsgu  ß  hat  in  ihror  letzten  Versammlungin  Dortmund 
beschlossen,  die  bisherigen  Verkaufspreise  gezwungener- 


weiso  festzuhalten,  znmal  dieselben  mit  den  bisherigen 
sehr  hohen  RoliHtoirprcisen  in  gar  keinem  Verhältnisse 
gestanden  haben,  und  auch  außerdem  schon  im  Laufe 
dieses  Jahres  infolge  des  allgemeinen  wirtschaftlichen 
Niedergangs  Preisnachlässe  gemacht  worden  Bind, 
welche  die  jetzige  Ermäßigung  der  Robeisenpreise 
mindestens  ausgleichen.  Es  kommen  aber  außer  den 
letztern  noch  andere  Umstände  zur  Geltung,  die  eine 
niedrigere  Preiestellong  als  die  bisherige  für  die 
FerligorzeugniitHe  durchans  nicht  zulassen. 

Stahlwerks  -  Verband,  Aktiengesellschaft  n 
Düsseldorf.  —  In  der  am  17.  d.  M.  abgehaltenen 
Hauptversammlung  des  Stahlwerks- Verbandes 
wurde  über  die  Geschäftslage  folgendes  berichtet : 

In  Halbzeug  haben  die  inländischen  Verbraucher 
nach  Freigabe  des  Verkaufs  in  der  Deckung  ihres 
Bedarfs  für  das  erste  Vierteljahr  1909  begonnen;  in 
den  letzten  Tagen  sind  größero  Aufträge  und  An- 
fragen eingelaufen.  —  Der  Auslandsmarkt  liegt  weiter 
ruhig.  —  Vom  Geschäfte  in  Eisenbahnmaterial 
ist  seit  dem  letzten  Berichte  nichts  Wesentliches  zu 
melden.  In  Grubenschienen  sind  mit  den  meisten 
rheinisch-westfälischen  Zechen  die  Bedarfsabschlüsse 
für  1909  getätigt.  —  Mit  dem  Auslände  schweben 
wegen  einiger  weiterer  Schienenaufträge  Unterhand- 
lungen. —  Das  Inlandsgeschäft  von  Formeisen 
hat  sich  in  letzter  Zeit  infolge  der  neulich  beschioxHe- 
nen  Preisherabsetzung  und  des  weiteren  Preisnach- 
lasses für  Winterbezüge,  ferner  duroh  die  zustande 
gekommene  Verlängerung  der  Trägorhändler-  Vereini- 
gungen wesentlich  gebessert.  Belangreiche  Mengen 
von  Aufträgen  sind  bereits  eingegangen,  weitere  sind 
zu  erwarten,  so  daß  die  Werke  für  die  Wintormonate 
mit  Arbeit  in  Formeisen  .  versehen  sein  dürften.  — 
Auf  dem  ausländischen  Markte  dagegen  hält  die  seit- 
herige Zurückhaltung  der  Kundschaft  immer  noch 
an;  eine  Aenderung  dürfte  in  Anbetracht  der  bevor- 
stehenden Feiertage  und  des  Jahresschlusses  erst  in 
dem  neuen  Jahre  zu  erwarten  sein. 

Stahlformgoß  •  Verband.  —  Der  Vorband  ist, 
wie  wir  hören,  kürzlich  bis  zum  1.  Juli  1909  ver- 
längert worden. 

Hannoversche  Waggonfabrik,  Aktien-Gesell- 
schaft  in  Ricklingen  bei  Hannover.  —  Nach  dem 
Berichte  des  Vorstandes  hat  sich  das  Unternehmen 
auch  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  (1.  Januar  bis 
30.  8eptember  1908)  günstig  entwickelt.  Der  Umsatz 
einschließlich  der  Leistungen  der  Nebenbetriebe  belief 
sich  auf  3  606  347,79  *  gegenüber  2  846  959,92  Jt  für 
die  gleiche  Zeit  des  Vorjahres  und  4  014  425,36  -4  für 
das  ganze  vorige  Geschäftsjahr  1907.  Die  Gewion- 
und  Vorlustrechnung  zeigt  bei  einem  Betriebsiiber- 
schusse  von  761  375,34  -«  und  125  551,20  -«  Vortrag 
auf  der  einen  Seite,  282  425,70  .«  allgemeinen  Un- 
kosten, 64  740,27  Jt  Provisionen  und  Zinsen  sowie 
87  517,63  Jl  Abschreibungen  auf  der  andern  Seite  einen 
Reinerlös  von  452  242,94  .«,  von  denen  16  334,59  .« 
der  Rücklage  überwiesen,  56  679,65  Jt  an  Gewinn- 
anteilen vergütet,  120  000  .«  (10  •/•)  Dividende  aus- 
geschüttet und  259  228,70  .«  auf  neue  Kechnung  vor- 
getragen werden. 

Oberachlestsche  Kokswerke  and  Chemische 
Fabriken,  Berlin.  —  Wie  der  „K.  Ztg."  aus  New- 
York  gemeldet  wird,  soll  die  United  Coke  and 
Gas  Co.,  eine  Tochtergesellschaft  der  American 
CoalProduct  Company,  in  den  Besitz  der  Obor- 
schlesischen Kokswerke  und  Chemischen  Fabriken 
übergeben.  Die  Gründung  einer  neuen  Gesellschaft, 
der  German  American  Coke  and  Gas  Company, 
wird  mit  einem  Kapital  von  2000000  /  geplant. 

SIeg-Bhelulsche  H  litten- Actlengesellechaft  zm 
Frledrich-Wilhelmshfltt«  (Sieg).  -  Das  Geschäfts- 
jahr 1907,08  ergab  nach  dem  Berichte  des  Vor- 
standes einen  Betriebsgewinn  von  777  349,04  .«  sowie 
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21"  817,86  Jt  sonatige  Kinnahmen.  Unter  Hinzurech- 
nung Ton  27  269,09  Jk  Vortrag  and  nach  Abzug  von 
287099,42  Jf  für  allgemeine  Unkosten,  328716,75  «* 
für  Zinsen  usw.,  192  961,23  Jk  für  ordentliche  und 
200  000  Jt  für  außerordentliche  Abschreibungen  ver- 
bleibt ein  Reingewinn  von  13  158,09  zum  Vortrag 
auf  neue  Rechnung.  Das  Ergebnis  des  Berichtsjahres 
wurde  durch  die  rückläufige  Marktbewegung  beein- 
flußt Die  Gesellschaft  war  genötigt,  den  Betrieb 
in  einigen  Abteilungen  einzuschränken.  Die  Ab- 
teilung Walzwerk  wurde  von  dem  Preissturz  des  Stsh- 
eisens  am  empfindlichsten  betroffen.  Das  Rohrwerk 
und  die  Schraubenfabrik  sowie  die  Maschinenfabrik 
und  Eisengießerei  konnten  noch  mit  Nutzen  ab- 
schließen, dagegen  blieben  die  Abteilungen  Brücken- 
bau und  Wellblochbau  ungenügend  beschäftigt.  In- 
folge des  schlechten  Znstandes  des  alten  Hochofens 
mußte  derselbe  Mitte  Mai  d.  J.  stillgelegt  werden. 
Der  neue,  vollständig  modern  ausgerüstete  llochofen 
ist  fast  vollendet.  Erzeugt  wurden  83  581  (85179)  t 
Roheisen  und  20  660  (28  338)  t  Stabeisen.  Zur  Be- 
rechnung kamen  im  abgelaufenen  Geschäftsjahre  :  von 
der  Hochofenabteilung  für  2  34 1 376,23  (2  285386,54»  Jt, 
vom  Walzwerke  für  3332518,21  (4719287,77)  Jt,  von 
der  Gießerei  und  Maschinenfabrik  für  760513,31 
(729578,76)  Jt,  von  der  Eisenkonstruktiooswerkstätte 
für  602208,78  (693  597,18)  Jt,  von  der  Schraubenfabrik 
für  914  585,52  (702  741,58)  .4,  vom  Röhren  werke  für 
1489  759,49  ( 1  563  305,06»  Jt  und  endlich  vom  Woll- 
blechbau für  245814,19  (229812,17)  Der  Gesamt- 
betrag aller  Rechnungen  belief  sich  auf  9  686  275,73 
(10  923  709,06)  .4.  Für  Neu-  und  Umbauten  wurden 
inagesamt  l  004467,70  Jt  verausgabt. 

Zentrale  fdr  Bergwesen,  G.  m.  b.  H.  xn  Frank- 
furt am  Main.  —  Wie  dem  Berichte  der  Geschäfts- 
führer zu  entnehmen  ist,  lag  auch  im  Jahre  1907 
sowie  in  der  ersten  Hälfte  1908*  der  Schwerpunkt 
der  Tätigkeit  der  Gesellschaft  in  der  Abgabe  von 
Gutachten  auf  bergmännischem  Gebiete.  Am  1.  Juli 
1907  wurde  dorn  Unternehmen  eine  maschinontech- 
nieche  Abteilung  angegliedert,  die  bereits  im  zweiten 
Halbjahre  1907  größere  Arbeiten  zu  erledigen  hatte 
und  sich  auch  weiterhin  befriedigend  entwickelte.  Um 
die  aus  den  ungünstigen  Ergebnissen  der  ersten  Ge- 
schäftsjahre  herrührende  Unterbilans  zu  beseitigen 

*  Der  Bericht  umfaßt  l'/t  Jahre,  weil  der  End- 
punkt des  Rechnungsjahres  seit  1.  Juli  1908  vom 
81.  Dezember  auf  den  30.  Juni  verlegt  worden  ist. 


und  gleichseitig  neue  Gesellschafter  aufzunehmen, 
wurde  in  der  Hauptversammlung  vom  14.  Juli  d.  J. 
eine  Herabsetzung  des  Stammkapitals  beschlossen : 
dasselbe-  beläuft  sich  nunmehr  auf  250  000  Jt.  Der 
sich  durch  die  Herabsetzung  ergebende  buchmäßig 
Gewinn  wurde  zur  Deckung  des  Betriebsverlustes,  zu 
außerordentlichen  Abschreibungen  auf  das  Haus  der 
(teoellachaft  und  zur  Bildung  einer  Rücklage  verwendet. 

Soct6tl  Metallurgiqne  Rnsso-Belge,  St.  Peters- 
burg» —  Dem  Berichte  des  Verwaltun^srates  ist  zu 
entnehmen,  daß  das  Ergebnis  des  am  30.  Juni  d.  J. 
abgelaufenen  Geschäftsjahres  trotz  der  Fortdauer  der 
Krisis  in  der  russischen  Industrie  ein  bedeutend  gün- 
stigeres war,  als  dasjenige  des  Vorjahres.  Der  Roh- 
gewinn beläuft  sich  nach  Abzug  der  allgemeinen  Be- 
triebs- und  Verkaufsunkosten,  der  8teuern  und  der 
zweifelhaften  Forderongen  auf  2  635  238,60  Rubel 
gegen  1831322,77  Rubel  im  Jahre  1906.07.  Hierzu 
kommen  für  früher  abgebuchte,  nachträglich  noch 
eingegangene  Außenstände  33  427,59  Rubel,  während 
anderseits  für  Verwaltungskosten,  Zinsen  der  Schuld- 
verschreibungen nnd  sonstige  Ausgaben  536  640,99 
Rubel  zu  kürzen  sind;  somit  verbleibt  ein  Reingewinn 
von  2132025,20  Rubel,  von  denen  106  601,26  Rubel 
der  Rücklage  zufließen  nnd  550000  Rubel  auf  die 
Immobilien  abgeschrieben  werden.  Für  Gewinnsteuer 
sind  an  die  Regierung  115894,71  Rubel  zu  zahlen. 
Von  den  unter  Hinzurechnung  des  vorjährigen  Ge 
winnvortrsges  in  Höhe  von  9931.18  Rubel  verbleiben- 
den 1369460,41  Rubel  sollen  142  454,06  Rubel  Tan- 
tiemen usw.  vergütet,  1  200000  Rubel  (8  o/o)  Dividende 
verteilt  und  die  restlichen  27  006,35  Rubel  auf  neue 
Rechnung  vorgetragen  werden.  —  Ueber  die  Betriebs- 
ergebnisso  ist  zu  berichten,  daß  von  den  Steinkohlen- 
zeeben  im  Berichtsjahre  788  993  t  gefördert  wurden; 
die  Koksöfen  stellten  278172  t  Hüttenkoks  her;  von 
dor  Ausbeute  der  Erzgruben  wurden  296  122  t  an  die 
eigenen  Hüttenwerke  der  Gesellschaft  geliefert,  wäh- 
rend der  Rest  der  Förderung  verkauft  wurde ;  die 
Hochöfen  erzeugten  248  287  t  Bcasemerroh eisen,  8ie- 
mena-Martin-Roheison  und  Gießereiroheisen,  9439  t 
8piegeleisen,  2138  t  Forromangan  und  590  t  Ferro- 
eiluium;  ferner  wurden  in  den  Stahlwerken  herge- 
stellt 186  991  t  RobsUhlblöcke  (darunter  52  244  t 
8iemens-Martinstahl)  und  in  den  Walzwerken  152282  t 
Walzfabrikate,  von  denen  88  987  t  in  das  Ausland 
verkauft  wurden;  die  Ziegelei  stellte  2  026  450  8teine 
her,  von  denen  1  130613  verkauft  und  895837  für 
den  eigenen  Bedarf  gebraucht  wurden. 
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Nordwestliche  Gruppe  des  Vereins 
deutscher  Eisen-  und  Stahlindustrieller. 
Protokoll 

Uber  die  Verhandinngen  am  21.  Dezember  d.  J. 

in  der  Stadt.  Tonhalle  zu  Düsseldorf. 

Eingeladen  war  zu  dor  Sitzung,  die  in  Gemein- 
samkeit mit  dem  Ausschuß  des  „Vereins  zur  Wahrung 
der  gemeinsamen  wirtschaftlichen  Interessen  in  Rhein- 
land und  Westfalen"  stattfand,  durch  Rundschreiben 
vom  M.  Dezember.  Die  Tagesordnung  war  wie  folgt 
festgesetzt : 

1.  Geschäftliche  Mitteilungen. 

2.  Dor  Entwurf  eines  Arbeitskammergesetzes. 

8.  Die  Steuervorlagen  im  Keich  und  in  I'reußon. 
4.  Sonst  etwa  vorliegende  Angelegenheiten. 

Hr.  Geheimrat  Servaes  eröffnet  die  Sitzung  mit 
herzlicher  Begrüßung  der  Teilnehmer  und  überreicht 
dann  unter  \\  orten  freundlicher  Anerkennung  der  den 
Vereinen  geleisteten  Arbeit  dem  geschäftsführonden 


Mitgliede  des  Vorstandes  aus  Anlaß  seines  kürzlich 
stattgehabten  60.  Geburtstages  das  Bild  des  Fürsten 
Bismarck,  gemalt  von  Professor  Keller  in  Karlsruhe. 
Dr.  Beumer  spricht  für  diese  Ehrung  tiefbewegt  seinen 
Dank  aus.  Alsdann  wird  in  die  Tagesordnung  ein- 
getreten. 

Zu  1  wird  beschlossen,  dem  Oberlandeagericht 
in  Hamm  geeignete  Gutachter  für  Prozesse  auf 
demGebiete  des  gewerblichen  Rechtsschutzes 
zu  benennen.  Zu  Vertretern  der  Gruppe  auf  der  am 
11.  und  12.  Januar  1909  in  Berlin  stattfindenden  Voll- 
versammlung des  Deutschen  nandelstages  werden  die 
HH..  Kommerzienrat  Kamp,  Generalsekretär  H.  A. 
Bueck  und  Dr.  Beumer  gewählt.  Sodann  wird 
Kenntnis  gegeben  von  folgender  Antwort  des  Herrn 
Finanzministors: 

Berlin  C.  2,  den  12.  Dezember  1908. 

Auf  die  Vorstellung  vom  27.  Oktober  <L  J. 
Nr.  1030,  betreffend  den  Antrag  der  Handelskammer 
in  Duisburg  vom  31.  Juli  d.  J.  auf  Wiederzulassung 
cinor  zollbegünstigten  Behandlung  von  Walzenepeck 
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erwidere  ich,  daß  Schweinespeck,  such  wenn  er  zu 
Schmierzwecken  verwendet  wird,  nach  Nr.  109  des 
Zolltarifs  zum  Satze  von  36.4  für  1  dz  zollpflichtig 
Ist.  Die  Verzollung  derartigen  S|>ecks  zu  einem  ge- 
ringeren Zollsatze  oder  die  zollfreie  Ablaasong  kann 
nach  den  gesetzlichen  Vorschriften  des  Zolltarifs  auch 
durch  die  Denaturierung  des  Specks  oder  durch  eine 
amtliche  Ueberwachung  der  Verwendung  nicht  be- 
gründet werden.  Dem  Antrage,  einen  Beschluß  des 
Bundesrats  dabin  herbeizuführen,  daß  denaturierter, 
zu  Schmierzwecken  bestimmter  Schweinespeck  zum 
Zollsatze  von  -  *  für  1  dz  abgefertigt  oder  zollfrei 
abgelassen  werde,  vermag  ich  hiernach  nicht  zu  ent- 
sprechen. Im  Auftrage: 

Rathjen. 

Zu  2  der  Tagesordnung  erstattet  Dr.  Beumer  einen 
eingehenden  Bericht  über  den  Entwurf  eines  Ar- 
beitskammergesetzes.  Nach  längerer  Erörterung 
wird  folgender  BescbluBantrageinstimmig  angenommen : 

„Der  Interessenausgleich  zwischen  Arbeitgebern 
nnd  Arbeitnehmern  ist  ein  Ziel,  das  die  Industrie 
immer  angestrebt  hat,  da  sie  selbstverständlich  fried- 
liche Verhältnisse  dem  Kampf  und  Streite  vorzieht. 
Sie  würde  deshalb  durchaus  Mittel  und  Wege  will- 
kommen heißen,  die  zum  Frieden  zwischen  Arbeit- 
gebern und  Arbeitnehmern  fahren;  nur  müssen  diese 
Mittel  und  Wege  tauglich  sein.  Die  schweren  Be- 
denken, die  Verein  und  Gruppe  seinerzeit  gegen  den 
ersten  Entwurf  betr.  die  Arbeitskammern  geäußert 
haben,  sind  auch  durch  den  neuen  Entwurf  eines 
A  rbeitskammergesetzes  nicht  allein  nicht  be- 
hoben, sondern  durch  gewisse  Bestimmungen  des  Ent- 
wurfs noch  wesentlich  vermehrt  worden.    Verein  und 


Gruppe  beschließen  deshalb,  diese  Bedenken  in  Ge- 
meinschaft mit  dem  Centraiverband  Deutscher  Indu- 
strieller in  einer  baldigst  einzuberufenden  Delegierten- 
versammlung zu  erörtern  nnd  zustehenden  Ortes  zur 
Geltung  zu  bringen." 

Zu  3  der  Tagesordnung  berichtet  ebenfalle 
Dr.  Beumer.  Die  nachfolgende  Erörterung  fahrt  zur 
Annahme  folgender  Beschlüsse:  „In  bezng  auf  die 
Reichsfinanzreform  billigen  Verein  und  Gruppe 
die  Beschlüsse  des  Centralverbande«  Deutscher  In- 
dustrieller vom  7.  November  d.  J.  unter  besonderer 
Betonung  der  Notwendigkeit,  das  Finanzwesen  des 
Reiches  grOndlich  zu  regeln.  Dem  Entwurf  eines 
E  1  ek  t  r  i  li  tat  s-  und  Gassteuergesetzes  ver- 
mögen sie  in  der  vorliegenden  Form  nicht  zuzustim- 
men, weil  sie  die  Besteuerung  der  Kraft  für  eine 
Maßnahme  gegen  den  technischen  Fortschritt  erachten. 
Sie  schließen  steh  in  dieser  Beziehung  allen  den  Be- 
denken an,  die  seitens  des  Rheinischen  und  des  West- 
fälischen StAdtetages  in  einer  gemeinsam  mit  der  In- 
dustrie festgestellten  Denkschrift  geltend  gemacht 
worden  sind." 

Darauf  wird  die  Denkschrift  der  Nordwestlichen 
Gruppe  in  Sachen  der  Gesellschaft ssteuer  be- 
sprochen, der  sich  dor  „Wirtschaftliche  Verein"  mit 
dem  Ersuchen  an  den  Landtag  der  preußischen 
Monarchie  anschließt,  dem  Gesetzentwurf  die  Geneh- 
migung versagen  zu  wollen. 

Zu  4  der  Tagesordnung  liegt  nichts  vor. 

Schluß  der  Sitzung  2  Uhr. 
gez.  A.  Servaet,  gez.  Dr.  W.  Beumer, 

KüuIkI.  Och.  KomnersUoral.  s*«hlft»f.  Mitglied  d«i 

Vontaodei. 


Verein  deutscher  Eisenhüttenleute. 
Heinrich  Klein  f. 


Am  14.  Dezember  d.  J.  verschied  nach  längerem 
Leiden  unser  langjähriges  Vereinsmitglied,  der  kauf- 
männische Leiter  des  Feinblechwalzwerkes  Capito  & 
Klein,  Akt  «Ges.  in  Benrath,  Direktor  Hein  rieh  Klein. 

Geboren  am  13.  August  1849  in  Dahlbruch  all 
Sobn  des  Mitbegründers  der  Maschinenbau- Akt. -Ges. 
vorm.  Gebrüder  Klein,  Kommer- 
zienrates  Wilhelm  Klein,  ent- 
stammte der  Verstorbene  einer 
alten  Siegerländer  Industrie- 
familie, die  viele  Generationen 
surQckreicht.  Nach  Besuch  der 
Siegener  Realschule  bezog  Klein 
von  1868  bis  1870  ein  Pensionat 
in  Genf  und  trat  dann  bei  dem 
Dahlbrucher  Work  in  die  Lohre, 
um  sich  als  Kaufmann  auszu- 
bilden. Aber  schon  im  Sommer 
1870  bei  Beginn  des  FeldzugeB 
unterbrach  er  die  Lehrzeit,  um 
als  Freiwilliger  beim  13.  HuHaren- 
Kegiment  einzutreten  und  sich 
an  dem  großen  Kriege  zu  betei- 
ligen. Er  nahm  an  den  Schlach- 
ten Ijoigny  -  I'oupry ,  Beaugency- 
t.'ravant,  Orleans,  Le  Mans  und 
einer  großen  Zahl  von  Gefechten 
teil.  Bekannt  ist  aus  dieser  Zeit 
die  Affäre,   wie    der  Gefreite 

Klein  mit  zwei  UuBaren  auf  einem  Schleicbpatrouillen- 
ritt  nach  Villier  in  dunkler  Nacht  53  französische 
Infanteristen  zu  Gefangenen  machte  und  unserem  eine 
Stunde  entfernt  liegenden  Infanterie-Regiment  ablie- 
ferte. Nach  Schluß  des  Krieges  war  Klein  bei  der  Firma 
Peter  Harkort  &  Sohn  in  Wetter  bis  1874  und  dann  ein 
Jahr  in  Glasgow  tätig.  Darauf  grUndete  er  1876  bis 
1878  mit  seinem  Freunde  Capito,  den  er  in  Wetter  näher 


kennen  gelernt  hatte,  das  Benratber  Werk.  Mit  großer 
Ausdauer  und  unermüdlichem  Fleiße  gelang  es  den 
Freunden,  das  Werk  zu  dem  heute  woblbegründeten 
Rufe  zu  bringen.  Neben  der  anstrengenden  Tätigkeit 
auf  dem  eigenen  Werke  fand  Klein  Zeit,  die  Gemein- 
nützige Baugesellechaft,  das  Arbeiterheim  für  ledige 
Arbeiter,  die  Kochschule  für  Ar- 
beitertöchter in  Benrath  mit  ins 
Leben  zu  rufen  und  zu  beaufsich- 
tigen. Seit  1890  war  er  Mitglied 
der  Handelskammer  in  Düssel- 
dorf, seit  1895  Mitglied  des  Han- 
delsgerichtes. Im  Jahre  1902 
abernahm  er  den  Vorsitz  im  Anf- 
sichtsrate  der  Mascbinenbau- 
Akt.-Ges.  vorm.  Gebr.  Klein  in 
Dahlbruch.  Am  19.  Mai  1880 
verehelichte  sich  Klein  mit  der 
Tochter  deB  verstorbenen  Kom- 
merzienrates  Kreutz  in  Siegen; 
der  überaus  glücklieben  Ehe  ent- 
stammen zwei  Söhne  und  zwei 
Töchter. 

Heinrich  Klein,  ein  deutscher 
Mann  von  echtem  Schrot  und 
Korn,  der  unwandelbar  treu  zu 
Rainer  und  Reich  stand  und  ein 
begeisterter  Verehrer  unseres 
Altreichskanzlers  Bismarck  war, 
beendete  im  Jahre  1893  seine  militärische  Laufbahn 
hIh  Rittmeister  der  Landwehr. 

Uns  allen,  die  wir  den  herzensguten,  bescheidenen 
Mann  näher  kannten,  der  von  seinen  Untergebenen 
hoch  geschätzt  und  verehrt  wurde,  von  dem  man 
sagte,  daß  er  nur  Freunde  zurückgelassen  habo,  wird 
der  Hingeschiedene  unvergeßlich  bloiben. 

August  Spannagel. 


1986    Suhl  and  Eisen. 


Vereins  -  Nachrichten. 


28.  Jahrg.  Nr.  53. 


Joseph  Chary  •J*. 


Joseph  Chary,  Direktor  der  JQnkerather  Ge- 
werkschaft zu  Jünkerath  i.  d.  Eifel,  verschied  nach 
längerem  Leiden  am  30.  November  d.  J.  Einer  unserer 
ältesten,  tüchtigsten  llQttenleute  hat  uns  hiermit  in 
seinem  72.  Lebensjahre  verlassen. 

Joseph  Chary  wurde  am  10.  Juli  1837  in  Gerols- 
heim (Pfalz)  als  Sohn  eines  wohlhabenden  Gutsbesitzers 
geboren,  bosnohte  die  Ober- Realschule  in  Mannheim  und 
bildete  sich  danach  als  Maschineningenieur  auf  der  Lcole 
Centrale  in  l'aris  aus.  Es  ist  bezeichnend  für  Chary, 
daß  er,  als  Deutscher,  Ehrenpreise  dieses  Instituts 
erhielt  nnd  es  mit  Auszeichnung 
absolvierte.  Nach  Beendigung 
seiner  Studien  ging  er  sogleich 
daran,  eine  Fabrik  zur  Ausbeu- 
tung eines  Braunkohlenvorkom- 
tnens  auf  Paraffin  usw.  in  der 
Rhön  zu  erbauen.  Dieses  Unter- 
nehmen schlug  fehl;  Chary  verlor 
den  größten  Teil  seines  Ver- 
mögens, fand  aber  rasch  Stellung 
als  Ingenieur  des  Zeichenbureaus 
der  Saarbrücker  Eisenbahn.  Von 
hier  wurde  er  bald  für  die  Kur- 
bacher Hfltte  von  dem  damaligen 
Generaldirektor  Flamm  als  In- 
genieur für  das  Bau-  und  Ma- 
schinenwesen engagiert.  Damit 
beginnt  eigentlich  Charys  Lauf- 
bahn als  1  lütten  mann.  Nach  kur- 
zer Zeit  zum  Oberingenicur  er- 
nannt, machte  or  in  raHtloNcr 
Tätigkeit  alle  Umwälzungen  und 
Neuerungen  der  „Aera  Flamm" 
bis  zum  Jahre  1867  mit  durch. 
Seine  Liehlingsbrancbe,  das  Walzwerkswesen  und  be- 
sonders die  Walzenkalihriernng  (bekanntlich  damals 
noch  eine  Domäne  der  Belgier  und  der  reinen  Praxis), 
führte  ihn  als  Betriebsleiter  nach  Eschweiler  zum 
Phönix,  wo  er  die  Protilwalzerei  auf  eine  feste  Grund- 
lage stellt«.  —  Schon  nach  l1/»  Jahren  wurde  er  von 
Schneider  in  Creusot  als  Chef  der  Fabrikation  an  die 
Spitze  des  großen  Walz-  nnd  Puddelwerks  daselbst 
gestellt.  —  Der  Krieg  von  1870/71  brach  aus;  mehrere 
Deutsche,  die  im  Dienste  der  genannten  Firma  stan- 
den, kehrten  sofort  ins  Vaterland  zurück.  Chary 
wurde  auch  ausgewiesen  und  mußte  sogar  unter 
ZurücklasMung  seiner  Familie  bei  Nacht  und  Nebel 
flüchten.  Er  kam  nach  Westfalen,  übernahm  in  Steole- 


Horst  den  Walz-  nnd  Puddelwerks-Betrieb  der  Union 
und  wurde  dann  von  dieser  Gesellschaft  als  Erbauer 
der  neuen  Stahlwerke  nach  der  Dortmunder  Abtei- 
lung geschickt.  Zu  diesem  großen  Betriebe  kam  dann 
später  noch  die  Leitung  des  Gesamt- Walzwerkswesens; 
doch  war  dies  zu  viel  geworden  für  den  fleißigen  Mann. 
Er  sah  sich  nach  einer  ruhigeren  Tätigkeit  um  und 
wurde  im  Jahre  1875  als  Direktor  nach  der  8äcbeischen 
Gußstahlfabrik  in  Döhlen  berufen,  wo  er  bis  zum 
Jahre  1880  verblieb,  um  darauf  zu  Gonvy  in  Ober- 
Homburg  überzutreten.    12  Jahre  wirkte   er  hier. 

Dann  ging  er  auf  vier  Jahre 
zu  dem  ihm  befrenndeten  Koni- 
merzionrat  Stotx  nach  Statt- 
gart; nachdem  aber  dieser,  und 
in  rascher  Folge  auch  dessen 
Sohn,  gestorben  war,  kam  Chary 
zu  den  Hagener  Gußstahlwerken, 
welche  damals  in  vollem  Um- 
und  Neubau  begriffen  waren. 
In  der  neuen  Stellung,  die  er 
etwa  ein  Jahr  hindurch  be- 
kleidete, leistete  Chary,  wie 
überall,  Tüchtiges,  und  übernahm 
sodann,  nachdem  sein  Gesund- 
heitszustand sich  gebessert  hatte, 
nach  Scbroedera  Tode  die  Direk- 
tion der  Jünkerather  Gewerk- 
schaft. Zwölf  Jahre  bat  er  nun 
auf  diesem  Posten  gewirkt  wie 
ein  Jugendlicher !  Ea  atellte  sich 
aber  in  letzter  Zeit  ein  altes 
Leiden  wieder  ein ;  vor  ein  paar 
Monaten  traf  ihn  der  erste  Schlag- 
anfall, dessen  Nachwirkatigen  er 
dann  am  30.  November  d.  J.  erlegen  ist.  Seine 
irdische  Hülle  wurde  am  5.  Dezember  in  Ober- 
homburg (Lothr.),  dem  Wohnsitze  seines  ältesten 
Sohne»,  in  dem  dortigen  Familiengrab  beigesetzt.  — 
Her  Hcinigetrangene  gehörte  als  Beamter  noch  einem 
Typus  an,  der  allmählich  ausstirbt.  Ohne  Rücksicht 
darauf,  ob  der  Verdienst  groß  oder  klein,  war  er 
stets  emsig,  Tag  und  Nacht  im  Dienst  und  auf  der 
Reise.  Es  gab  für  ihn  als  Techniker  und  Direktor 
keine  Schwierigkeiten. 

Sein  Wirken  und  seine  Treue  gegen  seine  Be- 
amten und  Freunde  sichern  ihm  ein  getreues  Gedenken 
über  das  Grab  hinaus.  Eine  große  Anzahl  Freunde 
und  dankbarer  Schüler  trauern  dem  edlen  Manne  nach. 


Aendernngen  In  der  Mitgliederliste. 

Das  Mitglied  unseres  Vereins,  Hr.  Direktor  Oxkar 
Simmersbach  in  Düsseldorf,  ist  zum  Professor  für 
Eisenhüttenkunde  an  der  neuen  Technischen  Hoch- 
schule in  Breslau  ernannt  worden,  wohin  er  im 
Herbst  1909  übersiedeln  wird.  Für  das  laufende  Winter- 
semester und  das  nächste  Sommersemester  versieht 
Hr.  Professor  Simmersbach  den  Lehrstuhl  für  kon- 
struktive Hüttenkunde  an  der  Königlichen  Technischen 
Hochschule  zu  Aachen. 

Lanser,  Dr.  Th.,  Direktor   der  Usinee   et  Fonderies 

Saint-Koch,  Coavin,  Belgien. 
Parrot,   Gabriel,   Ingenieur,   2  Rae  de  la  Chapelle, 

Le  Creusot  (Saune  et  Loire). 
Simmersbach,  Oncar,  Professor,  Düsseldorf-Grafenberg, 

Grimmstr.  39. 


Nene  Mitglieder. 

Krönauer,    Herrn.,   Dipl. -Ing.,   Mülheim  a.  d.  Ruhr, 
Bachstraße  19. 

Veratorben: 
Büchel,  Gottl.,  Ingenieur,  Düsseldorf. 
Coninx,  Julius,  Düsseldorf. 

Nenn  in,  A.,  Generaldirektor,  Porto  farrajo,  Italien. 
Klein,  Heinr.,  Düsseldorf. 
Lauter,  Adolf,  Essen  a.  d.  Ruhr. 
Marian,  ('.,  Ingenieur,  Neumühl. 

Zahlung  der  Mitgliedsbeiträge. 

Wir  bitton  unsere  Mitglieder  im  Interesse  eines 
glatten  Geschäftsganges  um  recht  baldige  Einsendung 
der  noch  rückständigen  Mitgliedsbeiträge  unter  gleich- 
zeitiger Angabe,  ob  and  welche  Aenderungen  für  das 
MitgliederverzeichniB  gewünscht  werden. 

Die  rückständigen  Beträge  werden  vom  4.  Januar 
1909  ab  durch  Postauftrag  erhoben  ($  15  der  Satzungen). 

Die  Geschäftsführung. 


Digitized  by  Google 


Nachdruck  verboten. 


30.  Dezember 
1908. 


Alle  Zuschritten  und  Sendungen  tir  die  Redaktion  und  an  dieie,  dagegen  alte  Mitteilungen,  die  sich  aut  Intrigen. 
Beilagen  oder  den  Verund  der  Zeitschrift  beziehen,  an  den  „Verlag  Stahleisen  m.  b.  II.",  and  «rar  in  beiden  rillen 
nach  Düsseldorf  15.  JacobistraSe  3/5.  in  richten,   flelegramm- Aufschrift:  .SUhleisen-Dösitidori«.) 
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Die  eluvialen  Brauneisenerze  der  nördlichen  Fran- 
kischen Alb  bei  Hollfeld  in  Bayern  

Die  Entzinnung  der  Weißblechabfälle  und  ihre 
wirtschaftliche  Bedeutung  

Bericht  Ober  in-  und  ausländische  Patente    .  . 

Statistisches  

Bin-  and  Autfe.br  de«  Deulecken  Helene«  In  den  Moiulen 
Jnounr  •  5oT«mber  ISO».  Krrrucune  der  deutschen 
F.Uen-  nnd  SUebllodoetrie  mit  KintchlnO  Luxrabarr«  in 
den  Jenren  iwr»  bis  1007.  --  Kohetieoerjrneune  In  de« 
Vereinigten  Slnnten.  —  ElaeneraTeeeebllfunren  »"ni 
Oberen  See.  —  Die  InTnUdenteraJeheran»;  In  Oeolarhen 
KeUbe  ISO«  nnd  1907. 

Referate  und  kleinere  Mitteilungen  

Y§ nemmlunjc  der  HatipraMIr  druUcber  Arbell««brr- 
verhinde. 


Belle 

1913 

1 1»  1 9 
1926 
1927 


l;i:i1 


Nachrichten  vom  Eisenmarkte  r-  Induslriellt 

Rundschau  IMS 

Vom  rnrHaeben  RobHaanjeerkAft.  —  Rbefnltcb  -  Weee» 
rnllecbea  Kohlen-Syndikat  tu  Stiel  a.  d.  Hahr.  —  Tna» 
I.nxemnnrgiecbrn  Kvbeiaen-Kyadlhal.  —  OberarhleelerhK 
Kohlenkontentlon. —  Verein  drntecker  rHaeneteterelen. 
—  Stehlwerk» -Verband,  AkllenfeeelUennfl  Daeeet» 
derf.—  KuhlfornnruD- Verhand. —  HnnnoTrrecbeVferirnn- 
fabrlk,  Aklleo-fteirlleehaft  In  Iii. Hinten  bei  Hann.-i  ■  -  - 
OberaehleaUebe  Kokiererke  nnd  Ckeanlteae  Fabriken, 
nrrlin.  —  Rie/?-Rbetnlarbe  Hüllen- Aril«ar**eU«cltafi  taj 
Kriedrirk  •  Wllbelmabfitie  iSIrgi.  —  Zentrale  fir  Oer*- 
«reeen,  0.  m  b.  H.  «n  Frankiert  nnt  Main.  —  Sociale1 
Motal1urirli{ue  Rveao-Belgr,  Sc  Prtrrabnre. 

Vereins-Nachrichten  1914 


Akt.-Ges.  für  Brückenbau,  Neuwied. 


a 
n 


Erzbunkeranlage  Lübeck. 

Efoenkonstruktionen  aller  Art  nach  eigenen  und  gegebenen  Entwürfen. 
Fördertürme,  Schachtgerüste,  Hochofengerüste. 

Technisch  gebildeter  und  praktisch  erfahrener 

Walzwerks-Ingenieur 

erhalt  gute  und  dauernde  Stellung  bei  einem  Walzwerke  im  mittleren  Schweden.  Ofl. 
mit  Angabe  des  Alters,  der  Gehaltsansprüche  und  belegt  mit  Zeugnisabschriften  theoretischer 
und  praktischer  Tätigkeit  unter  „Walzwerks- Ingenieur"  an  S.  Gumaelii,  Annons- 
byra,  Stockholm,  Schweden,  zu  richten. 


Große  deutsche  Gußstahlfabrik  sucht  zum  baldigen  Eintritt  tüchtigen, 

kaufmännisch  befähigten  Ingenieur  als 

REISE-VERTRETER 

tür  den  Vertrieb  von  Werkzeugstahl  und  Konstruktionsstahl  in  Süd- 
deutschland. Hohes  Einkommen.  Herren,  die  den  Bezirk  bereits  mit  nach- 
weisbarem Erfolg  bereist  haben,  werden  bevorzugt.  Ofterten  sub  H.  3222  an 
Invalidendank,  Berlin  W.  64,  Unter  den  Linden  24.  mtt 


23  Dezember  1906. 


„STAHL  UND  EISEN." 


Nr.  »2. 
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Allgemeine  Elektricitäts-Gesellsdiaft 
  Berlin  


System  Jlgner,  A.  E.  Q. 


Fördermaschine  Donnersmarckgrabe  Schacht  I  der  Fürstl 
von  Donnersmarckschen  Bergwerks-  u.  Hütten-Direktion. 


Nutzlast  4800  kg,  Teufe  600  m.  Fürdergeschwindigkeit  bei  Last- 
fahrt 16  m  sck.,  bei  Seilfahrt  10  m/sek.  Motorleistung  1250  PS. 
Sicherheitsapparat  für  zwangläufiges  Anlassen  und 
automatisches  Stillsetzen  der  Maschine  bei  Ankunft  der 
Förderschale  an  der  Hängebank. 


80  Förderanlagen  teils  ausgeführt  teils  im  Bau. 


2933 


LH.  j 
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J9TAHL  DND  EIBKN.- 


23  Dezember  1906 


Als  ausschließliche  Spezialität 

bauten  und  setzten  seit  35  Jahren  persönlich  in  Betrieb 

180  saure  u.  basische  Siemens-Martin-Öfen 

(davon  42  als  Nachbestellung  bezw.  Lieferung  für  bestehende  Stahlwerke) 
von  500  bis  30000  kg  Inhalt  fiir  Stahlfassonguß,  Blockstahl 
und  schmiedbaren  Guß  ohne  Tiegelbenutzung,  außerdem 

Tiegel-Öfen  für  Gas-  oder  Koks-Feuerung. 

H.  ECKARDT  Charlottenburg  4 

=  Zivil-Ingenieure  ES   Dahimannstr.  1. 


Zur  Kenntnis:  Habe  meinen  ältesten  Sohn  H.  Eckardt  als  Teilhaber  aufgenommen. 

U6 

SELB 


Deutsche  Werkzeugmaschinen-Fabrik 

vorm.  Sondermann  &  Stier,  CHEMNITZ. 


Telegr.-Adr.:  „Fabrik  Sondermann' 


Ausschließlich  Werkzeug 


Haschinen  für  Metallbe- 
arbeitung für  allgemeinen 
Maschinenbau,  Eisenbahn  - 
Werkstätten,  Schiffswerften, 
Arsenale  u.  s.  w.  in  allen 
Dimensionen. 


Spezlal  -  Konstrnk  tionen 

für 

Schnellbetrlab. 

2785 


Horizontale  Lang-  Fralsmasohlne. 
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ID.O.'»-.        flrfftfuricbnli.  tonn 

Klein,  Scfianzlin  i  Becher 

Fisnkeiwhsl  (Rhe.npfdz) 


„D.  R.  F."  Achsial-Rugellager 

für  jeden  Wellendurchmesser,  jede  Belastung  und  Tourenzahl. 


Erprobtes  Material. 

Höchste  Präzision. 

Stahlkugeln  genau  auf 
1/10000"  zur  Normal- 
große. 

Dauerhaft. 

Betriebssicher. 

Leichtester  Lauf. 


Für  Bohrmaschinen,  Holz- 
bearbeitungsmaschinen, 
Hebemaschinen. 


Feinste  Referenzen. 

Verwendet  von 
erstklassigsten,   in-  und 

auslandischen 
Maschinenbauanstalten, 
Berg-  und  Hüttenwerken, 

Einzelne  Lager  werden  zur  probe- 
weisen Benutzung  abgegeben. 

Für  Kranhaken,  Automobile, 


Bestbewöhrt 


Karussel-Drehbänke, 
Schiffsturbinen,  Trans- 
missionen, Zentrifugen  etc. 
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Arrklmeau.  Akt  Gm..  Berlll  SO 
lrt*f*rTWmrtiH.B*OtC»..Ai1of  7« 
Araü,  Jab  Wllk  ,  Rrm-»rhrid  tl 
BalLaiti  4  Negier,  Sie  Um  8* 
Bexiper  luchlaeibai-Akt-GM.,  Birap  10 
Becker.  L.  Reiiickendorf-Oit  b.  Berit»  St 
Benralhur  luchlneifabr  .A.Q.. Benrath  II 
Bergliehe  Wertieng-Iidutrle  Kall 

BtMitBun,  Remneheld  7* 
B»rlli-k>t«TiarMaiekiieifibrik  Beirr 

Pili  *  Ct.,  Btüi  II 
Blelckert,  Adolf.  *  Ct.,  Ulpilg  Gabiii  »$ 

M 
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Bl(TBbll.r,  J.  W..  Schmalkalden 
Bdhler.  Gebr..  A  Dt-  Akt.  Gea  ,  Wim 
Beaner  lucklieifikrtk  i.Rlieiglelerel 

Pr.  Buke  Boiler  A  C«.,  Bau 
Bopp  4  Rentier,  iinakelm 
Birilq,  A  ,  Barg  L BSUMTerweltiig, 
Bare,  Brtder.  R-rlia 
Brelteib.ark,SebltlfenbuB4Ce.,8leg*i 
Brwd'iaeir,  K.,  4  Ca.,  DbulAirf 
I  bra -trebn. Labor» Wina  I)r  0  Jintgen 

■.  B.  PupfTM,  Kalo  Llndrithal 
Conrad.  W  ,  Dr.  Ii«.,  WIM 
Cenaartiia  (kr  rlektrorhcrj.  IndaHrlr. 

0.  m.  k.  H  .  Hinken 
Deapfhaaiel-  i.  Cu*«f ter  Pabrlk  A.O. 

Tin.  A.  Wllk»  A  Co  ,  Braiiaebveig 
Mm,  A.  L.  0.,  Halle  a.  8. 
Dehne,  Pr .  Ralberitail 
Dentarhe  Kigeiligarfibrlk.  Q.  n.  b.  H  . 

Leiiiig-Plegwlti  I 
BwtjrbeKllee  WerkieigiiMfb  F.brik. 

Berlti-Oberichoieaelde  57.  8t 

DenUebe  fferkirogn  fabrik.  Cheailti  ! 
DMlMk-Uieab.Brriw.-i  Iltttei-A.-G 
Akt  Friedr  Wilb  Tlnttr,  Bülheim  H 
Dligler'iebe  Rurhineafabrik.  A.-G., 

ZwalkrtcAea  rpftlt) 
»liineadahl.  B.  W  .A.C.,  Knwtvtrtir 

kltU  kel  Steele  i.  d  Bikr  It 
Dreier.  Re.eikrui  A  Draep.  Hammer  ja 
Dilibarjer  Xterblieibii-Akttei-Gea 

Tira.  Betata  4  Keetau.  Diiobari  II. ; 
Dlrtner  ModelUabrlk  Prtii  Willm» 

Sohne,  LendendorMHrei  7! 
Datsf  Idorfrr  KrahikingMelMek.  Uebe- 

Harkart  a.b.B.,  D.-Obircateel 
Dborldarfar  Maichlienbai-Akt.-GM 
tora.  J.  Uiribia.ien,  Dnoelderf 
Dliieldorfrr  Waagen   o.  Maaeblnei 
fabrlk  Bd.  Schallt  A  Ci.,  G.  a.  b  H 
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Dijirdli.  r.  f.,  •  (V,  DiMeldori  54 
Dtiaela-erk  Rw.  Sekih*- Vellligkiii«, 

Okarraaial  bei  Dtaaelderf  7t 

Rbbligbali,  Ware.  Ulli,  Hibnllabir«  77 

Bbert,  Dr.  M  .  Kledertahiderf-lT/Irtii  Sl 

Brkarlt,  Brill,  Dartand,  Pnatir  SO 

Rrkerdt,  B..  Berili.Inrtti-SeiBilrifai  t 

Ehrhardt,  Tb..  Berlin  Haleiiee  BO 
Bbrkardt  A  Schaar,  G.  m.b.H.,  Sek  Irl  f- 

Dtkle,  Peit  SearbrOekei  18 

Kart  A  Klein.  Dihbarg  l.  U.  Bt 
Richweiler -Ratiiger  MMeklieikaa- 

Akt-GM..  F.ieiwellrr  Aar  18 

Pabrlk  leaerf.  Pradikte  R.K.nlg ,  Ann  7t 

Fabr.  (HU.  4  Co  .  Keln-Rarenfcld  74 

Pill,  C.  A  B.,  Stotig.ri  7s 
Feltei  A  Gillleaiae-UbaeTimrke. 

Akt-GM.,  Carlewerk.  Iiiheia  a,Rk.  SS 

Plektel  A  Stria,  Sehweiifirt  *.  Ilil  71 

Plohr,  Carl.  Berlii  St 

dl Priei.  H einrieb.  G.a.b.H..  Dlaatldirf  Ad 

Fr!  u.  P  L  Dlaacidorf,  Tacki.  Bireai  7« 

Frölich  A  Klilfal,  Uner-Baran  (t 

Gelaeakirekeier  BergwerU-Akt-Gt«.  tl 
GeielUek.flrBrbaioig  t»i  Hällei» 

Ailagei  G.  a.  b.  B.,  DUwUirf  7« 
Geselliekah  IHr  Porderulagei  Intl 

Beekel  a.  k.  B..  8L  Johaoa-Sa*rbr  Sl 

Giaerlu,  B.gdaa,  Berill.  Utk.  AliUtt  8t 

Glmlig  4  Sekollwer. Seblrei  h. Aplerb  70 

Goli|irhaldl.Tk.,Abl  TkeraltJtai«  St.  7  3 

C.rewek  4  C.  .  G  a  b  H  .  Feaerbaeh  I« 

Grotaaii,  Dr.  K  .  [Uiebarg  RobroU  St 

Gnaai,  OtU.  4  Co.,  lagdokirg-Rieku  1 4 

GaltkaffiitgahiU«,  Oberhaaaeo  » 

Galnau,  Alfrrd,  Otteaaei  Uaabirg  7k 

BlM,  C  W  ,  Kemirbeld  74 

de  Raei,  K  ,  Seclie  b.  BiuoTtr  77 

Hulil  A  Lieg.  Dtaifldorf  II 
Haiaoreriehe  Gu-Geaeratir-BiiMaell- 

irkifl  a.  k.  II..  Himorer-Llidfi  tt 
B  aiaor  erurkekUaeklMaku-  A  .-G.Tara 

Georg  Igialarff,  Haiiorer  •  Llidei  SB 
BaMOTertek«  Wiggaiiikrtk,  Aki.-Ge». . 

l.lidia-BauiTeT  It 

Hemer,  Dr  Werae r.  A  Ct.,  Dolsborg  Bt 

Heid  A  C«  .  Sei«tadl  l.  HaarJl  41 

Rein,  I,ehm»na  A  (V,  A.-G.,  Dtweldirf  4S 

HolibAner.  Iiaek,  Fahr  -Gta.,  Aigabirg  Bl 

Hoaael.  H.,  G.a.k  H  ,  Idirw..  ObrrstHl  00 

liakeralkor  Ge*erk>ehaft,  Jlikrrttk  tl 
Kalkar  Wertiengasich.  Fabrik  Breuer, 

Srhiaatker  A  Ca.,  Akt  Ge«.,  Kalk  40 

Kloone.  Aig.,  Oartaoid  tt 

Kack.  Peter,  Kalk  Kola  81 
Kali  Kaarhlaeib  A  G..Koli  BiTealbal  16 
Kr au«r.  Iii  Artkir,  Berlii-Ckirlatteak.  S 
Krtauer,  Heraui,  Reaiebeid  Uairhl.  4 

Kakn.  A  .  Rerln  Sl 


Lau,  Belirirk,  liukda  71 

Leider»  4  Ct.,  Rattcriia  «t 
de  Liau  Flnhae  4  Ca,  Diuelierl  50 

Lindeaui,  R.,  Onabrtek  70 

Lippe,  GutiT  Ad.,  BuMTtr  10 

l.araani.  Frtli  Vi..  Berlin  Hl 

Kuck,  GlitlT,  Kftln-BbrenfeM  SO 

lUMNIB,  A  ,  Reaiehrid  II 


lirklieallwthiiribaoao'Ull  I.adarig 

Markeaholi  A  -G  ,  Wetter  Bibr 
■  an,  W  ,  Sleqea  L  W 
« a-rbioeakaa- Akt  Gm. Blicke, Boeki m 
Maaehiaeobai-Aktleigeeelljrhaft  Tigler 


Diltkirg-ltlderlrAt  a.  Rk. 
lu(MMUH-Ae4.-GM.?orB.Brrltrild, 

Du  ek  4  Ca  ,  Prag  -  K  aro  I  Ii  ei  tk  al 
■lAeAlieibu-AktiMi^lkaeiaTt  Tara. 

Gebrtder  Klela.  Dablbroeh 
Buehiienfabrik  BuaA  -G.. Bern  I.W. 
»uehi jen farrlk  „Oeitaeklud",  Darta. 
Kuehlieifairik  Oddiaie,  Oackeralebei  I! 
luehiieifabrikWeiigartei  Tarn. Heb 

Sehiü.  A.-G.,  Weiijartet  iWbg 
■urbii.-o  Araatir-PtbrikTora  Kleli. 

Sekuilii  A  Brekir,  Frukeatkal 
ia.rblnei-a.Werkieigfikr.Kik«!  I.W. 

»ogel  A  Olkl— Ii,  Kikel  I.  W 
■arer  A  Sekaidt,  Offeikiek  1. 1. 
iehlban  4  Weinaeiberg  Tara.  Cut 

PruetKl.  BeAvaidilU  I.  Sek). 
Helienkigeier  KeUllwerk«,  A.-G. 
■«et  A  Haaibroek,  AltM^HlAUUf 
■•rar,  II.,  4  Ct.,  noiaaldarf  7t, 
Bargaj  i'an'tnetlan  Ca.,  Weree.ler.M 
»Ilfer.W'u  B.,4>Co.,  Rotter  Ja» 
Mltk  -Seaaldt,  fl.a.k.H.,  Herl  Ii 
Klkler,  Pileil  Aiwilt.  Beriil 
Seaman,  P.  A  ,  Riehwiiler 
Oberbüker  üuehinenfakrik,  G.a.k.H  , 

DiaailAorfOktrkllk 
Oberkagener  Iiaekiieifikrlk ,  Dia. 

Bauer.  Huei  I.  W. 
Olli,  Dr.  tL  A  Ct.,  DakUiiaei  i  d.Rikr 
PifnU,  Carl  G  ,  Kola  a.  Rk. 
Pralileeko  Ckaaatte-  nid  Tkonwerka, 
Akt.  Gen..  Ri«enberq  fRaetlldli) 
PfrlhTer.  6«kr  .  KaUerilaiteri 
Piedboeif,  Jiegiea.  G  n  b  H„  Aacken. 

DAineldarf.  Jipllli  .'Belgien  14 
Piedboeif,  J.  P  . 4 Ca .,  Dl «aeldar f-BIler  7 4 
Piitvh.  Jnlln..  Akt  -Gr«..  B'rlli  D Birk!  3 
Pokllg,  ;..  A.-G.,  Kola  7el|«ki-k  8 
Pokoraj  4  Wltteklid,  Murklaeikii- 

A.-G.,  Priakfirt  a,  M.-BoeAetkela  17 
Panebl.  L..  A  c«..  Libcek  4t 
Patt,  Job  Call..  Setaie.  Hagri  I  W.  II 
Prtl-i.Wiliv.-A.-G  .Dnueldorf  Rel>k.  tt 
Prral.  Krantei-VerriD,  Buioret  78 
'Jiadrit«eilfabrk„l  »lest Bek",  lunk.  II 


Rklii  Daapfkeiael-i.  laaekUeadkr 

RHUner  6.  a  k.H.,  CtrAiagaa  a  U 
Rbelni««A)i»Tileai,C*»ait»»-i  Diaw- 

werke  a.b.B.,  Oberdallaidari 
Reickwald,  A  ig  ist,  UaAaa  ft.  C 
RheinWr.be  Saidferkt.  DtucMirf 
Roabuket;  BiUeavirke.  Raa  back  l.  L 
Kalk,  6^  A  G.  Akt  aaMtAaeafakrik 

Tira.  OL  D«MI  A  Ct.,  Wie« 
Rlkel  Bran»-6«i.  a.  b  B..  Baakarg 
SiehaLaeke  Ia<«h»aealakrik  e.rn  IM. 

flartaui,  A.-G.,  CtMCaitn 
SaidTtkeai  JariTarti  Aktie*«*»! 

fteidrlkan.  SekveAea 
Suantaf  Fabrik  Betill,  Gill 
SrhaiUlla,  Brut  Berlti 
Seknlewlid,  C    Keaeanda  I.  W. 
8lM«atf  Akt-GM.  rar  Rurikaulrul 

Briekeabai  a.Veniilerei.Gei>»-u 
Riegeier  RiaeabakiketUrf  Akt 

Dnlt-Tiefeabaek  i  Kr.  Sieoe« 
Kiewerl  4  Berkel,  Eibl  a  tk. 


II  .WtUitMCi  ,aiitk»iik  MistJa«rf  II 
Staklar.Bilir  .Weidiaai  aJle*T)e«tt  5> 
S   8taklwert  Oeklag,  A.-G.,  Daneldarf-L  7 
8t«U,  k  ,  Sintigart  71 

Btiaa.  G*br..  G.a.k.Bn  iMiklnaaa  Ii 

Kieewiad.  tiiard,  4  Ct.,  tojm  II 

TkeFradalr  Inn  4  Steel  Ca.  Ltd.  Ut*»i  ■ 
Tkalaei,  tdiard,  Ibeke*        «4  1. 1| 

Th«i*erk  Blekriek.  Blakrlek  a.  Rk  7« 

Tonrtelller.T  .  4  Pill,  Illaaaata  1.  tla  SA 

l'laeke,  Heb  L .  Dirtaand  14 
rereiaiat«  luebineafibrik  Alfiktrg  ■ 

aUMlMkMfM. ükrwkafl,  A.-41.  II.  (7 

Vieregge,  Belirtek,  Baltkiaati  14 
W  igt  er  4  Ca.,  Dtrtaii«.  Wntzaag 

aaaeklieifabnk  a.  k.  R.  4 
WiJiMgtelerel  lara.  lalark  4  Ol. 

AH  -Gei.,  Siegen  L  Waatf.  Sl 
Waliaairklneafabnk  Aifut  Sckaiö. 

DiaaeMarf  S4 

Warateiier  Gnbea  i.  Hlttaa  Werte  II 

Werk  Wltkelaiwalie ,  Sin  a  Uttum  ü  7 
Wiatkaka.  Caalli-  a.  Ckaawttewerkv 

Oberbrta  bei  Hlaea  Sl 

Westfil.  Drabtlidutrie.  Haaa)  tW.  It 

We.tf.klrtan»erke,G*freke4Ca  .Atki  tl 

Wilhelaahltte.A.-G  .WaldeakaTf  t«.  Ii 
Wltkawikar  Bergkai-  ■  Bueikittn 

geierkaekaft,  Witkaalu  Wakm)  « 

WaK.  R  .  Bagdebirg  Bnrkaa  1* 

/ahn.  Iigeniear.  Berlti  W.II  *• 

Zi  dhti.  6tta.  Buiaier  11 
kitter  Eiaeiglelertl  a.  MnaHiaibai 

Akt. -Gm.,  Aktellug  Koli  Bkmfeid  v 

'.obel.  Heilert  A  Ca..  SeAaaikalaaa  4 
Xtch*ckriIi<rklieirnJK..Ku«erilaairn  I ' 

r.wirUaer  luehiirifakhk,  A.-G  71 


by  Google 


28  Dezember  1908. 


JBTAHL  UND  BISEN." 


Nr.  62. 


Hos  den  Betpiebsbepicbten. 


.  .  .  lind  wir  in  der  angenehmen  Lage,  Ihnen 
mitteilen  zu  Können,  daß  wir  mit  dem  von  Ihnen 
seinerzeit  bezogenen  Calorlcid,  welches  wir  zum 
rasdien  Sicheinlaufen  der  Lager  von  neuen 
Maschinen  verwendeten,  die  besten  Erfolge  er- 
zielt haken.  Sehr  «nU  feidiincotikrnV 


Abgekühlt 

wahrend  des 
Betriebes, 


Schutz- 
marke 


Der  Achsenbrand! 


.  .  .  ist  es  uns  angenehm,  Ihnen  sagen  zu  Können, 
dal  das  Calorlcid  bei  drohenden  Erwärmungen 
sowohl  der  Achsel-  als  Pleuelstangenlager  uns 
große  Dienste  geleistet  hat  und  sicherlich  mehrere 
Male  den  Betrieb  gerettet  hat.  (Wir  sind  ganz 
ohne  Hasminenreserve  gewesen). 

öroV»  MektriiiUUwer*- 


Sdiutz- 
marke 


Stets  Lager  halten!  .   nA   l/pa  Spart  viel  Zeit,  Kraft, 

Rechtzeitig  w  QU*10   1X1  «t/^,     Geld,  Kohlen,  lrfler, 


■s 


1 


I 

s 

ET 


ß  E  R  |J  N  -  (H  AF\L°Tt  E  N  BU  r\G 


Arthur  Kraase'i  altbewährtes,  preisgekröntes,  weltberühmtes 

CAL03ICID 

tm  viicosiv»!  Contfutrifum  IZoutipripirit  ra  den  DMUtira  S&mlrrxtoflra)  Ist  ik  bau,  ildimU,  in  (kbrradi  WUaiU  Hilf«  lur  VtrtOhiug 
and  ItShlune  hrnVr  LiOff  wlhrrod  da  Betriebet,  oh«  irgendwelche  KiAtefle  ttr  ßt  Ugcr.  Uiflbertreeiitli  iura  Einlaufe»  iwoer  HwbbMl 
iwrdu  flmttlnfl  Udelloier  Prütionispiejel,  nr  Beseitigung  drohender  Betriebutlrangen,  Naschinenbruch.  Feuergefahr,  Kolbenbrummer, 
S<*i i*k*rpfrtJrn,  lar  Vermeid»«  Bartloser  Brenn-  und  Schmierstofhericrrwendoiig  und  der  damit  verbundenen  Veranrtiiignf  der  Hjjdlinen- 

riume.  jnr  Redaktion  da  Reibungsverluste«  tut  ein  ideales  Minimum. 


I 


Max  Arthur  Krause, 


Berlin-GharlottEnburg  16 

Telegramm -Adresse:  Reformator  Berlin. 

Chemische  Fabrik  und  Oelraffinerie,  Erfinder  und  alleiniger  Fabrikant  2662 

Lieferant    von    Marinen,  Staatsbahnen    und    grossindustriellen  Werken. 
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WAGNER  &  Co. 


Werkzeugmaschinen- 
Fabrik  m.  b.  H. 


DORTMUND 
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Scheibenräderdrehbank  mit  elektr.  Antrieb  ohne  Riemen  mittels 
St  ut  en  nid  er.    Leistung:  8  Stück  und  mehr  bei  lOatündiger  Arbeitsschicht. 
Geschwindigkeitswechsel  durch  Kupplung  o.  Hebel  während  des  Betriebes  3134« 

Düsseldorfer  Ausstellung  1902:  Ooldene  Medaille    «    Silberne  Staatsmedaille. 


Ia  Magnesitsteine  Marke 

von  höchster  Pressung,  in  allen  Formaten  und  für  alle  Zwecke, 
so  fOr  Siemens -Martinofen,  Roheisenmischer,  heimgehende  Ofen  der  Hütten 

Industrie,  elektr.  Ofen  und  dergl. 
Sinterg ebr.  Magnesit,  Magnesitmörtel  mit  und  ohne  Teer 

— — — liefern   

Mehlhorn  &  Wassenberg  vorm.  Carl  Francisci 

Schweidnitz  in  Schlesien  «»» 

gegenwärtig  älteste  und  erste  Betriebsstätte  des  Kontinents  zur  Herstellung  von  Magnesitsteinen. 

Vertreter  für  den  Saarbeiirk  u.  Luxemburg:  Herr  Ing.  W.  Nest  in  St.  Johann  (Saar). 
Vertreter  für  Rhein/and  und  Westfalen:  Herr  Alfred  Jungb/uth,  Uerdingen  a.  Rh. 
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Es  wollte  anfangs 
nicht  gelingen 

Masseln,  Schrott  und  dergl. 
in  hinreichender  Menge  mit 
den  Hebemagneten  zu  er- 
fassen —    —    —    —   —  — 

Daß  diese  Schwierigkeiten 
nunmehr  glänzend  über- 
wunden sind,  geht  aus  neben- 
stehenden Aufnahmen  hervor,  die 
Magnete  beim  Fassen  von  800  kg 
Schrott  und  von  1 100  kg  Masseln 
darstellen. 


Ludwig 

Stuckenholz 

A.B. 

Wetter  a.  d.  Ruhr 

Westfalen. 

Telegramm-Adr. :  Stuckenholz  Wetterruhr. 
Fernsprecher:  Amt  Wetter  Nr.  1.  8. 18.  28. 
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J-pOHLIG 


Fabriken ,n,  _  M 


Drahtseilbahnen. 


30 jährige  Spezialität; 


Zahlreiche 

Aus- 
führungen, 


Beete 

Referenzen. 


mehr  all  1600  Anlagen  ge- 
liefert bezw.  hu  Bau,  danurtar 
tolche  von  15,5, 18,5 ,  20, 35 
und  43  km  Länge. 


Man 

verlange 
Spezial- 
Katalnge 


Fahrbarer  Waggonkipper,  mehrfach  ausgeführt  für  elektrischen  und  Damplantrieb. 
Hängebahnen  mit  Handbetrieb,  elektrischem  oder  Seilantrieb 

Verladevorrichtangen,  JStg^-** 
Hunt'sche  Con vey  ors, 
Hochofenaofzllge. 
Stahltransportb&nder. 


Walielsea  et«,  ete. 

Becherwerke  fix  HorlxonUl- 
Ud  YnU Öltransport. 


Waggonkipper. 
Onrttransporteore. 


Die  Witkowitzer  Bergbau-  und  Eiseabüttengewerkschaft 

in  Witkowitz  (Mähren) 

(Abteilung  GufsstabJfabrik) 


liefert  bei  k&neatea  Terminen  bk  na  Htfl<-k  gewichte  tob  8O0O0  kg 

Stahlfassonguls  und  Fasson-Schmiedestücke 

nk,  geaehrapat  oder  fertig  »eaffceltet 
aua  Martin-,  Tiegel-  und  Nlckalatahl.  für  Wahrwerke,  Haauiarwerke,  Maacktaeefiarikaa, 

LakaaieMiaakilkMiB,  Mklea  et«.;  » 
EUeabeAaaeaarf  und  Srhlffbaa,  Mektrkltdtewerke,  Berg-  und  Htttea  werke. 
Cekeaietff-  «.  Ctalrr-Rlaer  aai  flUMtiMi-V ainataii,  Oabwa,  Steiea,  i<*cb«it d.  a.  gewateter  nickelitaal. 
wrtuu  Blechwaren,  wie  Cafetua,  Preiittfk  flr  (Baggiai.  KmelbJdr»  etc. 

(Abtallunf  Waatarg aaachwal(aaral)  liefert  in  allen  OrOfoen  und  Ausführungen: 
Saaaawellate  Weehraar«,  K.nel  KeaaeWaelMdttüe,  Zitier*««,  Razlpiaate«,  Scalfaaaate,  Prepattartcbutirolir«, 
•»•atr.  faeabwaltat«  Flaaar  itad  Taake  et«,  in  solidester  Auaführung  8726 

Ark«Ur»*kJ  ta  tarn  aMitda-Gntai  ood  HatUav«rk«a  18 MW,  in  den  Kohl— a»«h»ii  ud  Kokau»UH«)    10  000, 
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Gutehoffnungshütte 


Turbogebläse  für  1200  cbm  minutl.  Ansaugemenge  bei  1,7  Atm.  abs.  bei  der  Erprobung. 


Dampfturbinen.  Turbokompressoren. 

Turbogebläse. 
U/ärmespeldier.  m3 


LII.i 


y  Google 
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imm  lummin,  Kaiserslautern 


Technische  Filial-Bureaux:  \ 


Km «cii  m.  d.  Hahr,  <mrtn«ntr.  81. 

Hrti  L  l.othr.,  Hjoipborien-  o.  MlfeMcttr.  Eck«. 


Kompl.  Hochofengasreinigungs- Anlagen  für  Heiz-  and  Kr  alt  gas,  fur  Ou- 

mengen  bis  860000  cbm  pro  Stande  geliefert. 

Kompl.  Anlagen  zur  Gewinnung  der  Nebenprodukte  aus  Koksofen  u.  Generatorgasen, 
für  Gasmengen  bis  450000  cbm  pro  24  Stunden  geliefert. 

Kompl.  Anlagen  cor  Kühlung  und  Reinigung  von  Aasen  Jeder  Art. 


Statische  Hochofengaswascher  und  Kühler,  Original  Zschocke,  reines  Gegenstromprinzip, 
größter  Nutzeffekt.  —  Mochof  engasreinigungs-Ventilatoren,  Patent  Zschocke.  —  Verbund- 
gasreinigungs- Ventilatoren,  D.  R.  P.  a.,  für  Hochofen-  and  Indnstriegaae.  —  Statische  und 
rotierende  Ammoniak-,  Benzol-  und  Naphtalinwascher,  Original  Zschocke.  —  Gas- 
intensivkühler, D.  R.  P.  a.,  mit  horizontaler  and  vertikaler  Rohranordnung.  —  Intensivkühler 
für  Wascböl  u.  Ammoniak wasser.  -  Skrubberhorden.  —  Reinigerhorden.  —  Berieselungs- 
Apparate.  —  Zentrifugalpumpen.  —  Rückkühlanlagen.  34 


Hannoversche  Waggonfabrik  fl.-G. 


 >  I  HANNOVER-LINDEN 

baut 

Personen ,  Güter  u.  Sp  ezial  wag  en 

jeder  Art  tür  2946 

Voll-  und  Kleinbahnen  sowie  Straßenbahnen. 

Spezialität:  Schnellentlader  System  Krupp,  Kesselwagen. 
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Berlin-Erfurter  Maschinenfabrik 

HENRY  PEES  B  G. 

BERLIN  W.50a,(  leisbergstr.  2.    ■    DÜSSELDORF,  Graf  Adolfstr. 89!. 


Ii— 


Johns  Blechschere 

zum  Schneiden  von  Blechen  unbegrenzter  Länge  und  Breite 
kombiniert  mit  Lochstanze  und  Eisenschneider  Typ  R.  B.  L.  Li.  E.  F. 

Der  Körper  besteht  aus  einer 

einzigen,  starken,  gewalzten  S.-M.  Stahlplatte. 

Nur  deshalb  können  wir  Garantie  für  unbedingte  Bruchsicherheit  übernehmen. 
Glatte,  gehobelte  Kanäle,  daher  ungehindertes  Durchschieben  der  Bleche. 

Keine  vorstehenden  Kader,  daher  freie,  bequeme  Bedienung.  'A'MV.t 


uigmz 
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Maschinenfabrik  Baum  flkt.-Ges.,  Herne 

Spezialität:  Aufbereitungs-Anlagen  für  Steinkohlen. 


FeinkokleB-EBtwäHNerunarHtrannportbllndrr  I».  R.  P.  144481  und  146  371, 
•ungerührt  In  der  »  rt»rhrnnlajc<'  auf  Keehe  4'entrani  Kcharht  III. 


R.  W.  Mi  AktieoDesellschaft 

Kunstwerkerhütte  bei  Steele  a.d.  Ruhr 

baut  als'  Spezialität: 

Komplette  Gasreinigungs- Anlagen 


sowie 


2894 


Ventilatoren  Patent  Capell 
Dampfmaschinen  modernster  Konstruktion 
Sämtl.  Bergwerks-Maschinen  u.  -Apparate 
Hoch-  und  Niederdruck-Zentrifugalpumpen 


28.  Dezember  1908. 
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HANIEL  &  LUEG 

Maschinenfabrik,  Eisen-  und  Stahlwerk 

DÜSSELDORF. 


6old«ne  ätaati««dalllt  DQtiildorf  1980. 
Earan-Dlpl»»  AaittNuR  1888. 
önnd  Prix  Part«  1800. 
8rtlir  Pr.ii  8t  Loul.  1004. 


F«br>kz«lcn«n 


Auitt.lluni  DBistldtrf  1902: 

Außar  Wrttkiwari, 

örand  Prix  Lotiiti  1008. 

2  Brau«  Preal  Mai  lud  1006. 

Diplom  d'oMr«  Mallud 


Hydraulische  Maschinen  und  Anlagen. 


Dampf  hydraulische  Schmiedepresa«. 

Walzwerks  -  Anlagen . 
Gebläse-Maschinen. 


2327 
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MAGDEBURG 

B  UCKAU. 
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F.  9.  NBIiman  -  Esclmiler 

Behälterbau 


Spezialität: 


oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo 


!O0 


ooooooooooooooooooooooooooooooooooooo 
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□ 


}  Gebrüder  Stumm  \ 


Gesellschaft  mit  beschränkter  Haftung 

Neunkirchen,  Bezirk  Trier 

■  -  .  -  „  ,  — ~ 

Besitzungen: 

Erzgruben  in  Lothringen  und  Luxemburg,  an  der  Lahn,  im  Odenwald  usw. 
Konsolidiertes  Steinkohlenbergwerk  Minister  Achenbach  in  Brambauer 

bei  Dortmund. 
Hochöfen  in  Ueckingen  (Lothringen). 

Hochöfen,  Koksöfen,  Stahl-  und  Puddelwerk,  Walz-  und  Hammerwerke, 
Thomasschlackenmühlen  usw.  in  Neunkirchen,  Bezirk  Trier. 

Erzeugnisse: 

Wa1rv7f*iifT  vorgewalzte  Blöcke,  Knüppel, 
ndlü^CU^ Platinen.  Luppen,  Breiteisen. 

Eisenbahn-Oberbau-  Material 


Schienen,  Schwellen,  Laschen,  Grubenschienen  usw. 

Eisen, 

[h  24  —  300  mm,  L  und  T 

Zoreseisen  usw. 


Pnrmpicpn  I  Eisen,  80  —  500  mm,  U  Ei 
I  öf  llIClbeil,24_  300  mm,  l  und  T  Ei 


Walzeisen  F,ufe"  und 
w  diz,ciscu,allen  SorU 

Walzdraht. 


Schweifeeisen  in 
Sorten  u.  Dimensionen. 


100 


S  Freislisten  und  ProfilbDcber  stehen  auf  Wunsch  zur  Beringung.  x_ 

==    Rohstahlproduktion:  425000  t  im  Jahre.  ===== 


1BL  .      —  £Bfa1 
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Büttner^i 

Uerdingen  aflhetn. 

I  Dampfkessel 
/      lieber  hitzer 
'  Kettenroste 
TDasserreiniger 


Kölnische  Maschinenbau  -  Aktien  -  Gesellschaft 


ergründet  1856. 


Köln -Bayenthal. 


Gegründet  1856. 


Stahlwerks-Einrichtungen. 

Roheisenmischer 

bis  zu  den  größten  Abmessungen  für  Thomas-  und  Martinstahlwerke. 

Converter.  Roheisenpfannenwagen. 
Hydraulische  Hebezeuge, 
Elevatoren.  Aufzüge. 

Sämtliche  Transportvorrichtungen  für  Rohprodukte  und 

Fertigfabrikate. 

2881  d 

Zerkleinerungsmaschinen. 
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Esch  weiler-  Ratinger 
Maschinenbau-Aktiengesellschaft 

zu  Eschweiler-Aue. 

Eschweiler  Werk  liefert: 

Walzenzugmaschinen, 

Walzwerksanlagen. 

Adjustagemasdiinen. 

Dampfhämmer,  Ziehbänke, 

Seilscheibenschwungräder 
und  Schwungräder, 

Gußstücke  aller  Art  u.  Größe. 

Ratinger  Werk 
liefert  als  einzige  Spezialität: 

46 

Moderne  Transmissionen. 


/V.  |Vlannesmann,  pemscheid 

Feilen-  und  Gufsstahl-  Fabrik 

liefert  aufser  den  bekannten,  bewährten  Fellen  tob  erreichbar  höchnter  Hchnlttdanrr  and 
Stahl  aller  Arten  als  Spezialität  nach  Zeichnung  fertig  bearbeitete  Maschinenteile  (Kurssh 
Kreuzkopl-,  Spurzapfan,  Steuerungsbolzen,  Kolbenstangen,  Spindeln.  Rollen,  Walzen,  Kugellautrings  usw.) 
mit  glasharten  Arbeltsflachen  und  weichen  Einpafsteilen.  Diese  Maschinenteile  werden  aoa 
einem  Spezialstahl  mit  leiserer  hirtbarer  Schicht  and  weichem  Inneren  hergestellt 


Vorzüge : 

1.  Glasharte  Arbeitsflächen,  wo- 
durch der  Verschleifs  der 
Stücke  ein  anfserordentlich 
geringer  ist. 

2.  Ein  Bruch  der  geharteten 
Stücke  ist  wegen  des  weichen 
Inneren  ausgeschlossen. 

8.  Nur  die  Arbeitsflächen  sind 
'."•härtet,  alle  anderen  Flachen 


'V/MW  RJffTtT  '    r'ftf|  TT 


Vorzüge  s 

aber  weich  und  bearbeitnngs- 

fflhig. 

Durchaus  glattes  Laufen  und 
durch  die  geringe  Reibung 
ein  aufs  erst  sparsamer  Oel- 
verbrauch. 

Vorzüglich  saubere  u.  genaue 
Bearbeitung  mittelst  Schleif- 
und Poliermaschinen.  3219 
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ampftael-  u.  GasomBter-FabPih  9.-G. 

vorm.  A.  WILKE  &  Co. 

BRAUNSCHWEIQ 


Gegründet 
1856 


Trtegr.-Adr. 
Gasometer" 


Blechrichtmaschinen 
V1^-—  Blcchbicflcmaschinen 


Blechkanthobelmaschinen 

Blechscheren 

Lochmaschinen  (dopp.) 

Spindelpressen 

Winkeleisenbiegemaschinen 

Winkeleisenrichtmaschinen 

Wannsägen 

Kaltsägen 

Eckenbiegemaschinen 


in  bester  Ausführung  und  neuester  Konstruktion 


'2628» 
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Abteilung  |; 


Schornstein  und  Dfenbnu  •  Kesseleinmauerungen 


Schweiböfen, 

Glühöfen. 

Winderhitzer. 

Martinöfen, 

Wärmeöfen. 

Schmelzöfen  etc. 

Generatoren, 


Ringöfen  für  Ziegel-  und 

Tonwaren. 
Öfen  für  die  ehem.  Industrie, 
Wasser-  u.  Akkumulator-Türme 
Ruckkühlanlagen, 
Krematorien, 

Müllverbrennungsanlagen. 


Abteilung  II: 

Beton-,  Eisenbeton-  und  Tiefbau. 

Uebernahme  kompletter  industrieller  Anlagen. 


SÄNDYIKENS  JERNYERKS  AKTIEBOLAG 

SANDVIKEN.  Schweden. 


Genertl -Vertreter  für  Rheinland -Westfalen:  TN.  Book,  Elberfeld. 
Prima  Holzkohlen-Qualitatsstahl  aller  Art 

Marken:    SANDVIK    und  ) 

geschmiedet,  wtrm  und  kalt  gewalzt  oder  gezogen. 

SPEZIAUTATt'N: 


Nahtlose  Rohrluppen,  Bandstahl  in  grofsen  Lanzen. 
 Schirmdraht  (Paragon),  Silberstahl. 
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Gelsenkirchener 
Bergwerks-Aktien-Gesellschaft 

Abteilungen  Gelsenhirchen  u.  Schaf  her  Gruben-  u.  HDtten-Verein  liefern  von 

Ihren  20  Schachtanlagen  mit  48  Förder-  und  Luft-Schichten  alle  Sorten  Kohlen,  Koks,  Briketts,  schwefelsaures 

Ammoniak,  Teer,  Benzol,  Ziegelsteine,  usw.  Schal  her  Brühen-  o.  HOtten -Verein  liefen 

femer  in  Oelstnkirdien  und  Duisburg  Hämatit,  (Keßereieisen,  Perromangan,  Perrosilizium  nnd  anderes  Spezial- 
Roheisen.   Gußröhren  jeder  Art  und  Größe.    Tübbings.    Verschiedene  Gußwaren.  Schlackenstein«. 

Abteilung  Aachener  HOtten-Verein,  Rothe  Erde  (Gegründet  I84S)  liefert 

in  Deutsch-Oth  (Lothringen)  nnd  Esch  (Luxemburg):  Eisenerze,  Paddel-,  Gießerei-  und  Thomas-Roheisen. 
In  Stolberg  (Rheinland):  Kalksteine  and  gebrannten  Kalk, 

in  AlChea-Rothe  Erde:  RohblOck«  aus  Thomas-  u.  Siemen;- Marlin-Stahl  u.  Plußeisen, 
vorgewalzt«  Blöcke.  Knfippci,  Platinen  ffür  Draht,  Stabeisen  Pormeisen.  WeiSblech«, 

Palzbleche,  Stanzbleche  In  allen  Qualitäten  und  Hirten),  Vollbahn-,  Klein- 
bahn-, Kranbahn-Schienen,  Eisenbahn-Schwellen,  Unterlage-,  Haken-, 
Weichen-,  Kimm-Platten,  Luchen,  Radlenker,  Gruben-Schienen. 
Formeisen  (Träger  bis  610  mm  Höhe.  LJ-  Eisen 
bis  381   mm   Höhe,  Winkeleisen,  j.-  Eisen, 
Z  Eisen,  Quadranteisen,  Zoreseisen  usw.). 

->!'- 


Stabeisen  (Rund-,  Vierkant-,  Placheisen), 
Dnlversaleisen  (170  -1000  mm  Breite).  Walz- 
draht, Preßteile  (Konsolen,  Beschlagteile,  Buckelbleche,  Butfcr- 
teller,  Rahmen  usw.).  Genietete  Trager,  Fertige  Säulen 
aus  U-Eisen.  Quadrant-,  Z- Eisen  usw.  Thomasphosphat-rVletü. 


Abteilung  Eschweiler-Drahtfabrih  liefert  Walzdraht,  gezogene, 

verzinkte  Drahte,  Drahtstifte,  Stacbelzaundraht,  elektrisch  geschweißte  Retten. 


-0>- 


2S6S 


Jährliche  Erzeugung: 


In  Kohlen  9000  000  Tonnen,  in  Koks  2  000  000  Tonnen,  in  Briketts  200  000 
Tonnen,  In  Erzen  2000  000  Tonnen,  in  Rohelsen  950  000  Tonnen,  In  Roh- 
stahl 550  000  Tonnen.  —  Arbeiterzahl  41000. 


S  ß  51 
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ROMBACHER 
HÜTTENWERKE 

ROMBACH.  LOTHRINGEN. 

(WERKE:  ROMBACH.  MAIZIERES.  ZEEBRUGGE) 

besitzen 

Erzbergwerke.  Kohlenfelder,  Koksöfen.  Hochöfen. 
Stahl-  und  Walzwerke 

und  liefern  M. 

A.  Bergbau-Erzeugnisse. 


B.  Hochofen-Erzeugnisse. 

Thomas-,  Puddel-  und  Gieherei-Rohelsen.  Schlackensteine. 

C.  Stahl-  und  Walzwerks-Erzeugnisse. 

Halbzeug: 

Rohblöcke,  vorgewalzte  Blöcke,  j  au*  Thomas-  und 


Platinen,  KnOppel  / 
Formeisen : 
I -Träger  (bis  600  mm  Höhe)     \  Deutsche 

T-.  U-Elsen,  \-,  Belag-Eisen  \  •"««•  "  ameHkan. 

Eisenbahn-Oberbau-Material : 
Eisenbahnschienen  aus  Flufastahl,  Laschen.  Unterlag»-  und  Klsmm- 
platten.  Lang-  und  Querschwellen, 
Kleineisenzeug  zum  eisernen  Bahnoberbau, 
Grubenschienen  und  Grubenschwellen. 

Stabeisen: 

Rund-,  Vierkant-,  Flach-,  Band-  und  Fenstereisen. 
Walzdraht. 


Jahrliche  Leistungsfähigkeit: 

Erze :  2  500  000  t  Roheisen :  700  OpO  t.   Stahl :  650  000  t. 


Arbeiter  zahl  rd.  7000. 


Telegramm-Adresse:  Rombacherhütte  Rombach 
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Jünkerath  (Rhld.) 


Konverteranlage  für  je  24  Tonnen  Roheisen -Einsatz 

geliefert  an 

Gelsenkirchener  Bergwerks- Act- Ges.,  Abteil.  Aachener  Hütten-Verein, 

Aachen-Rothe-Erde. 


Komplette  Konverter-Anlagen  ausgeführt  u.  a.  für: 

Gebrüder  Stumm,  Neunkirchen, 

Luxemburger  Bergwerks-  und  Saarbrücker  Eisen- 
htttten-Aktien-Uesellschaft,  Burbach  (Saar), 

Gelsenkirchener  Bergwerks- Actiengesellichaft, 
Abteilung  Aachener  Hütten- Verein,  Aachen- 
Rothe-Erde, 

Rombacher  Hüttenwerke,  Rombach, 


Lothringer  Hütten-Verein  Aumetz-Friede, 
Kneuttingen, 

Eisen  Werksgesellschaft  Maximilianshütte, 
Rosenberg  (Bayern), 

Compagnie  des  Forges  de  Chatillon,  Gommern  ry 
et  NeuTes-Maisons,  Neuves-Maisons  (If.  &  M.). 


24 
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Act  Ges.  Oberbilker  Stahlwerk 

©(P^Sft     vormals  C.  Poensgen,  Giesbers  &  CL2:  @fp^$<t 

DÜSSELDORF 


Geschmiedete  Flanschenrohre  ohne  Schweiße 


aas  flüssig  gepreßtem  Stahl,  für  hohe  Drucke,  80-800  mm  lichte  Weite 

und  bis  10  m  Banlängen 

Garantiort  gleichmäßige  Wandstärke. 


2886c 


Oberhagener  Maschinenfabrik 

DAN.  HEUSER 


BW  i.  Westf.  I 


liefert  seit  Uafea  Jahren: 

Bolzenkopf  schmiedemaschinen, 
Mutternpressen, 
Vinoentpressen,  Friktions- 
pressen, Exzenterpressen, 
Rundeisen-,  Roll-  und  Kurbel- 
scheren,  Fall-,  Feder-  und 
Friktionshämmer 
in  allen  Größen. 


Spezialität: 


Ganze  Einrichtungen 
Air  Fabrikation  von  Nieten, 
Muttern,  Schrauben,  Spaten, 
Schaufeln,  Düngergabeln  sowie 
Waggon-  u.  Eisenbahnbeschlag- 
teilen. t«h 
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Niederdruckturbinen  Anlagen 

mit  RATEAU'schen  Abdampfakkumulator  (Patent). 


Akkumulator  und  Niederdruckturbine. 

Die  Anlagen  dienen  dazu,  wertlosen  Abdampf  dadurdi  In  weitgehendstem  Mafje  nutzbar  zu  machen,  daß  er  nach- 
mals zur  Krafterzeugung  herangezogen  wird.   Kosten  der  Kilowattstunde  Inkl.  Amortisation  und  Verzinsung 
1—1  K  Pfennig.   Es  belinden  sich  zahlreiche  Anlagen  mit  bestem  Erfolge  In  Betrieb. 


Turbinen-  u.  Zentralkondensationen 
mit  nur  rotierenden  Pumpen. 

Kaminkühler  Abdampfentöler 

System  BALCKE.  zur  vollständigen  EntÖlung 

des  Abdampfes. 

Pumpen 

jeder  Art  in  erstklassiger  Ausführung. 

Maschinenbau  Act  Ges.  Baltke 

BOCHUM  (Westf.) 

Fabrik:  Frankenthal,  Rheinpfalz.  „» 


LH,.  8 
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Maschinenfabrik  „Deutschland"  Dortmund. 

Werkzeug- 
maschinen, 

Spezialkonstruktionen  bis  zu 
den  grölsten  Dimensionen. 

Hebekrane,  Windeböcke, 

Achsensenkwinden, 
Drehscheiben,  Schiebe- 
bühnen, 
Gasbandagenfeuer, 
Kohlenkipper, 
Weichen 

jeder  Bauart.  Wr 


löst  Sich  mit  Leichtigkeit  im  flüssigen  Gußeisen  •  wird 
während  Abstechens  der  Charge  beigefugt  •  gestattet  be- 
liebige Erhöhung  des  Siliziumgehaltes  des  Gußeisens  •  er- 
möglicht mit  gleicher  Beschickung  des  Cupolofens  die  Qualität 
der  Gußstücke  zu  regulieren  •  macht  weisses  Robeisen  für 
Gießereizwecke  tauglich. 

BearbeltnngsJAhlgkelt,  Festigkeit  und  Dehnung  steigen. 

Hochprozentiges  Ferro-Silizlum  stellt  sich  in  der  Verwendung 
billiger  als  niedrigprozentiges. 
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Gebr.Böhler&Co 

Aktiengesellschaft 
BERLIN  NW.      I        WIEN  I. 

Qultzowstraase  24  Elisabethstrasse  12—14 


BwltMUad; 

Gufsstahl-  u.  Kriegs- 
material-Fabrik 
RATIBOR  (O.-Schles.), 
SteirisoherErzberg- 
Anteil  XIV, 

Hochofenanlage 
VORDERNBERG, 

Gufsstahl-  u.  Kriegs- 
material-Fabrik 
KAPFENBERO, 

Stahl-,  Walz-  und 
Hammerwerk 

„BRUCKBACHER 

HÜTTE"  und 
Werkzeugfabrik 

„BÖHLERWERK" 

bei  U'aidhofen  a.  d.  Ybhs, 

Munitionsfabrik 

SOLLENAU, 
Schiefsplatz 

EINÖD-WINKL. 

Kontrahenten 

der  kaiseri.  und  kBnigl. 
österr-ung. 
PULVER  MONOPOL- 
VERWALTUNG. 

Geschäftshäuser 

uUr  «pitr  Finai  nit  lUrku  L*y»n : 


□ 


HfrlN 
DIsatMort 
»raaktirt  i.  m. 
ttlpxlt 

Rtmuhdd 
■loikaa 

(l.  Ptttnkart 
Itkatttiabarg 
ram 

(PlaOwoitok 


m<lbc«mf 


Vita 
frag 
Budapot 

Pari» 

Britl«! 

maiiaa« 

Shanghai 

Cokio 
Oiaka 
Sy4a«v 


empfiehlt  sich  nach  Vollendung 
umfassender    Neuanlagen  zur 
prompten  Lieferung  ihrer  vor- 
nehmlichsten  Spezialität 

« 

Werkzeugstahl 

and  überhaupt 

Qualitätsstahl 

in  jeder  Form  und  zu  jedem  Ge- 
brauche. Sachkundige,  sorgfältige 
Auswahl  bestgeeigneter  Quali- 
täten und  Härtenuancen  für  jeden 
Verwendungszweck  unt.  Garantie 
steter  Gleichmäßigkeit,  basiert  auf 
eigener  Rohmaterial -Erzeugung 
und  altbewährter  Arbeitsweise. 
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m. 


Eigenes 


Rübel-Bronzen 


zeichnen  sich  aus  durch  außerordentlich  hohe  Festigkeiten  bei  entsprechender  Dehnung, 

unerreichte  Widerstandsfähigkeit  gegen  hohe  Temperaturen, 
Beständigkeit  gegen  Seewasser  und  säurehaltige  Findigkeiten. 


Rübel-Bronzen 


finden  vermöge  dieser  anerkannten  Vorzüge  vorteilhafte  Verwendung  im 

Torpedo-,  Schiffs-  und  Maschinenbau,  sowie  in  der  elektrischen  Industrie, 
und  werden  von  folgenden  Lirenzwerken  geliefert: 

Bonner  Fräserfabrik,  Q.  m.  b.  H.,  Bonn  a.  Rh. 
J.  Erhard,  Inh.  J.  Waldenmcier,  Heidenheim  a.  d.  Brenz. 
Gesellschaft  für  elektrische  Industrie,  Karlsruhe. 
Howaldtswerke  Aktiengesellschaft,  Kiel. 
Julius  Pintsch,  A.-G.,  Frankfurt  a.  Main. 
J.  G.  Schwietzke,  0.  m.  b.  H.,  Düsseldorf. 
Skodawerke,  Aktiengesellschaft,  Pilsen. 
Messingwerk  Reinickendorf,  R.  Seidel,  Berlin. 
Metallwerke  vorm.  J.  Aders,  A.-G.,  Magdeburg-Neustadt. 
R.  &  G.  Schmöle,  Menden  L  Westf. 

Außerdem  nahmen  verschiedene  erstklassige  deutsche  Schiffswerften  und  Maschinenfabriken 

Fabrikationslizenzen  für  den  Eigenbedarf. 
Lizenzabgabe  durch  die  2997 

Rübel-Bronze-Qesellschaft  m.  b.  HL,  Hamburg,  £SSw 


Modellgußstflcke 
in  sauberster  Ausfuhrung, 
Barren  zum  Selbstgießen 

und  Schmieden. 


Stangen  und  Walzmateriai. 
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Press-  u.  Walzwerk- Aktiengesellschaft 

Düsseldorf  -  Reisholz. 


Werks- Abteilungen: 

Press-  und  Walzwerk  für  nahtloses  Hohlmaterial, 
Wollrohr-Walzwerk,  Bördelsohmisde,  Sohmiedepresswerfc, 
Meehanisohe  Werkstitten,  Wassergas-Schweisserei  für  Bleohschweiss-Arbeiten, 
Röhrenwerke  für  nahtlose  Röhrenfabrikation. 

Fabrikate: 

HohlkCrpT  In  nehtloser  oder  geschweiester  Ausführung, 
Ko»a«lm>nt«t,  Flammrohr«,  W«llrohr«  System  Fox  und  Morlton, 
Dampfsammler,  Vierkantrohre  für  Ueberhltx«r. 
Maschinell  gebördelt«  Keaselböden. 


Turbln«nrlng«,  Rollgangsrollen,  Troekantrommeln  für  Wäschereien  u.  Papierfabrikation, 
Prcasiyllndar  und  Plungar,  Windkessel,  Hochdruckbahlltar  für  fluttig«  Ott«. 
Nahtlos  gezogen«  dickwandig«  und  dünnwandige  Rohren. 

Geachweisste  Flanschen-  und  Muffenrohre  in  jeder  Lange  und  mit  allen 

gebräuchlichen  Verbindungtarten  von  300  bit  3000  mm  I.  W.  und  6  bit  40  mm  Wandstärke. 
Komplette  Rohrleitungen  mit  FaatonttQcken.     Bohrr6hren  mit  allen  gebräuchlichen 

Verbindungen. 

Blechschweisserbeiten  jeder  Art  von  6  mm  Blechttarke  an.  3086 
Schmiedestück©  bis  20t  St ückg-e wicht  roh,  vorgearbeitet  oder  fertig  bearbeitet. 
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Baroper  Maschinenbau- Aktien-Gesellschaft 

Eisengießerei       BAROP  in  Westfalen  Maschinenfabrik 
liefert  Bergwerks-,  Hütten-  und  Walzwerks- Anlagen 


als :  Luft-  und  Sä  u  re- 

kompressoren. 
Koksausdruckmasch. 

in  besonders  starker  Aus- 
fuhrung,  mit  Flammrohr  - , 
feuerlosem  Ksesel-  und 
elektrischem  Betrieb, 
mit  oder  ohne  m schau. 

Plan  lervorr  ich  tung 
(Ober  27B  Stück  i.  Btlrltb). 

Koksofenbeschick- 
maschinen 

mit  gesetzlich  geeehulz- 
tem  Stampfboden. 

Kohlenstampfmaschln. 
0.  R.  P.  197  470 

in  unoberirgiTener 
Konstruktion. 

Koksb  radier. 
Walzenzugmaschinen. 

Stahrwerks- 
Elnrlch  hingen, 
ülefjwagen 

bis  zu  30000  kg  Pfannen- 

inhslt,  dajnpfhydranl. 
•oder  elektrisch  •  hydraul. 
angetrieben. 


■i 


11  kJ 


ß 


Dreh-  und  Ingot- 
kranen.  Aufzüge. 
Blech-,  Universal-. 
Facon-  und  Röhren- 
Walzwerke. 
Akkumulator-  Anlagen. 
Rollgänge  etc 
Als  Spezialltat: 
Pendelsägen.  Scheren. 
Richtpressen.  Stanzen. 
Luppenbrecher 

in  allen  Dimensionen. 

Blechwell-  u.  Bombier- 
watzwerka. 
Röhrenstauch-  und 
Richtmaschinen. 

Elektrisch  u  hydraulisch 
sngetnsDese 

Blockdrücker  und 
Blockzieher. 
Kippvorrichtungen  für 
Drehstromölen  sowie 
Kohlke'sdie  Aufsetz 
Vorrichtungen  D.  R.  P. 
167  438.  unerreicht  In 
ihrer  Wirkungsweise. 


Ferner :  Betriebsmaschinen  mit  einfacher  u.  mehrstufiger  Expansion  bis  zu  den  größten  Dimensionen. 
Zerkleinerunfls-Mastfinen.  Ziegelei-  und  Brikett-Anlagen  fir  Trodten-  und  Nasspressung.  3028 


#— 


Gustav  Ad.  Lippe  tr  Hannouer 


Telegramm-Adresse:  LIPPE  STEMPELFABRIK 


Fernsprecher  5195 


fabriziert  als  Spezialität: 


L  Feuerfeste  Signierstempel  und  Farben 

in  unübertroffener  Güte  und  Haltbarkeit, 

Speziell  für  Bisenwerke  zum  Zeichnen  von:  T-TrApreru,  Schienen,  blechen,  Bandagen, 
Rad-  und  Proflltelchea,  Stab-  und  Feloelaen,  wannen  Stahlgnfiblöcken,  Kisten,  Celli  etc. 

Hi«£ni©rf»r"t>en  in  weiß,  biso,  grün,  gelb,  rot,  schwarz, 

sofort  trocknend  und  unverwischbar. 


Zusamm ens  teilbare  Halter 

für  Worte,  Zeichen  n.  Ziffern,  praktisch,  einfach! 


II.  Patent-,  Moment-  und  Dauerfarben 


llr  Eisen- 
werke etc. 


UI.  Patent-Versand -Etiketten  ZISLXiSX. 

Langjähriger  Lieferant  der  größten  Eisen-  und  Stahlwerke  des  In-  und  Auslandes. 
Feinste  Referenzen  für  unerreichte  Qualität  »bF~  Man  verlange  Offerten»  ' 
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vorm. 


Rich.Harhmann 

A-G* 


Gegründet 
1837 


Chemnitz. 


ca.  5000  Beamts 
und  Arbeiter 


FABRIKATIONS- VERZEICHNIS. 


Abteilung  1. 

Lokomotivbau 

Lokomotiven  und  C ender  jeder  Bauart 
3300  Lokomotiven  geliefert. 

Abteilung  2a. 

Dampfmaschinen  bau 

ca.  2500  Dampfmaschinen  geliefert. 
KcrcbOve-iTlaschinen  m.  Kolbenventilsteuerung 
Kompressoren,  ein-  und  mehrstufig. 

grdermasebinen. 
alzenzugmaschinen. 
Dampfhämmer,  ca.  400 Dampfhammer  gelief. 
Kondensationsanlagen,  Zentralkondensationen. 

Abteilung  2  b. 

Allgemeiner  Maschinenbau 

Kokerelmascblncn  nach  eigenen  Patenten, 
masselbrccbcr  für  elektrischen  Antrieb. 
Cbrhardt'scbc  UJägeapparate. 
Kobrleitungen,   Hochdrackleitnng   mit  allem 
Zubehör. 

Abteilung  2c. 

Transmissionsbau 

ca.  15000000  kg  geliefert. 
Vollstand.  Transmissionsanlagen  u.  einzelne  Teile. 
Doppelkegel- Reibungskupplungen 

für  modernen  Schnellbetneb. 

Abteilung  2d. 

Pumpenbau 

Wasserhaltungen  für  Bergwerke. 
Pumpen  für  Wasserwerke  U.Wasserversorgungen. 
Kolbenpumpen  mit  erhöhter  Umlaufzahl  und 
selbsttätigen  reibungsfreien  Ventilen. 

Abteilung  2e. 

Dampfturbinenbau 

Dampfturbinen,  System  S.  M.  F. 


Abteilung  3. 

Wasserturbinenbau 

ca.  1500  Anlagen  ausgeführt 
Abteilung  4. 

Werkzeugmaschinenbau 

Werkzeugmaschinen  zur  Metallbearbeitung  bis 
xu  den  größten  Abmessungen,  insbesondere  für 
Maschinen-  und  Lokomotivfabriken,  Eisenbahn- 
werkstätten, Arsenale,  Geschütz-  und  Geschoß- 
fabriken, Schiffswerften,  Stahlwerke  usw. 

ca.  12000  schwere  Werkzeugmaschinen  geliefert. 

Abteilung  5  u.  7. 

Spinnereimaschinenbau 

Streichgarn  •  S  pin  n  er  ei  m  asch  t  nen ,  Vorbe- 
reitungsmaschinen, Krempelsätze,  Feinspinn- 
maschinen, Zwirnmaschinen  usw.  1050  Sei- 
faktoren. 

10000  Krempeln,  3000  Zwirnmaschinen  geliefert. 
Abteilung  8. 

Webstuhl  bau 

c«.  50000  Webstuhle  geliefert,  darunter  Stühle 
bis  zu  15  m  Webbreite. 

Abteüung  11. 

Kesselschmiede 

Dampfkessel,  Flammrohrkessel  mit  glatten 
Rohren,  Well-  oder  Stufen -Rohren,  Wasser- 
rohrkessel, kombinierte  Kessel. 

ca.  8000  Dampfkessel  geliefert. 

Dampf  Überhitzer,  Speisewasservorwärmer. 

Gconomiser. 

Teuerungsanlagen  für  Dampfkessel, 
mechanische  Rostbcschlckungsapparatc. 

System  Leach.  ca.  2000  Leachapparate  geliefert. 
Kcssclhausbckoblungsanlagen  ca.  100  An- 
lagen ausgeführt.  *H7 

Prospekte  kostenfrei. 
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Westfälische  Drahtindustrie  *  Hamm 


Sölden«  Medaille  l*r  ieUnaUi».  settsarUwlenUlisi  IM  ISH. 


■=  Wertfalen.  = 

Qezogenes,  gerichtetes  Stangeneisen  von 
2  biä  30  mm  Durchmesser. 


Gezogener  Draht 

in  allen  Qualitäten, 

Elten,  Flufselaen,  Stahl 

□  O  fassoniert 
18—0,12  mm  stark. 

Einfriedigungsdrähte. 

Stachel -Zaundraht 

mit  2  und  4  Spitzen. 

Prima  Patent-Bufsstalil- 
Tonschneide  -  Draht 


Springfedern  aller  Art 
«UCb  mit  patentierten  Einbuchtungen. 

Spezialität:         27*7  b 

Stahl-Qualitäts-Draht 

mit  einer  Bruchfestigkeit  bis  280  kg  per  □  mm. 


Gehärteter 
Cnfsstabl- Kratzendrail 

Telegraphen-,  Telephen- 
und  Kabeldrähte. 

Zugharrierendrähte 

mit  höchster  Bruchfestigkeit 

Drahtstifte 

in  allen   Oberhaupt  vor- 
kommenden Fassons, 
Langen  und  Starken. 

Klammen  (Krampen),  öl 


Deut$cb-Euxemburgi$clK 
Bergwerks-  und  PttetvAktiengesellscbaft 

Abteilung  Friedrich  Wilhelms-  Hatte,  Mülheim  a.  d.  Ruhr. 
Eisensteinbergbau,  Hochofen-  und  Giersereibetrieb,  Maschinenbau. 


Eil entteinbergbau :  Rot-  u .  Brauneisenstein.      Maschinenbau : 

Hochofenbetrieb:  Alle  Roheisensorten,  im- 
besonder«  Qieberei-  und  Hlmatit-Roheisen 
in  hcoheilioierter,  hervorragend  raher  und 
atarker  Beaehaffenheit.  Belegplatten  und 
Kokillen  etc. 

Bieftereibetrieb :    Gufastücke   aller  Art, 
Haaehinen-  und  Baugufa. 

Spezialität:  Muffen-  und  Flanschen -Röhren 
▼on  26 — 1500  mm  Durehmeaser  für  Qaa-, 
Dampf-  und  Wasserleitungen,  Kanalieation 
und  Kisenbahndurehlasse. 


a)  Betriebidampfmaschlnen. 
•  )  Nr  den  Bergbau:    Fördor-  und  Waaaar- 
haltungemaaehinen,  Pumpen,  auch  mit  elek- 
trischem Betrieb,    GeaÜLnge,  Dampfkabal, 
Luftkompreaeoren,  Qaakraftmaacbinea  usw. 

a)  flr  den   Hütten  betrieb:    Hoehofen-  und 
Stahlwerke  -Geblaaemaeehinen,  Walianaug- 
maeehinen,     Oaekraftmaaehinen ,  Dampf- 
hammer und  Dampfscheren  urw. 
l)  flr  Gas-  und  Wasurlellungee :  Waaaar- 

Bonie 


werkapumpmaa  ch  inen,  Waase  rschieb  er,  Feuer- 
bahne  und  aonetige  Auarüstung. 

^tu^rahigheit,  {  mm  t««.  g*-**-^  «„..«*.  M 

Fern.prech.lell.:  {  *■  &VKÄv1^h.  ~  ™.9r.m..;  Hott.-llalhri.nkr. 
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DüsseldorferKran  I ICDC  UnDVnRT  h  Düsseldorf- 
baugesellschaft LIlDL"I1HIIIIUIII  h.  Obercassel. 


ABTEILUNG  KRANBAU  liefert  ABTEILUNG  SCHERENBAU  liefen 

Krane  Jeder  Art  Scheren,  Pressen,  Stanzen,  §owie  Mülfsmaschi- 

»ris  bis  zu  den  größten  Dimensionen,     nen  aller  Art  für  Hütten-,  Stahl-  u.  Walzwerke. 


by  Quo 


1 


IM 
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Krane  u.  Transportelnrlchtungen 

für  Stahl-  und  Walzwerke,  Gießereien 
«        und  Werkstättenbetriebe  ■■ 


Spezialausführung  von  Gieß-,  Couquillen-,  Schienen- 
■■  verlade-  und  Blocktransport-Kränen 

liefert 


3386 


„Wilhelmshütte",  S£  ™  ■■ 


MT.  J.  W.  Bleymüller.  Schmalkalden  i.  Th. 

(Gründung8jahr  1836) 

Manganhaltiges  Holzkohlenroheisen  von  hervorragender  Qualität 

aus  phosphorfreien  Erzen, 
epiefg-elig»,  feinstrahlig:  und  ^rraumelirt 

für  besten  Hartgufs,  Tiegelgufsstahl  und  Puddelstahl.  3879 
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Fellen  &  Guilleaume- 
Lahmeyerwerken-G. 

Abteilung  Carlswerk,  Mülheim  am  Rhein. 


Eingetragene   [  p\|ß. 


Eisen-,  Stahl-,  Kupfer-  u.  Bronze-Draht. 


Drahtseile 


CS 


jeder  Konstruktion  für  alle  Verwendungsarten. 


Elektrische 


Leitungen 
u.  Kabel 


für  Stark-  und  Schwachstrom. 


2377 
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::  Bonner  Maschinenfabrik  und  Eisengießerei  :: 

FR.  MÖNKEMÖLLER  8  6.,  BONN  a.  Rh. 


Gegründet  1865 


BlecbrlchrmMChlnen, 

mit  5  Walzen  für  Bleche  bis  20  mm  Dicke  und  2000  mm 
Linge,  Gewicht  17000  kg. 


liefert: 


Blethritht- 
masdiinen 

für  Bleche  bis  zu  30  mm  Dicke 
mit  5,  7  und  9  Walzen  für  Riemen- 
oder elektrischen  Antrieb  in  be- 
währten Konstruktionen.  .*. 


reinste  He! 


»77  d 


Offerten  und  Auskünfte 
stets  gern  zu  Diensten. 


Klarstcincr  Gruben- 1».  ptten-KlerKe,  warstein  mm 

bauen  als  Spezialität: 

Wassergasanlagen  £   für  industrielle  Zwecke,  nebst 

mechanischen  Schweifsstrafsen. 


Gasfeuerstätten  flir  alle  Gasarten,  insbesondere  3023 
Schmiede«  und  Schweifsfeuer;  Schmelz-,  Glüh-,  Wärm-  und  Härteöfen  etc. 


ioo 
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Dingler*  Maschinenfabrik  a,c 

Zweibrücken  (Pfalz). 


Luft-Kompressoren 


System  Hörbiger 


=  für  Riemen-,  elektrischen  und  Dampf-Antrieb,  = 
einstufig  und  mehrstufig  bis  zu  den  höchsten  Drücken. 

Gebläse-Maschinen. 


Haupt- 


IllaSdlillCnfabrtks   Betrlebamaacejln«,  Fördermaschinen  u.  Haipel,  Gruben-Venlila- 
toren,    Luft-Kompresioren,  Geblätemaichincn,  Pumpmaschinen,  Grolsgaima»chlne», 
Ga«generatoren,  Rohrleitungen. 
kV'/fliiftnJ-'üA    He»»«l»«ljHll«4e»  Dampfkessel,  Ueberhitzer,  mech.  Rostbeschickungen,  Wlnderhnz«, , 
üirZOU^nlooO«         Glchtvenchlüiie,  Hochofen-  und  Fördergerüste,  Gasreinigungt- Anlago,  Gaswäscher, 

Patent  Thalien,  Eisenkonstruktionen,  Blecharbeiten.  2708 
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Hannoversche  Maschinenbau- 
Actien  -  Gesellschaft 

vormals  GEORG  EGESTORFF 

in  HANNOVER- LINDEN. 

  Grand  Prix:  Paris  1900,  8L  Lonls  1904,  Mailand  1909.   


Abteil.m*  : 

Lokomotivbau. 
Lokomotiven 

für  Haupt-  and  Neben- 
Babnen,  Kleinbahnen. 

Hüttenwerke  usw. 

>Mt  mt*  VtattlatMMnMf 
P« t «nl  Un ti  ■  o  4 

Überhitzer. 

Patent  HdWfc 
Ii*  i«tzt  t<H<f<rii 

(twa  5600  C»K0BOt4*<«. 

A  »teUaag : 

Allgem.  MaictlnepteD. 

Dampfmaschinen 

jeder  Art  and  QröCse 
mit  Lentz'sc  herVentil- 
ateaemng-  a.  pac  knn  jrv 
loaer  Stopfbuchse, 

Dampfpumpuuerke, 
Wasserhaltungen, 
Großwasserraum- 
und  Stlrllngkessel. 
Überhitzer. 
Rohrleitungen. 

Bit  Iftxt  •cllcttrli 
etwa  I6O0  Daapfmaictlata 
aaa  Pawa»<rk«. 
etwa  5600  DawaffttaMl. 


Sdilammtrocknungs -Apparate  für  städt.  Kanalisations-Anlagen. 
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Silberae  Medaille  DtiMldtrf  1880.  —  Silberae  Medaille  Frankfurt  a.  M.  1881. 
Goldene  Medaille  Antwerpen  1888. 
Prämiiert  auf  dar  WeltaauUllaa*  Chicago  1898.  —  Goldene  Medaille  latwerpea  189«. 
Goldene  Staats -Medaille  Dlsaaldarf  1908. 


Dr. C.  Otto  &  Comp,  6. m.b.H. 

Dahlhausen  a.  d.  Ruhr. 

Fabrik  feuerfester  Steine. 

Leistungsfähigkeit:  120  000  t  Jährlich. 

Du  Werk  fertigt  feuerfeste  Steine  ftr  olle  metollurgiachao  und  chemisches 
Zwecke  und  übernimmt  die  Ausfahrung  von  Zeichnungen ,  fowie  den  Boa  tob 
Winderhitzern,  Kaminen,  Ofen-  and  KmwI anlagen. 

InsbeHondero  befalst  sich  dos  Werk  mit  dorn  Bau  betriebefertlger 

Koksöfen  bester  Konstruktion 

(mit  oder  ohne  Gewinnung  der  Nebenprodukt«),  weJehc  sich  aaixeiehnaa  durah  sarariassig« 
Ausführung,  grofse  Haltbarkeit,  höchst*  Leistung  und  tadelloses  Produkt. 
Gebaut  sind  §768  Koksöfen  mit  and  8*88  ohne  Gewinnung 

der  Nebenprodukte.  2981 
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R.WOLF 


Handebapo-Buctiau 


Welt-Rekord! 


Kohlenrerbraueh  0.474  kg  \  fr  *•  *  Wird». 
Dampfverbraach  S.9S  ,  /  biftitude, 
festgestellt  durch  6th.  Baurat  Prof.  M.  F.  Guter- 
muth.  Darmstadt  an  einer  100  PS.  Patent- 
Heiftdampf-Verbnnd-Lokoinobile  mit  Kol- 
benschiebersteuerung   BAUART  WOLF. 


Diese  glänzenden,  anderweitig  nicht  an- 
nähernd erreichten  Ergebnisse  beweisen 
erneut  die  außerordentliche  Ueberlegen- 
heit  der 
WOLF'achen  Konstruktionen. 


Patenl-Helßdaawl-Cokoaotilen 

Originalbauart  WOLF. 

PJ    BsSSSttSWemnm    nahnn    AOO  OOO    PH.  ■ 


Wende  Formmasäiinen 


mit  Handhebel-  oder  hydrauL  Kastenab- 
hebung eigener  Original-Konstruktion 
baut  seit  dem  Jahre  1876 

Fr.  DEHNE 

Halberstadt. 


«781 


Bereits  mehr  als  1700  Maschinen  geliefert. 


Schwedischen  Holzkohlen-Stahl  und  Eisen 


In  Form  von  Knüppeln,  gewalzten  u.  geschmiedeten  Stangen,  Walzdraht,  Blechen,  \ 
Rohrluppen,  Hohlbohrstahl,  Eisen-  und  Elsendraht  für  Schwrifazwecke, 

Schwedisches  Holzkohlen-Roheisen 

für  Tiegel-  u.  Martinstaiiifabrikation,  Hart-,  Zylinder-,  Tempergufs  u.  sonstigen  Qualit&tagufs, 

Englisches  Spezial-Roheisen 

für  Hart-,  Zylinder-  und  Maschinengufs  besonderer  Beanspruchung,  Tampergufa.  Klein- 


Abfälle  von  Schwed.  Holzkohlen -Frischeisen,  Martineisen  und  Stahl, 

Tempererze  ano 

POSSEHL  &  Co.,  LÜBECK,  Ädei 
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Benrather  Maschinenfabrih 

Aktiengesellschaft 

Benrath  bei  Düsseldorf 


Rudtiscatora  Benrath. 


|  I  I  |  rtrrupftdi-  < 

AnidiltiM  :  \ 


Perniprtdi-  (  ist  Benrath  Mr.  II  o4  ff. 
IntdilitM:  \  kmt  MmUorf  Nr.  T474.  7475.  7476. 


Besonderes  Bureau:  Düsseldorf.  Hansahaus 


Tel 


Pernstwli-AnsdiWise:  Amt  Dfisstldorl  Kr.  2531  i.  2532. 


Heizbarer  Roheisen  misdier  mit  Da  dum  Herd  zum  Vortrisdien  des  Roheisens. 
11  Misdier  Ms  tu  750  Tonnen  Inhalt  In  den  letzten  2  Jahren  ausgeführt. 

Sämtliche  Maschinen  für  das  Hüttenwesen, 

für  Stahl-  und  Walzwerke,  Hochofenanlagen  etc. 

Krane  und  Verladevorrichtungen  aller  Art, 

Drahtseilbahnen.  „u 


Lll.tt 
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Slegener  AkL-Ges.  für  Eisenkonstruktion, 
Brückenbau  und  Verzinkerei 

i   Geisweid  bei  Siegen.  i 

EisEnhonstruhtionen 

Eiserne  Gebäude 

jeder  Art 

Hochofengerüste 
Förder- u.  Krangerüste 
Hallen,  Lagerhäuser 
Schuppen  etc. 


BlBchhonstruhtlonen 
u.  Apparatebau. 

Rohrleitungen  in  jeder  Aus- 
führung und  für  alle  Z  wedte. 
.Apparate  jeder  Art  and  Größe. 
Autogene 

Blechschweißerei 
Wellblechwalzwerk 

Weilbleche  in  allen  vor- 
kommenden Profilen  und 
Dimensionen.  sora 

Pfannenbleche 
Verzinkerei  Verbleierei. 


Google 
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Goldene  D  1 1  C  C  Q  I  ff  11  ff        Goldene  Medaille 

Staatsmedaille.     UUOuCIUUI  Im  Düsseldorf  1902. 


Brütkenbau. 

rirnnhnrhlinii«  Moderne  Fabrikbauten  jeder  Art  und 
LlSEnnOUlUdU!  C3röfje  für  Hütten  u  Stahlwerke  Gas 

und  Elektrizitätswerke  usw. 


Fördergerüste,  Sdiadithallen. 
Separationen,  Waschen,  Brikett- 
fabriken usw. 


Bergbau-Anlagen: 
Hochofengerüste. 
Kohlen-  und  Erz-Bunker. 
Bahnhofshallen. 

■ 

Ballonhallen. 


3279 


Werft- Anlagen  u.  Hellinggerüste. 


1450  Beule  «.Arbeiter.  Gesamtversand  der  Düsseldorfer  Werke  1907: 29000000  kg. 
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Jacques  Piedboeuf 

G.  Di*  bi  H. 


I 


Dampfkessel- 
fabriken 

Aachen, 
Düsseldorf, 

Jupille  (Belgieni.l 


Dampfkessel 

aller  Art,  | 

Dampfüberhitzer, 

Apparate, 

Blcchschweifl- 

arbeilen.  I 


Die  Fabriken  feuerfester  Produkte 

tu  Eduard  8ui§ewind&  C?~ 

in  Sayn  (Reg. -Bez.  Coblenz) 

Fabriken:  8ajn,  gegr.  1886;  Bendorf,  trüber  Slm.  Hohr,  gegr.  1768, 
amprehlen,  gettfltxt  auf  rortOflieh«  Ton-  und  Quartgruben :  Daapfkesselstelne.  Qaansteiae,  deaUcie  und 
eng-llarhe  DI  na»,  Heham«tt«Ht«lne  ron  höchstem  Tonerde-Gehalt  in  jeder  Form  und  Grob«  für  HoeaBfrs, 
C«wpe r-Apparat»«,  Kupolöfen,  Koknifen,  Helisehacht«  u.  dgl.  Glenbolg-,  niarebeatlndlse  Striae,  »topfet. 
Trichter,  Rohre  und  Kanaltteine,  Betraller-FBUofensteiae,  portae  Steine,  feuert.  Zement.  967t 


Plettenberg 


Heinrich  üieregge,  Holthausen 

Gesenkschmiederei  und  Schraubenfabrik 

Gesenkgeschmiedete  Massenartikel  jeder  Art  u.  Größe, 

nach  Muster  oder  Zeichnung:.  ssm 

Gesenk-Schmiedestücke. 
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-i 


Preis-Ermäßigungen 


bis  zu 


50  % 

sind  in  den  Preisen  der 


„Graphitischen4'  Kohlenbürsten 

für  Elektromotore  und  Dynamos 


und 


Beleuchtungskohlen 

ffir  Bogenlampen, 
der  besten  Marke  =+=  =1=  =t=f  Effekt-  und  Metallader-Kohlen 


seit  einiger  Zeit  durch  entsprechende  Rabattsatze  eingetreten,  hauptsachlich  bei  Abnahme 
größerer  Quantitäten,  infolge  der  enormen  Steigerung  der  Produktion  in  diesen  Kohlau. 


Bankkonten:  11  ^  •  Depeschen:« 
Deutsche  Bank 

Zentrale  Berlin.  Elektrizitäts-Gesellschaft  Draht-Schlüs.el : 


Bftr*lf  GtadCbachBaDk  NeUStadt  a.  Haardt.         Fernsprecher  871  u...t 

Für  Auftrage  außerhalb  Deutschlands  Anzahlung  erbeten.   Rest  nach  Vereinbarung. 


Wir  liefern  an  einige  Tausend  Firmen,  jeder  Branche,  darunter  die  bedeu- 
tendsten Werke  Deutschlands,  sowie  staatliche  und 

städtische  Behörden.  ssso 


m 


.  ...v-  - 


m 


1  r. 
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MASCHINENFABRIK 
AUGSBURG-NÜRNBERG 


Google 
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MASCHINENFABRIK 

Augsburg-Nürnberg 


Gasmaschinen 

I 

Dampfturbinen   Dieselmotoren  Dampfmaschinen 

in  Betrieb  und  Ausführung. 


WWW/ r  -"  '■-'''!'-~^ 


5 


7  NOrnb«rg«f  8*»m«s»ln«i .  9*00  PS«.,  mit  Orth«tromdt|iwn»s  -  Bttnnjlofl  Ko«Jol»tig«v 
Csdtwriltf  Btrgwtrkswrtln.  Grub«  km«  II  b«l  Alsdorf  (RtMlnl«nd| 


Generatoren  ::  Wasserturbinen  ::  Eisenhochbauten 
Brücken         Hebe-  und  Transportvorrichtungen. 


uigitizoo  Dy  vjsoo^k. 
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Schrauben- 
Flaschenzüge 


,Stella' 


als  bestes  Fabrikat  weltbekannt 

auf  Ausstellungen  mit  8  goldenen  Medaillen  ausgezeichnet 


sofort  lieferbar 


Heinrich  de  Fries  G.m.b.H. 

Düsseldorf  ■  Berlin. 

Liger:  Düsseldorf,  Berlin,  Hamburg,  Nürnberg,  Stuttgart,  Brauel.  Paris, 

Warschau,  Wien,  Zürich. 

Ca.  10000  normale  Ilebeieuge  vorrätig!      2596 d 


für 

Kohlen-  u.  Erztransporte 

von  7.'  bis  80  Tonnen  Tragfähigkeit 

liefert  sin 
in  solider,  sachgemäßer  Ausführung 


Siegener  Eisenbahnbedarf  Akt.-Ges. 

Dreis -Tiefenbach  (Kr.  Siegen) 


Beste  Referenzen. 


Beste  Referenzen 


8O  OO 
OOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOOO 

f  Wm  H.  Müller     Co.  § 

§  Haag  je?    Rotterdam  g 

§  Amsterdam.  (Zaandam),  Ulissingen,  Harlingen,  Antwerpen,  Ruhrort  2 

O  Düsseldorf,  Emden.  Algier,  Bremen, 

O  2868  Paris*.  Rue  de  Mogaoor.  24.         London:   Bury  Street.  30.  £  C. 

§  Rheder  u.  Schiffsmakler.  Import  von  Erzen.  § 

o  o 

o    Uebernahme  von  Transporten  von  und  nach  dem  Auslande. 

ooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooQ 
oo 
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Schwt?rcWürkzcupa5chinen,Huffcnwcrksma5chincn.Kornp!pl'C  5tohl  • 
undWalzwerksaniaflen.hydraulische  Maschinen  und  Apparat 


m. 
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SGHMIERPUMPEX 

Patent  Friedmann,  mit  2  bis  8  eventL  mehr  Oelabgabe- 

Stellen  für  alle  Typen  Lokomotiven,  Lokomobilen,  Schiffs- 
maschinen, stationäre  Maschinen,  Gas-  und  Elektromotore  etc. 

Größte  Regulierflhigkeit.  Einfachste  Bauart.  Keine  Wartung. 
Konstante  absolut  sichere,  auf  Wunsch  sichtbare  Schmierung  bei  höchstem  Dreck. 


Eisengießerei,  Apparate-  u.  Maschinenbau-Anstalt 


KALTWALZWERKE 


und 


HilfsmaschinBn. 

Spezialität: 

Gehärtet«  GufsstahJ- 
walzen.  tm 

WalxmascUnenflLil)rik 

August  Schmitz 

Düsseldorf  64. 


Lunkerthermit 
Titanthermit 


zur  Vermeidung  4er 

Lunkerbildung  bei 

Schmiede-  u.  Stahlblöcken 
sowie  bei  Stahlfasaonguß- 
und  Gußeisenstücken; 

zur  Erzielung  poren- 
freier, dichter  Oufs- 
stücke 


liefert  nebet  ausführlicher  Gebranchaanwcieuii* 


Th.  Goldschmidt,  CkmMZ^m 

Abt.  Thermit.  Essen-Ruhr. 


Google 
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Louis  Soest  &  CO.  m.  b.  H. 

DÜSSELDORF-REISHOLZ. 


Gasmotore 

einlach-  u.  doppeltwirkende 


f\  METRLL- 
li  FACONGUSS 

9   ro^  und  bearbeitet 
W  wieDRUCHMUTTERfl 
wHOCHOF EHFORMEfi 

I  in  jedem  Stüchgewkhr 

LRDERW EISS- 
MET ALL-  L 


\  Vertreter fdr 


Rheinland 
Westfalen 


Adolf  Brandes.  Düsseldorf.  \ 
Rud.  von  der  Heyde,  Bochum.  \ 


3069 


Preßluft 


Meißel-  u. 
Niethämmer 


von  höchster 
Leistung 


Frölich  &  Klüpf  el,  Maschinenfabrik 

Unter-Barmen. 


Google 
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Maschinenbau  -  Aktiengesellschaft 

TIGLER 

Duisburg -Meiderich  am  Rhein 


Dreimotoren-Laufkran  für  10  t  Tragkraft,  18  m  Spannweite. 

KRANE 

jeder  Art. 

Gießwagen,  Gießpfannen  etc.  etc, 


•28:i3 


S4 
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— 


Westböhmische 

Caolin-  und  Chamottewerke 

Fabriken  in 

Oberbris,  Zliv,  Königsaal,  Kaznau  u.  Worlik 

Direktion  in  Oberbris  bei  Pilsen 


i  Hochfeuerfeste  Chamottesteine 

Spezialsteine  mit  2,20  spezifischem  Gewicht  u.  bis  600  kg  Druckfestigkeit 
Schweifs-  und  Puddelofen,  Kokesöfen,  Gasanstalten-Bauten  etc. 

PordSO  StoillO  für  Heifswindleitungen. 

Dlllas  Steine  für  Martin-  und  Kupolöfen. 

nochfeuerfeste  Tone  und  Schieferchamotte. 

Jahr«s-Prodnktlon  »0 000  Tonnen. 


b 


Für  Kokereien  in  M&hr.  Ostrau,  Servola,  Groß -Ilsede  in  Hannover,  Westfalen,  Englaad  a.  Kanada. 
Fttr  Hoekofeawarkt  in  Donawiti,  Riaanan,  Kladno,  Konigahof,  Krompaah,  Varel, 

Vajda-Hunyady,  Serrola,  Kai  in  eie. 
Für  StakLfalttan  in  Donawitx,  Kl*dne>  Zölyom-Brezo,  Skodawerke,  Pilaen  «4«, 
Fflr  MetaillndaatrlfB,  Emallllerwcrke  und  tta»aai>taJte»  in  Oeaterreieh  -  Uo?arn,  J 


Deutschland,  Rufel&nd,  Behweia,  Spanien,  England  etc. 


263 


FERRO-SILICIUM 

T]~ IT""-""*""'"""'  **  i, 

auf  elektrischem  Wege  hergestellt 

/©   S00/0   —  750/0   900/o 


Vereinigte  Fepro-Siiicium-Werhe,  Nürnberg-Paris 

13  Elektro-Metallurgische  Werke  In  Deutschland.  Frankreich.  Osterreich. 
Norwegen,  Bosnien.  Schweiz  usw. 


Die  größte  Silicium-Produktion  der  Welt 


Lager  in  Düsseldorf  und  Duisburg. 


General-Vertreter  für  Rheinland,  Westfalen,  Lothringen,  Elsaß,  Luxemburg,  Belgien :  I 

Ing.  P.  F.  DU  J ARDIN  &  Co.,  Dusseldorf 

■ 


BREITESTRASSE  Hr.  71. 
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G.  ROTH  Aktiengesellschaft 


Hydraulische  Anlagen  aller  Art. 


Hydraulische  Pressen  und  Spezialniaschinen. 

Hydraulische  Presspumpen  für  TrmnsmiMioQsbctneb. 

Hydraulische  Akkumulatoren  bis  xu  160000  kg  Belastung  ausgeführt. 

Hydraulische  Steuerorgane. 


Seit   1901   hydraulische  Anlagen  für 

-  1450  Millionen  = 

Kilogramm  Gesamtdruck  ausgeführt  und  in  Betrieb  gesetzt.  2867 


M 
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Walzengielserei  vorm.  Kölsch  6  Cie- 

Aktien-Gesellschaft 


SIEGEN  i.Westf 


Gufseiseme  Walzen 

bia  zu  den  gröfeten  Dimensionen  in  I».  anerkannt  rorzügliahen  Hpeiial  •  (JnaliUten 

und  tadelloser  Bearbeitung.  HM 
Jahresproduktion  ca.  12  000  000  kg  bearbeitete  Walze«. 


Ventile,    fS  ■tHP0«iekr 

Hähne,  H  :f|  Dampf- wasser^g^\u  Luft-Druck.  Zeiger 
Stiebe/.  ffiM 


Strassen- 
3runnen 


^6ir-Ve#*[ 
Schmier- 
Gefasse. 


DREYER^o^j^^DROOP 
HANNOVER 

Fabrik  von  Armarurenfür  Dampfkessel, 
JVlaschinen  und  (jjpwerbllche  Anlagen. 


u.  Thonwerke  A.-G.  Ei! 

in  Grünstadt  (Rheinpfalz] 
liefern  für  Hochofen-  u.  Stahlwerksbedarf 


allerbeste  Schamottefabrikate 


in  qleidimlBiger  reiner  OuaJttit,  exakt  geformt.  volumbeständig  gebrannt,  mit  hoher  Druckfestigkeit. 

Telegramm- Adresse:  PALATI  NA.  :  Schutzmarke. 


29.  Dezember  1909. 
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r Hydraulische  Werkzeugmaschinen 
in  stabilen  Konstruktionen 


1 


£1 


WAL  l 


T2285 


TR.  550 

Hydraulische  Doppel  -Trägerrichtpresse 

mit  Flulistahl-Platten- liesteil  und  automatischer  Druckrtufensteuerung. 

Deutsche 

NILES- 

Werkzeugmaschinen- Fabrik 

Oberschöneweide  bei  Berlin 


LH. 


58 
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Da™l?e"e1'  tili   Heinr.  Stähler 

Elsenbauten  nr Graben  1*  !<  hm  *  Dampfkessel  and  Eisen konslraklionen 

i*8 -0  r* 

5*  o<>= 

2  2 


and  Ilüttenwerke. 

lellichelbeiigerfliU.  Selbsttätig  ent- 
leerend« GlchtautiUge.  Ofengertlat«. 
Ofenpanier.  Ofeamlatel.  Einfache  und 
doppalte  SichtyenchlOtn«  Trantporteinrich 

tungen  u  Beniner  tür  Erz  uns  Koks 
■llriderhitiermantel.    Wind-  u.  Baa-Leitoagen 

•ftsreinlgungtaalagen.  StaklwerttkaJIcn. 
Pianeeewagen.    Plannen  -  Elevatoren. 

KoaverteraUntel.    Olan-  and 
2447  Generatoren -Mmui 


Weidenau  a.  d.  Sieg  und 
Niederjeutz  i.  Lothr. 

fftrfliian  IMS. 
Jahresarbeit  8  000  000  k|. 


Alleinig««.  Aukluni  angaracni 
für  doppelt*  Glch'«»f«cMO«fa.  ..Patent  Suaerui 


GesetjlicJi 
geschürt. 


Gesetjlicti 
geschürt 


aus  Stahlblech  mit  Trolleys. 
Kataloge  und  ftostenansdiläfle  gratis  rar  Verfügung. 


T.  Tourtellier  &  Fils,  Mülhausen  (Eis  ). 


Rheinischer  Uulcan 

Chamotte-  und  Dinaswerke  m.b.H. 

Oberdollendorf  a.  Rh. 

b.  Königswinter.  2&ßi 


23  Dezember  1908. 
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: :  Besteht  seit  1652  : : 
Ca.  1500  Arbeiter  u.  Beamte 


: : : :  Paris  1900  .  Grand  prix  : 
Viele  Hunderte  gröfj.  Krane  geliefert 


Carl  Flohr,  Berlin 


Fahrbare  elektrische 

Verladebrücke 

Tragfähigkeit  4000  Kilo 

Spannweite  70  Meter 

Hubhöhe  5  Meter 


Beste  Referenzen 


Kurze  Lieferfristen 


3306 
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D  296.   Schnelldrehbank  310  mm  Spitzenhohe,  6  m  Drehlänge  (vorrätig). 


Moderne  Werkzeugmaschinen 


la.  Relerenzen 


jeder  Art 


la.  Referenzen 


Die  hier  abgebildeten  Grenz-  und  Normallehren  bilden  eine  vollkommene  Zusammenstellung  von 

Konlroll-  und  Arbeits- 


Meßwerkzeugen, 
welche  in  der  Werk- 
statt während  der  sich 

»neinanderreihenden 
Arbeitsvorgänge,  die 
ein  Werkstuck  er- 
leidet,angewandt,  eine 
unbedingte  Gleich- 
heit der  produzierten 
Stücke  garantieren. 
Sämtliche  Stücke  sind 
ausWerkzeuggu&stahl 
gefertigt,  die  Rachen- 
lehren im  Gesenk  ge- 
|  schmiedet;  ihre  Her- 
stellung bildet  eine 
Sonderabteilung  uns. 
Idarwerks,  in  welcher 
~3er  Vervollkommnung 
dieser  Werkzeuge  un- 
ermüdliche Aufmerk- 
samkeit und  größte 
Sorgfalt  entgegenge- 
bracht wird. 


H.  HOMMEL  i.t  Idarwerk,  Oberstein  (Nabe). 


Google 
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Schmirgel- 
Scheiben 

in  allen  Dimensionen,  für 
jeden  Zweck,  zum  Naß-  u. 
Trockengebrauch ,  hervor- 
ragend in  Schleifkraft  und 
Ausdauer. 

Naxos-Schmirgel 

in  Korn  und  geschlämmt, 
garantiert  rein. 

Schmirgel-,  Glas-  und  Feuer- 
stein-Papier und  -Leinen,  so- 
wie alle  sonstigen  Schleif- 
und Polierartikel. 


1SAYER&SCHKIDT 

.  OFFENBAfH  '/HAIN 


Walzen 

Säge- 
Werkzeug 


Carbosilite- 


Schmirgelschleif- 
maschinen 

in  über  600  Modellen. 


Spezialität: 

Schleif- 
maschinen. 


Bestbewährte, 

•olide  Konstruktionen. 

Gediegene,  sorgfältige  Ausfuhrung. 


Weltausstelluno  Llttlsb  1905: 
Brenn  Prix  und  Gold.  Iidellle. 

Internationale  HDlltlIlDl| 
Wollend  1906:  Z  6RRND  PRIX. 


mf 


ZT-* 


Scheiben 


(anderweitig  Carborundum-Soheiben  genannt) 

dem  ausländischen  Fabrikate 

mindestens  ebenbürtig. 


CARBOSILITE 

(anderweitig  Carborundum  genannt) 

zur  Stahlfabrikation, 

erstellt  in  unserer  Filialfabrik  Badisch- 
Rheinfelden;  einziges  Werk  in  Deutseh- 


land. 


am 
Main 


MAYER  t  SCHMIDT,  Offenbach 

Dampfschmirgelwerke  •  Schleifmaschinenfabrik  •  Eisengiefserei. 

Filialfabrik:  Badisch  Rheinfelden. 
Alteste  Schmirgelscheibenfabrik  Deutschlands.    Gröfstes  Werk  der  Branche. 
Kraftanlage  ca.  3000  P.  9.        usasb  ca.  OOÜ  Arhritcr. 
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für  Bander  und  Streifen,  für  alle  Metalle. 

Sämtliche  Zubehormaschinen. 


Spezial-Nalz-  u.  Ziehmaschinen. 

Walzmaschinen-  (J   Paffrath,  RÖIll  8.  Rhe£ 


E.  BECKER,  Maschinenfabrik 

Reinickendorf- Ost  bei  Berlin. 


8r 


D.  R.  P. 

für  grolie  Übersetzungen 
ins  langsame  und  ins  schnelle. 

Grisson-Kupplungen 

D.  R.  P. 

stets  elastisch.  »h 
Billigste  Kupplung  der  Welt 


MENCK  &  HAMBROCK,  G.m.b.H.,  Altona-Hamburg 59 

bauen  als  Spezialität: 


und 


Htltdimpl-ltlltlbaggtr  bei  Stittnarbiti  in  lrhr  hofttm  Sand-  u  Sandslrlnbarg. 


vorzüglich  geeignet  für 
Abraumarbelten.  Verladen  von  Erzen, 
Abtragen  von  Schlackenhalden, 

Herstellung  von  Eisenbahneinschnitten  etc 
Fertig  auf  Lager.       Audi  zur  niete. 


28  Dezember  1908. 
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Mr.  5S 


es 


Fahrbarer,  elektr.  Uferdrehkran,  2000  kg  Tragkraft.  11.5  m  Ausladung. 

Düsseldorfer  Maschinenbau-Set.- Bes. 


uorm.  J.  LOSENHAUSEN 


DÜSSELDORF-GRAFENBERG. 


KRANE  für  alle  Zwecke. 

Aufzüge  für  Personen  und  Lasten. 
Transport-  und  Verlade-Anlagen. 
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Joh.  Casp.  Post  Söhne,  Hagen  i.  W.  11 

|||]  Gießerei  für  Stahlguß,  schmiedbaren  Eisenguß,  Hartguß 

LnflL^gj  nach  Modell  oder  Zeichnung.  s — v  r 

Elevatoren,  Transporteure,  Becher,  ^^*J!ß^ 

•sab  Schaufeln  und  sonstigea  Zubehör.  8 

MnMtMfta 


Itoll.  tiU.  ti.  ii  mit     Zerlegt).  Treib-  u.       Kotten  Kette*  K>ttrnclle>der 

»u»w«h!>olb.  pthlrteter     Transport-Ketten  mit  mit  gabärUtra    in  ;»der  Stirko,  Breit«  and 

Btti  hu«.  Holle  u.^Ublbuli.  nttifl  dJirugrhDr  RStfefn.    Mlttelateff       Sttblbolun.     Läng«  in  Stahl  getchmtadat. 


'///"/  7 

M/ ) 


D.  u.  P. 

Einen    bessern    find'st    Du  nicht! 

Leicht  im  Gewicht!  Stark  im  Bau! 

Bei  den  bedeutendsten  Schlitten- W.  ttlahrten  nur  erste  Preise! 
Nachahmungen  sind  wertlos  und  werden  verfolgt. 

In  den  besseren  Sportgeschäften  zu  haben  oder  durch  die  Fabrik 

GRETSCH  &  Cie.  Q.  m.  b.  H. 

Feuerbach  -  Stuttgart. 


9646 


Theisen  s 
Patent 


CENTRIFUGAL-GflS- 

P  i  h  M      a     Staub-,  Teer-,  Ammoniak-  etc. 

KGinneilSg ra □  0,03  g  im  cbm  und  höher  garantiert,  Dauerbetrieb  der  Gasmotor«,  Rainbleiben  aar 
Kraftbedarf  nur  1—2%  der  in  den  Gasmotoren  erzeugten  Kraft,  für  je  1000  Kubikmeter  reines  Cowpsr- 

OaUerbetrieb.    Selbstreinigung  der  Wascher.  ohne  Wasserverlust  funktionierend,  in  jahrelangem  ununter- 

Theiscn'sche  Anlagen  in  Betrieb  für  insgesamt  1500  000  cbm  stündlich  und  in  Ausführung  für  900  000  cbm  pr« 

EDUARD  THEISEN 
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fldolfDleichertsC9  Leipzig  g.  8 

Alteste  und  gröfite  Fabrik  für  den  Bau  von 

Drahtseilbahnen. 

Seil-  ni  Kettenfordcrungen.    Kessel- 1.  LokoMtiv-Bekohlviigei. 
Haldenseilbahnen.  GicMseilbahnei. 
Elektrohängebahnen.  Waggonkipper. 


I 


CD 
CD 


CO 
CD 


Spezialkrane 


»213 


Bebe-  u.  Cr  ansportvorri  ebtungen  an<r  «r» 

tür  Stahl-  u.  Walzwerke,  Gielsereien,  Lagerplätze,  Scftiffswerften  usw. 


REINIGUNGSVERFAHREN 

«■■■■  w"  BW1  w  AusscheideruGaskühler 

Winderhitzer,  hohe  gleichmäßige  Geblasewindtemperatur.  Apparatleistungen  von  1—700  Kubikmeter  in  der  Minute. 


und  Ketselgit  3  bis  4  P.  8. 

brochenem  Betrieb.    Beate  Referenzen 

Stunde.    Einfachste  Anlage,  billigster  Betrieb,  geringe  Anlagekosten  gegenüber  anderen  Systemen. 


MÜNCHEN. 


Vor  unberechtigt.  Ausübung  der  Tkeisen' sehen 
patentierten  Verfahren  in  Ventilatoren  und 
ähnlichen  Einrichtungen  -wird  gewarnt.  ■   •  • 
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Maschinenfabrik  Weingarten 

vorm.Hth  Schatz  A-G.Weingarten 

Würrtemberq 


Mehrfach  patentierte 

Blechscheren  •  Pronieisen- 
scheren  u.  Lochmaschinen 


in 


Stahlausführung 

mit  garantiert  bruchsicheren  Gestellen 
für  jede  Leistung  und  Betriebsweise 

n  lieber  1000  Referenzen  □ 
erster  Firmen  in  allen  Erdteilen 


Interessenten  erhalten  kosten- 
los Offerte  und  Zeichnungen 


■  ...  ^ 


«60 


Quadratisch  geflochtene 

Transmissions-Seile 

Das  Beste  fiir  Seiltr'iebe. 

Gleichmäßiger  Lauf.     Geringste  Dehnbarkeit 
Sicherate  Spleißong.     Kein  Drehen  dar  Seile  in  den  Rillen. 
■  Über  8  >  t  Millionen  Meter  In  Betrieb.  - 

Auskünfte  etc.  bereitwilligst  durch  die 

Quadratseilfabrik  vormals  „Patent  Bek" 

Gesellschaft  mit  beschrankter  Haftung. 

Spezial  •  Abteilung 
4er  Aktlensenelltaehaft  für  Mrtl  -  Indantrlr 

vormals  FLIP  IN  AND  WOLFF 

IVItvnnheirn  -  Neckarau.  hm 


Siewert  &  Merkel  CL-Cöln  a.Rh. 

Bufssu ..  Usaest«*:  Spezialisten  für  den  Bau  von  Hüttcnanlagen  jur  Erzeugung  ron  T,|ephon  ft  ,6UJ 
Vorgeblrgstr.Nr.  35.  Kriegsmaterialien  ntm^tummmn. 

als  wie:  Geschosse,  Geschützrohre,  Panzerbleche,  Torpedohüllen  etc.  etc. 

Abi t Mang  II:  Stahl-  und  Walrwarksanlegee 

TltgtltMhlwisrkt.  spulsll  W  Intuqvng  hoo> 
Elnrtdilunnan  iur  rationellen  Mersulung  *o» 


stuften  (Ädisen.  KurbrlvMlkn  etc  eU )  snj  Oasssti 

- '  3 (  i      Mi  ' 

ZMsensss, 


Abteilung  I:  Huttenanlagen  iur  Erreagung  von  Kriegsmaterialien 
Statilwerka  tflf  BesdioS    Gcuhavotir-  »nii  Panzerplatten  Stahle. 
Midi.  Werkstätten  rur  Erarbeitung  von  OttdMnstn.  ßesdiOVshren. 
Panierplatten.  TorpedohuT.jn  ett.  rtt 
Preft-Memmer  and  Speilalwalrwsria.   Hudr.  GMdiotpreiMB. 
Marterel  Anlegen  tOr  Geschosse,  Panier  platten  »tc  «Ic 
Abteilung  III:  Cham  Laboratorium  fOr  alt«  Unt«r*u»ung«n  dar 
Htm  an  brauch« 

Mikroskop  Institut  (Cr  mrt  jllegraprilsche  Arballen 
Einrichtung  von  matailagraphischen  Instituten 

Projektierung,  Lieferung,  Erbauung  und  Inbetriebsetzung  vorgenannter  Hüttenanlagen,  ferner  Begut- 
achtung derartiger  Werke  in  technischer  und  kaufmännischer  Hinsicht.  Rentabilitätsberechnungen. 

Lieferungen  von  Materialien  und  Arbeitszeichnungen. 
Chemisches  L. Moratorium.  Technisches  Bureau  <l«|Uirlg«  Praxis).  Mikroskop. aenea  Institut 


Bastes  ft 
n  Teilt  ha 


Abteilung  IV   Vertrieb  du  Stewart 
für  RegeneratluFeucrungen  Kein« 
Orofie  Betriebssicherheit.    Bis  30°  Kohltntrsparnis. 
Patente  In  OeuU^and.  Oesterreich.  England,  Betgkni  «k. 
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Zeit  und  Lohn  sparende 

Robins-Gurtförderer 


in  Verbindung  mit  automatisch  fahrbaren  Abladern  (D.  R.  P.} 


Boblna-Tragrolleu,  D.  R.  G.  M, 

Neueste  Konstruktion, 
speziell  für  breite  Fördergurte. 


zum 

Transport 

von 

Massen- 
gittern 


wie: 


aller  Art, 


Kohl«,  Koka,  Erze,  0e*ttin,  Spülver»atzmat«Hal  and  dergl.« 

ferner  für  Scbiflsumladung  (bis  900  t  pro  Stunde  ausgeführt», 

Haldentransporte,  TundamcntautbDbe/.utw. 

Uorzügc:  Große  Förderleistung,  hohe  Betriebssicherheit,  niedrige  Betriebskosten, 
~  geräuschloser  Gang,  volle  Schonung  des  Fordergutes. 

Boblns-Burtlörderer  „unter  Tage" 

mit  gesetzlich  geschützten  Traggerüsten  —  leicht  verschiebbar,  geringer  Raumbedarf. 
Bobine- Gurtförderer  als  Leaebinder  —  'bester  Ersatz  für  Klaubetische. 

Ketten-' -und  Gurt- Elevatoren  (D.  R.  P.) 

absolut  betriebssicher  mit  zwang  läufiger  Speisevorrichtuug. 

Muth-Schmidt  t;  lg?> 


Vertreter 
für  Rheinland  und  Westfalen: 
Ingenieur  Fritz  Saloschin, 

Köln  am  Rhein,  Fernsprecher  8059. 


Generalrepräsentant  für 

Oesterreich  sj  2526 
Arthur  Schfltz,  Techn.  Bureau, 
Wien  9  2,  Widerhofergasse  4. 
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m 


eine  Umwälzung 

auf  dem  Pressengebiet  bedeutet  die 

'  n  Reform-Spindelpresse 

•  mit  unzerbrechlichem  Stahlständer  und 

Druckreglerschwungrad  System  Schull 

=  O.R.P.  195367.  == 

Verlangen  Sie  unsere  Druckschrift  R1 


k     BRÜDER  BOYE 

<^™L  ...  —       Neu«  Friedrieh- 

^         BERLIN  Ca  Slr„se  Mr.  59. 


loh-Ülilh-Aros 

m  REmSCHElO  H 

Gegründet1  1793 

fabriziert  als  Spezialität-: 

Feilen 
Kaltsägeblätfer 

Goldene  Ausstellung  smedaille  u.  Staatsmedaille 

Düsseldorf  I902   


WB4 


Zivil- 
Ingenieur 


!  HCH.  L  ULMCKE 


DORTMUND 


| 


Arbeitsgebiet: 

Moderne  Fabrikbauten 
Kompl.  Fabrikseinrichtungen 
für  Eisenhoch-  und  Brücken- 
bau, Blecharbeiten  etc. 

Langjährige  Erfahrungen  im  In-  und  Auslande. 


Eisenhoch-  und  Brückenbau 
Blecharbeiten  aller  Art 
Werkstattkräne,  Verlaüeanlagen 
Drahtseil-  und  Bremsbahnen  224 


Erste  Referenzen. 


Streng  diskrete  Erledigung.  ^ 


Ö  CJTD  •  CJTD  •  GMD  •  CJTO  •  CJTD  •  CJTD  •  CJTO  •  0»D  •  •  CJTD  •  <1«^  •  C»0  •  <1W0  •  CLBT)  •  CJTO  •        a«T)  •  • 
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Arbeitsfeld: 
Gaswerksbau 

Gaswerks- 

Neu-,  Um-  und 
Erweiterungsbauten 

Eisenkonstruktionen 


Gasbehälter 
Retortenöfen 


Eiserne  Gebäude 
Hallen,  Dächer 
Lagerhaus ,  Schuppen 
Bahnhotshallen 


Schlachthöfe 
Elektrizitätswerke 
Ballon-Hallen 
Helling-Gerüste 


Hochbauten  für  Bergwerke 

Fördergerüste  'I  Kohlentürme 


Kohlentürme 
Mischtürme 
Verladestationen 
Separationen 


Fördergerüste 
Schachthallen 
Hängebänke 
Maschinenhäuser 

Hohlkörper 

Hochbehälter  Bassins 

Reservoire  I  Röhren 

Petroleumtanks  1  DOcker 

Oeltanks  I  Wannen 

Transportanlagen 

alle  Zwecke :  Kohle,  Koks,  Erze,  Asche,  Schlacken  usw. 

Brückenbau 
Hochofengerüste 
Schwimmdocks 
Schleusentore,  Wehranlagen 
Leucht-  u.  Aussichtstürme 
etc.  etc. 


230  Beamte 
1650 


Spezialkataloge, 
Projektbearbeitungen 
und  Kostenanschläge 
bereitwilligst! 


Jahresversand 
ca.  26  000000  kg 

8276  b 
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ARTIEBOLAGET  ALPHA,  STOCKHOLM 

baut  als  Spezialität-  (S*bw**ei) 

Apparate  zur  Bestimmung  der  Härte  an  Metallen. 

Bereits  geliefert  an  die 

bedeutendsten  MaterlalprQfungsanstalten.  Stahlwerke,  Schiffswerften.   Elsenbahnen.  Militär- 
behörden. Waffen-  und  GesctioBfabrlken,  Automobilfabriken.  Werkzeugfabriken  u.  a.  m. 

Diese  Apparate  weraen  in  zwei  Größen  geliefert,  nämlich  für  3000  kg  und  für 
50000  kg  Maximal-Drack.  Genauigkeit  bis  zu  +  0^25  <Vo,  selbst  wenn  das  Manometer 

unrichtig  anzeigt. 

Ausführlicher  Prospekt  und  Gutachten  der  Kgl.  Materialprüfung* -Anstalt  m 
Groß-Lichterfelde,  sowie  der  Kgl.  Techn.  Hochschule  zu  Stockholm,  nebet 
ali.rin-vkrk.h  feb  rcR:        Referenzenlist«  auf  Verlangen. 

Deutschland:  Hugo  Appeltofft,  sctiwed.  Vize-Konsul,  Mercatorstr.  164.  Duisburg  a.  Rh. 
Belgien:  Philippe  A  L,  Jean  Berger.  Charierol., 

Grog-Brttannlen:  J.  W.  Jadtman  &  Co.  Ltd.,  Caxton  House.  Westmlnster,  London  SW. 
Italien:  A.  C.  Zambeill.  C.  RaRaello  20.  Turin.  MB 
Holland:  Wynmalen  &  Hausmann.  Glashauen  2,  Rotterdam. 


OsnanrQcber  Maschinenfabrik  R.  LINDEM  N,  Osnabrück,  Htm: 

HYDR.  3CHNELLSCMMIEDEPRESSEN  von  50000  bis  1000  000  kg  Druck.  Antrieb  durch 

Wasser,  Dampf  oder  komprimierte  Luft. 
ROHRENRICHTMASCHINEN  zum  Richten  patentgeschweißter,  nahtloser  Röhren  b.  «.  600  mm  6, 
in  Tollend.  Ausführung.  Röhrenausstossvorrichtungen,  Dornatangenziehvorrlchtungen, 
Röhrenchargier-Einrkhtungen,  köhrenstauch-,  Aufweit-  und  Einziehmaschinen. 
BETRIEBSFERTIGE  EINRICHTUNGEN  zur  Fabrikation  von  Scheiben-  und  Speichen- 
rädern  für  Eisenbahn-  und  Strassenbahnfahrzeuge.  Hfl 
RÄDERPRESSEN  zum  AUF-  und  ABPRESSEN  der  Lokomotiv-  u.  Wagenräder  in  alles 
Dimensionen,  Schienenbiegemaschinen,  Laschenpressen,  Dynamo-Ankerpressen. 


GesellscMt  Kr  Erlüg  von  HnttenwBrksanlagen 


Q.  m.  b.  M . 
Telegr.-Adr.   Hüttenbau,  Düsseldorf. 

Eigene  Fabriken.  — —— 


Düsseldorf,  Hansahaus.  RES*  780,7 


Neuer  Hodiofengasfang 

ermöglicht,  ohne  besondere  Aenderungen 

je  nach  Belieben  das  Krz  nach  der  Mitte  oder 
der  Wand  des  Ofens  hinzustürzen. 


MI 


Mein. 

Oscar 
Simmersbach, 

vereidigter  Sachverständiger 

für 

tisenhOttenwesen. 

Düsseldorf. 

Telephon  Nr.  7814. 


Feldbahnlabrik 

Glässing  &  Scholl  wer 

Schären,  Kreis  Hörde,  Westf. 

Kokswagen,  Kippwagen.  Plateauwagen, 
::    Schnellentlader,  Schiebebühnen.  n 

Spezialwagen  Jeder  Art. 

Schienen.  Gleise,  Weichen,  Kreuzungen. 

1  Drehscheiben.  - 
Förderkörbe,  Eisenkonstruktionen. 


■ 


28.  Dezember  1908. 


„STAHL  UND  EISEN." 


Nr.  6S 


71 


StohlwßPri  Oehing  MSS. s 


Stahlformguf) 


bis  zu  den 


Gußstahl- 
Räder  und 
Radsätje  für 
Feldbahn-  u. 
Gruben- 
betrieb. 


radsat) 
D.  R.  6.  M 


Wasserreinigungsautomaten 


Fi I [erpressen  in  Elsen 
Pil  Erpressen  in  Holz 
Vakuumfllter,  Saugfilter 
Schlammpumpen 
Membranpumpen 
Monteius  Steinfänger 
Luflkompressoren 
Vakuum  Luitpumpen 
Piltertücher- Waschmaschinen 
Hydraul.  Pressen  und  Pumpen 

A.  L.  G.  DEHNE 


Kiesfiltralionsanlagen 
Wasser-Entcisener 
Wasser-Entfettungsapparale 
Vorwärmer 
Dampfentöler 
Rondenstöpfe 
Kesselspeisepumpen 
Dampfpumpen,  Dupltxpumpen 
Zentniugalpumpen 
Dampfmaschinen 


Armaturen  für  Maschinen  und  Messel 

nompensationsrohre 

ttoc  h  hub-  Sicher  hei  t.  enttle 

Selbstschlußventile 

Absperrschieber,  Hydranten  für  Wasser 
Absperrorgane  für  Gas-Hauptleitungen 
Armaturen  in  Blei  oder  Hartgummi 
Abwasser-Reinigung 

Wasser-Entsäuerung  i:ti 
Blechgefäße  und  Kesselschmiedearbeiten 


Maschinenfabrik, 
Eisengießerei.  Piiterpressen-PabriK 


-  HALLE  a.  S. 
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ZwicKfluer 
Maschinenfabrik  A.-G. 

Zwickau  4  L  Sa. 

Kompressoren 

ein-  a.  zweistufig.  4919 
Gangbare  Größen  sofort  ab  Lager. 
Höchster  Wirkungsgrad. 


0.  R.  P.  151483.    0.  R.  P.  155  661.    0.  R.  P.  165  095. 
!7ßi  Nachahmungen  werden  verfolgt. 


ITugellflger 

^^^^^^^^  für  Fahrer ace  and 

Maschinen  aller  Art. 

Tagesproduktion  11500  Kugellager 

insgesamt. 

Schweinfurter  Prlcisioos-Kagel-Lag er- Werke 

Fichtel  &  Sachs 

SCHWEINFURT  a.  Main. 


Sand-Transport- Anlagen 

für  G  ies  sereien 

Kohlen  transport- Anlagen 

liefert  als  Spezialität 

J\.  STOTM,  Stuttgart  6. 


! 


„DUSSELWERK" 

Ew.  Schulze-Vellinghausen 

Obercassel  bei  Düsseldorf 

t>o  ul  Weichen,  Kreuzungen,  Drehscheiben,  Transport- 

wagen,  komplette  Anschlufsgsleiss, 
liefert  Schienen,  Schwellen,  Klclneitenzeafo,  Güter- 
wagen. Lokomotiven  etc.  3333 


Dürener  Modell -Fabrik 

FRANZ  WILLMS  SÖHNE  Lendersdorf-Düren 
HOLZMODELLE  formgerechter  Ausführung 


Anfertigung  aller 
vorkommenden 


I  l-iusT,     Iii  lr 


'irrrmra. 


«8.  Dezember  1908.  JSTAHL  UND  EISEN."  Nr.  IW.  7H 


Heinrich  Lanz 

MANNHEIM. 

Patent- 
Heißdampf-Lokomobilen 

mit  Ventilsteuerung 

„System  Lentz" 

sind 

unübertroffen  die  einfachsten  und  zweckmäßigsten 
Lokomobilen  der  Gegenwart. 


^j^r/r  Erwärmungsmasse  „Thermit" 

zur  Ausführung  des  patentierten  aluminothermischen 

Schweiß  verfahren 

liefert: 

Fabrik 


TH.  GOLDSCHMIDT, 

Essen-Ruhr. 


8772  t 

Bei  größeren  Schweißarbeiten  wird  die  Leitung  übernommen. 


Lll.» 
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n 


n 


Maschinenfabrik 

GeOr.  Pleiller,  KaisersUntern. 


flefrflnd.  IMS 


Abteilung  I: 


Dampfmaschinen  bis  1000  PS.  \ 

Modernste  Bauart.     1000  Ausführungen. 
Spezialität:  PIcifferBteoening  für  all«  Tourenzahlen  ^~ 
Fördermaschlnen.  Wasserhaltungs- 

maschlnen.  Sauggasmotoren. 
Abteilung  II:  *•* 
  Hartxerklelnerung  und  Tonin  dos  tri  e  = 


Et 


X2CE 


EC 


n 


TZ 


Größte  inländische  Fabrik  für 

Kaltsägeblätter 

aus  bestem  Werkreuggußstahl,  sowie  aus  Schnell- 
arbeltsstahl  hergestellt,  konisch  geschliffen,  mit  ge- 
stauchten oder  geschränkten,  nur  eingefrästen  Zähnen, 

anerkannt  unerreicht  in  gutem  Schnitt  und  Schnittdauer. 

Warmsägeblätter 

auf   gleichmäßige   Stärke  geschliffen  und  genau  aus- 
balanciert. 

Schienensägen,  Motallsägeblärter  *a» 

tod  unübertroffener  Schnittfahigkeit  in  hartem  Material. 

Sägen  und  Maschinenmesser  für  Hoixbearbeitnna;. 


J.  P.  Piedboeuf  &        Röhren  werk  Akt.-Ges. 

<S>  DüSSeldorf-Eller  <H>  «S>  empfehlen  die  Artikel  ihrer  Abteilung:  <s> 

Rhu*  h  Ii  WA1  fear  AI  als  von  Hand  g«cnweißte  Röhren  von  250 
UlC^lIB^UnEliam  1,1«  bJs  3(X)0  mm  Lichtweitc  in  beliebigen  Längen, 

Dampf-,  Wasser-,   Steigeleitungsröhren,  Dampfsammler,  Bohrröhren,  Turbinenröhren  etc. 

Geschweißte  Nuffenröhren,  Behälter  etc.  96 


l 
i 


i    THONWERK  BIEBRICH 

AKTIENGESELLSCHAFT 

Biebrich  am  ltliein. 


i 


HoeUmrtitti  Pndikti 


Bau  kompletter  Ofenanlagen. 


SiiribtstUdlgi  Fabrikat!,  * 


9SOS  J 
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A.  BORSIG,  Berg-  und  Hütten -Verwaltung 

BORSIGWERK  O.S. 

liefert: 

Steinkohlen,  Paddel-,  8tahl-,  Spiegel-  and  Giefserei- Roheisen. 

Siemens -Martin- Flurseisen,  Flufsstahl  und  Nickelstahl  in  den  verschiedensten 
Härtegraden  in  Blocken  und  Brammen  bis  zu  40  000  kg  Einzeigewicht 

St«  hllormguib  au  Siemens -Martlaatahl. 

Stabeisen  verschiedener  Qualitäten. 

Spezialität:  Kesselbleche. 

Behälter-  und  Riffelble  ch«,  in  Schweifs-  und  Siemena-Martin-Flufeeisen,  Plufsst^hl  und  Nickelstahl, 
entsprechend  jeglichen  hierfür  bestehenden  Bedingungen. 

Maschinell  gebördelte  Kesselböden 

mit  und  ohne  Feuerrohranschlüaae.    Spezialtabellen  mit  Normalien  auf  Wunseh  zu  Diensten- 
All.  Arten  Schweifs-,  Bördel-  und  Prefsarbeiten,  Galloway  -  Rohre,  Wellrohre  etc. 

Schmiedestücke 

jeder  Art  und  Grötse,  in  Siemens  »Martin- Fl  uiaeisen,  Flufsstahl,  Tiegelstahl,  Nickelstahl  etc., 
roh,  Torgeeohruppt  und  fertig  bearbeitet,  für  Schifft»,  Schiffs-  und  sonatige  Maschinen. 

Wellen  bis  24  m  Länge,  auch  gebohrt  287? 

Lokomotiv-,  Tender-  und  Wsgenradreifen.    Nahtlos  gewählte  Winkel-  und  Flachringe. 

Nahtlose  gewalzte  Ketten  ^JTLSSLAXi 


AlitiBn-BBsellschaft  für  Gas  und  Elektrizität 


»bttll .  El»nglr)tr*i 
vno  Mn<nm«nr»wlk 


K0U1-EHRENFELD 


EiMAkonjIruttions 

Hitnutitt 


Spezialität: 

BieSereimaschinen  -  Schmelzöfen  -  Apparate 

empfiehlt  u.  a. 

Neue  Giebtrommel  d.  r.  p.  128  731 

Denkbar  leichteste  Handhabung,   geringe   Hitzeausstrahlung,  kein 
•  \X  armeverlust,  als  Kranpfanne  und  auch  fahrbar  auf  Wagen,  namentlich 
für  weite  Transporte  vorzüglich  geeignet.  *7»7a 


T«Ugrana-l.lren«: 

Relcbwa'd,  Loodon. 


AUGUST  REICHWflLO  - " 


London  E.  C. 


Newcastle-on-Tyne 

D.  Lombard  Street. 


Alleiniger  Repräsentant  in  Großbritannien  und  Irland  für  { 

Export  | 

von  engl,  and  schott.  GieSerei-Roheisen,  Beuemer-  ^tahl 

Roheuen,  Maschinen  etc.  °"  ÄU,ni» 
sowie  von  allen  Sorten  Kohlen  nnd  Rods. 


FRIED.  KRUPP,  Akt. -Ges. 
Essen  und  Annen. 

Import 

Eisen,  Metall  and  Mineral 
jeder  Art. 


Offerten  auf  Spezlalartlkel  erbeten. 


0 
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Moderne  Rölirengiessereien 

'projektiert  and  erbaut 
als  langjährige  Spezialität 

F.  J.  FRITZ,  Düsseldorf 

Hütten  -  Ingenieur 

Techn.  Bureau  für  Gießereiwesen 

 Telephon  5409.   

Besonderheiten:  Anerkannt  bestes  Form-System,  maschinelle  Herstellung  der  Formen,  außer- 
gewöhnlich schnelles  Trocknen  der  Formen  und  Kerne  (eigenes  System),  direkter  Gufi  vom  Hoch- 
ofen (glänxend  bewahrtes  Verfahren).    Patente  im  In-  und  Auslande. 

Garantie:  Unübertroffene  Leistung,  tadelloses  Fabrikat. 

Beste  Referenzen  Ober  grosse  Anzahl  Ausführungen  im  In-  und  Auslande.  31% 


5?  Werk  Wilhelmswalze  5? 

GEGRÜNOET  1837.       Sin  Ii    (H  eSSefl-N  aSSail]       GEGRÜNDET  1837. 


Entstaubungs-  und 
Ventilationsanlagen 

nach  geschütztem  System. 

Gruben! örderwagen  und  dergl. 


liefert 


Behälter  und 

Rohrleitungen, 

penietet  oder  peschweißt. 

Autogenes  Schwelfiverlahren. 


Rrtttr  Anrrkf nnunsrn. 


I'ronpekte  sn  IMrnnten. 


Kolben-Ringe 


aus  kaltgezogenem  weichem 
Tiegelgußstahl,  8446 

billiger  als  gußeiserne  Ringe. 

Fernsprecher  Nr.  303.     H.  Meyer  &  Co..  DUSSeldOff  43.   Tetegr.-Adrtste:  DondUswI. 


K 


Mottet  JhonwBrkemotumd. 

Aktiengc*rUacJi<tft  ou 

empfehlen  feuerfeste  Produkte aller  jffrt 


MORGAN  CONSTRUCTION  co. 

WORCESTER.  MASS.,  U.  S.  A. 

=  KONTINUIERLICHE  WALZWERKE  = 


52  Walzwerke  Im  Betrieh  oder  Im  Bau. 


EUROPAISCHE  VERTRETER:  66 

JULIAN  KENNEDY,  SAHLIN&Co.  LJ°- 

52  Rue  du  Congres, 

Tel.- Adresse:  SAHLIN,  BRUXELLES.  BRUXELLES,  Belgium 


Google 
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anflstrahlgebläse 

I  >.  R.«  Patente 

in  neuer,  verbesserter,  eigener  Konstruktion 
fe,/t'gen  Maschinen-  und  Werkzeug-Fabrik  Kabel  i.W. 

VOGEL  &  SCHEMMANN,  KABEL  i.W. 

=  Welt-Ausstellung  Lfittich  1905:  Zwei  goldene  und  eine  silberne  Medaille.  = 


Zahlreiche  B«r«rtnei. 


3313 


Breitenhoch,  Schleif  enboum  s  CiE  o.m.b.H.  Siegen  i.W. 

Fernaprechfr'Nr.  282.   U/alZeiigiefjerei  Und    -Dreherei.  TeleK.-Adr.:  Feiowalzen 


fertigen  174 

T~~wm  Hart  -  und 

Weichgußwalzen 
MM?    fQT  Schnell-,  Fein-  und 
ftlittelstraßen. 
Hartguß-Polierwalzen 
für  alle  Metalle. 

Hartwalzen  für 

Kaltwalzerei. 


ti^ßnragfA 

'ecailfacongus^ 
PA  9  aia.  MeraH  J 


Wolframmetall 

Chrommetall 
Itfanganmetall,  MolybdaenmetaU 

I  A'yirmi^rn  «Her*  Art 


Üefarl 


E.  de  Daen  Chemische  Fabrik  „List44 

in  Seelze  bei  Hannover. 


2370 


GESCHMIEDETE 

HOCHOFENFORMEN 

Kuhlkasten,  Heihwindsthieber  mit  Wasserkühlung  etc. 

WALZENLAGER 

Metallfaconguh  jeder  Legierung 

•     •     i     IWttn  In  nu>  Ii  Quitttll     •     ■  • 

Westfälische  /HEtallwerheBDEHCHEg  B. 

Oes.  m.  heschr.  Haft*.    ANNEN  In  Wem!. 


Missong's  Kondenstopf 


unübertroffen 
an  dauernder 
zuverlässiger 
Wirkungs- 
weise. 


USfti 


Bopp  &  Reuther,  Marnheim. 
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23  Dezember  190& 


preu§ijd>er  ßeamten -Verein 

Ii  Hannover 

(ProtentoT:  Stiie  lft«|estlt  der  Halter) 


Billigste  LetoBBTenlcheraagH-UeseUaehaft  tHr  alle  deutschen  Reicht-,  Staat*-  and  Kommunalbeamten. 
©entliehen,  Lehrer.  Lehrerinnen,  Rechtsanwälte,  Aerate,  Zahnärzte,  Tierarzte,  lagcikart,  UrcMtektra. 

CfCtJalktT.  kaufmännische  and  sonstige  Privat- Beamten. 

Umiehcrungtbtmwd  mm  tu  KL   Qer«9gmbe$taiia  115203000  m. 
tkfcmcbtm  in  Geschäftsjahre  i*©7t  3449494  III.  . 

Alle  Gewinne  werden  zugunsten  der  Mitglieder  der  Lebensversicherung  rerwendet-  Dit  Zshluns 
■•r  Dividenden,  die  Vtll  Jahr  zu  Jahr  steigen  und  bei  Versicherungen  aus  dem  Jahre  1877  bereit»  80  bis  90  '/• 
••r  Jahre  sprlmie  betragen,  beginnt  mit  dem  ersten  Jahr*.  Betrieb  ohne  bezahlte  Agenten  und  des  halb 
die  niedrigsten  Verwaltungskosten  aller  deutsehen  Gesellschaften. 

Wer  rechnen  kann,  wird  sich  davon  überzeugen,  daß  der  Verein  unter  allen  Gesellschaften  die 
günstigsten  Bedingungen  bietet. 

Zusendung  der  Drucksachen  erfolgt  auf  Anfordern  kostenfrei  durch 

Die  Direktion  de*  Preu$$ isct>«n  Beamten -üerelnf  in  Hannover. 


2868 


IM  .lo*r  DnekMcheB-Anfordaruf  «oll«  m«o  »uf  dl.  Aakflsdlrus  ln  dt«Mr  Zduohrifl  I".«iux  r>eh»en. 


Saueritoff- 


Apparate 


WalleritOff  )      komprimiert  tu 
C«;  .-LUnW     I    IrlAtcn,  nahtlolen 
MlCKIlOTT     .  suhl-Zjlindrm 

Leuchtgas  j  Wtr««». 
Kompl. Apparaturen  tor  uhm 

luif  VrTwt»dui»si4Tteii  tt\  SiorrttoSi, 
luwie  der  andere«  Gale  ig  4er  Ctchalk. 
mcdi i im .  hymcut.  CUlttritchatt 

tu. 


Sauerftoff-Fabrik  Berlin  G.m.b.H. 

Berlin  B.  13 .  TegelerStraße  1 5 .  Bitten  «mau  ssi  Pn-m»  t.  amt«1 

Mrhr'.iiii  prdmiiert  aul  in-  und  ausländildirn  Auiltellungen 
Prolpektr  umgehend  und  kotlenlrri. 
Sündige  Nalteraiutelins«.         BcDditigaea  erbeten.  .Hx>>U 


oooooooooooooooooooo" 


Alfred  Gutmann 

Aktien  -  (iesellschaft  für  Maschinenbau 

Ottensen-Hamburg 

liefert  seit  25  Jahren: 

Drucksandstrahlgebläse 

für  alle  Zweige  dT  Industrie 

Putzhäuser,  Rotationslisdie. 
SprossentiscJie 

durch  In-  and  Aualandapatente  geachtttal 

Uebor  3000  Anlagen  im  Betriebe.  i7«j 

Formmasdiinen 

neuester  vollendetster  Konstruktion. 


Kostenanschläge  jederzeit  gern  zu  Diensten. 


OOOOOOOOOOOOOOOOOOOÖ 


HHWI'H'MvlH  N  II  II  H  Ii  II  t  II 


Gehärtete  Stahlhugeln 

für  Maschinenbau, 

genau  rund,  genau  auf  Hai  geschliffen, 
nnübertrotten  in  Qualhit  u.  Auslührang 

Geschliffene  Kugellager 

aus  feinstem  Spezialstahl.  tu» 


H.  MEYER  2  Co.,  Düsseldorf  M. 


ii  c4Mataa«iBsrf>i  m  v  m  h  m  h  h 


[.  M.  fffl,  Slltlil. 

Ingenieurbureau 
Düsseldorf-Grafenberg 

Oeibelstraße  30. 
Gegründet  15  fr  7  Gegründet  1867. 

Dynamos 
u.  Elektromotoren 

für  Oleich-,  Wechsel-  u.  Orehatrom, 
fllr  Licht  und  Kraft. 

Hiederspannungs  Maschinen. 
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fierglsche  Wetaug-  Industrie  *—  Remscheid. 


Rheinische  Sandwerke,  Düsseldorf 

liefern  ab  Stationen  Leichlingen,  Dülmen,  Haltern  i.  Westf.: 

Klebsand  geschleudert,  SrgerKegel  «0.   AU  O»  9,70-12  %. 
Tlegelofensand  gewaschen,  Seger  Kegel  36.    Si  Ot  99,6»/.. 
Schweißsand  und  Tonsand  diverse  Qualitäten,  Kernsand  für  Eisenguß. 
Formmasse  für  Stahlgießereien,  Formsand  für  feuerfeste  Produkte. 
Silbersand  gewaschen  und  ungewaschen,  auch  fUr  Sandstrahlgebläse.  2459 


Karbid-  und  Ferrosiliciuntfabrihcn 

zur  Ausnutzung  überschüssiger  Kraft  projektiert  und  erbaut 

m  DP.  Ing.  W.  Conrad,  Zisilingenieiir,  HIEH  9,  Siulengasse  11. 


Fabrik  feuerfester  Produkte 

Rudolf  König,  Annen  i.  Westf. 


[^^■UBM^w  »3*  kuuüii  r\omg,  Annen  1.  wesu. 
J^euei-fe»te  Steine  t 


INGENIEUR  ZAHN,  Berlin  W.  15 

Technisches  Bureau.  Gegründet  1881. 


Iraii-ln  id  neuester  U 


ausgestattet  mit  iler  244 

Zahn'schen  Druckgasfeuerung. 
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Preßluft- 


NILES 

WERKZEUGE 

Tonangebend ! 

"Ba**   Lieferung  mir  Probe 

DEUTSCHE  NILES- 
Werkzeugmaschinen-Fabrik 
OBERSCHÖNEWEIDE-BERLIN 

Pretiluft-Abteilunp.  HM 


-T 

ERMJ 

^^^^ 

jÄRPT 

-pol 

1:  IJjpfer 

?T/V\ÜjND, 
als  Spezialität 

b|  Sehr 
j  F 

iedeej!sernc 

snstei 

\  Lieh 

ig  und  tjut  L 
I-u.  LeiBunqs 

IMastBl  -fei 

27251. 


Schwedisches 
Holzkohlen  -  Roheisen 

B  ALLOWITZ  &  ZIEGLER,  STETTIN 

17»'» 


Objektive 

Gießerei- 
Betriebs-Gutachten 

(24  Jährige  Erfahrungen) 

Th.  Ehrhardt, 

Berlin -Halensee  iv 

Ingenieur  für  (iießereiwesen 

vonnalt:  Girfcrclleittr,  bcrufkgcnoisentchaftl.  AuUcbii- 
bcamter  und  btnptxollimtl.  bccidigttr  Stcbverstlndlger. 

Ausführliche  8078 

Pläne  und  Details 

hfOr  Neubau  und  Umbau.  Modernisierung  der, 
Einrichtungen  und  dir  Arbeitsverfahren. 


Selbstspannende,  gußeiserne 

KOLBENRINGE 

nach  neuem  Verfahren 

(sog.  UnroDd-Verfahren). 

Binzige  Art  und  Weise,  am 
absolut  runde  Ringe  zu 
erzielen. 

Spezialität: 

tji-iilNiTt-  ltinjr«' 

bis  1600  Dmr. 
Best  geeignetes  Material  für 

Großgas-  und  Heißdampf- 
Maschinen  unter  Garantie  für 
Haltbarkeit.  ior> 

Tadellose  Ausführung. 

Gustav  Maack,  Köln-Ehrenfeld  5. 


,,Archimedes M 

ket  üts. f.  Stahl  Ii.  BsciundutrU 
BERLIN  SW.  13, 
BRESLAU  III. 

Spezialfabriken  für  schwarze 

und  blanke  Schrauben, 
Muttern.  Fassontall«  aus  Stahl. 
Elsen.  Messing  etc.  fOr  alle 
Industriezweige,  am 


W.Marx,  Siegen  iJ.nifirtla.RohEiSBII 
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p         Hütten -Technisches  Bureau 

fi  FWTZ  W.  LORfMNN,Dnteg.hx  i 

BV,  BEBLIN  W.  2,  Kantitrafkr  4 


T«lc«r.-Adr..  EISENLURMANN  BERLIN 

um. 


nahe  dtr  Eisenbahn-,  Stadtbahn-,  Untergrund- 

stehen  in  «roßer  Anzahl  zar  VerHaufta.  215 


&5 


1 


m  m 


aller  Art,  für  Hand-  n.  hydr.  Betrieb, 


N 

1 


Modellplatten 

Holz-  und  Metallmodelle. 


aller  Art, 
fertig  montiert. 


Peter  Koch,  saass-  Kalk  Köln. 

<.lellorel.      Gtitr.  1H7S.       V«*r*QrhN8tnttnn.  Jshü 


4.1ellprel.      Geier.  1H7S.       V«*r*ar  hHstntlnn. 


ZßitzBP  EisengiessePEi  und  MaschinEnbau-flhtiBn-BBSBlIschaft 

Abteilung  Köln-Ehrenfeld  (vorm.  LOUIS  JÄGER). 

Komplette  Einrichtungen  för  Handstrich-  u. Dampfziegeleian,  Falzziegelfabriken,  Tonröhren-, 
Schimotte»  und  Porzellenfabriken,  Zement-,  Qyps-  und  chemische  Febrlken. 
Steinbrecher  u.Sortierelnrlohtungen.  Kugelmühlen,  Schleudormuhlen,  Welzwerke.  Elevatoren. 
Komplette  Einrichtungen  und  Elnzelmaschlnen  für  Braunkohlenbrikett-Fabriken.  x» 
Aufbereltungaenlagen  für  Braun-  und  Steinkohle  und  Koks.   Eisenkonstruktionen  eller  Art. 


CHEM.-TECHN.  LABORATORIUM 

Dr.  O.  Jüntgcn  u.  B.  Piepgras 

KÖLN-LINDENTHAL  ^ 

=  SPEZ IALITAT  s  = 
Untersuchung  von  Bergwerks-  und  Huttenprodukten.  Bcmusterungen. 

Tarif  serne  zur  VerfOgntnc.      •      Prompteste  Erledigung.      •      OQnstlzste  Abonnen 


Bestes  Wolfram- Metall 


erzeugt 


3139 


ehem.  FabFih  D'-  H.  Ebcrt,  Hiederbohndorf-Zwichaii,  Sa. 
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BOGDÄN  GISEVIUS,  BERLIN  W.57,  BUlowstr.66 
Lithographische  Anstalt  und  Steindruckerci 

für  £ 

Maschinen-,  Hütt»-,  Bergwesen,  Kartographie  und  Arctaltcktnr.  r 

Neu  GlSaldrUCk  Neu  t 


neaUfbi'«  Kflrhupnent 

Schönst!  und  billigst«  Vervielfältigung  tchwarzti  atnckzekhnungen. 

Ersatz  für  Lichtpause,  Autoeraphie  und  Photolithoyraphie. 
Berchrtibuug  und  Probedruck*  ktrt—Ut. 


Cliches 

in 

Holzschnitt. 

Galvanos 

(lUplercHditi) 

aof  Holz  und 
BleituB. 

[PI! 

lä  &ohes 

^fi^ji  Hollschnitt 
WjgtS  Zinkätzung 

: Zinkos  : 

und 

Autotypien 

in 

Zink  uii  Kapier 

Piologr.  Aifufanea 
|     and  Kniwürfe. 

1 

LENDERS  &  Co. 

™,  ROTTERDAM 

Spediteure 

Übernahme 
von  Massen-Transporten 

I 

FESTPREISEN 

BESTER  ERSATZ  FÜR  ROHHAUT 

OTTO  ZEDLITZ.HANNOVER 


<U08 


Chem.  Laboratorium  für  Erz-,  Metall- 
und  Brennstoff-Untersuchung 

Dr.  R.  GROSSMANN,  Dniab..  Rohr  ort 

vereideter  Gerichts-  und  HandeUi-hcmiker 

Probenahmen,  Schiedsanalysen 

likio  Man  vcrlsnce  Preisliste 

Telegr.-Adr. :  Dr.  GroOminn    •    Fernipr.  Duisburg  II  Nr.  452 


PATENTE 


Gebr  u<  hsmuster,  Warenzeicrien 

E. R.  Fiedler,  G.  m.  b.  H. 

Berlin  SVV.,   Beliesiliancrpletz  16 

Geschafufuhrender  Direktor  R.  Fiedler 

trüber  higenienr  im  Kaiserl.  Patentamt. 

ISjthriKe  Tätigkeit  Im  Patent w.->«, 
davon  ''i,  Jahre  als  vorpmfender  In- 
genieur In  der  Behörde  selbst,  daher 
lan^iahrijre  persönliche  Bekann'  rhafl 
mildei  Inneren  Organisation  de»  l'aienv 
amte*.  die  Jedem  anderen  sonnt  fremd 
bleibt,  umfassende  Sachkenntnis  und 
grosse  Erfolge  auch  noch  in  solchen 
Fallen,  welche  von  anderer  Seite 
als  aussichtslos  aufire.-'-ben  w.ir  n 
Pios^ekie  u.  Kostenanschläge  kost-  u- 
frei.  Verfasser  der  bereits  In  15.  \ ufl. 
erschienenen  Bro*chQre:  «Eine  Stunde 
Im  Kalserl.  Patentamt",  ein  KQhrer  iureb 
du  i,-c4amtc  l'atcntweaen.  Preis  M  Oäs. 


«3 


Neues  Englisches  Patentgesetz. 

Firmen,  die  Patente  besitzen  und  in  England 
an  fabrizieren  gedenken,  halten  wir  uns  empfohlen 
in  der  Krwei-bung  von  geeigneten  Baustellen, 
Knt werfen  von  Bauplänen  aller  Art,  sowie  in  der 
Beauf^ icht igung  während  Konstruktion.  Speziali- 
tät: Röhren  aller  Art  n.  Walzwerk-Anlagen. 

Titley  &  Wall,  Consulting  Engineers, 

Curzon  Chambers,  Paradise  Street, 

Birmingham,  Enalind.  3377 


Addiermaschine  ..Adlx 
Massrad  „W  H  Co1'  « » 
Kessel-  u.  Wasserrelnljrer. 
Arbeiterschutzmittel. 

Dr.  HEFFIER  &  Co 

V.  323 


H  €• 

sa  m.  «KchN*.-,.  Rollendes 
*-  ii»  I  Kesselarmaturen. 
Anstreichmasch,  u. 

fro.p^kte  frei 

,  DUISBURG. 


a>io 


Patent-Anwalt 

N^Mnr»  BERLIN  Svv.fit 
anier.  Gitschinerstr.3 


Feuerfeste  Produkte. 

Ingenieure,  Techniker,  Werkmeister  usw. 

welche  Oefen  usw.  bauen  resp.  projektieren,  emp- 
fiehlt sich  zur  feinsten  Materiallieferung  leistungs- 
fähige Fabrik.  Off.  nnt.  Z.  2821a  d.  d.  Exp  d.  Zeit  sc  hr. 
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I. 


Ban  kompletter  noctiofengas-Reiiiignngsanlagen 

Stufenwascher  als  Vorreiniger 

D.  R.  P.  und  D.  R.  Q.  M. 

Zentrifugal-Gasreiniger  D.  R  P- 

Niedrigster  Kraltbedarl,  ca.  0,7— 1%  der  Motorleistung  oder  1,5-  2  PS. 
pro  1000  cbm  Kessel-  und  Cowpergas. 
Wasserverbrauch  höchstens  1  Liter  pro  cbm  Maschineugas. 

Reinheitsgrad:   für  Fe'nrein'gunf?  ois  002  Kr  Pro  cbm  Gas 

  für  Grobreinigung  0,3—  0,5  gr.  pro  cbm  Gas. 


ii. 


Abdampf-  Wärmespeicher  D.  R.  P. 

Abdampf-  und  Kondensations-Anlagen,  Rückkühlanlagen. 
Kalksandstein-  und  Erzbrikettierungs-Anlagen, 
Komplette  Rohrleitungsanlagen. 


281 
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Ernst  Schmatolla 

Dipl.  Hütteningenieur  und 
Patentanwalt 


Alt- Stralau  44/45. 

Telnr-Adr.:  FEUERTECHNIK  BERLIN 

LONDON  W.  C. 

317,  High  Holborn. 
Telegr.- Adr.:    SCHMATOLLA  LONDON 


I 


Projektierung,  Bau  und  Inbetriebsetzung  von  Gasgeneratoren 
und  Gasfeuerungen  für  alle  Brennstoffe.  Mit  Generatorgas  be- 
feuerte Öfen  für  alle  industr.  Zwecke  nach  zahlreichen  Patenten. 
Schachtöfen  mit  Generatorgasfeuerung  (Gashochöfen)  zum 
Brennen 'von  Kalk,  Dolomit.  Magnesit  und  dergl.,  Regenerati  v- 
Gas-Kammer-  und  Flammenöfen  mit  eingebauter  Generatorgas- 
feuerung zum  Brennen  hochfeuerfester  Materialien,  sowie  zur 
Beheizung  von  Tiegeln,  Retorten  und  dergl.  Neues  Verfahren 
zur  Herstellung  von  feuerfesten  Steinen  bisher  unerreichter 
Haltbarkeit  und  Feuerbestlndigkeit.  Versuchsanstalt  mit 
Maschinenbetrieb  u.  diversen  Gasgeneratoren,  Gasreuerungen 
und  Gasöfen,  zur  Vorführung  neuer  Ofensysteme  und  neuer  Ver- 
fahren und  zur  fabrikmäßigen  Durchrührung  von  Versuchen  in 
Stralau  bei  Berlin. 

Aufarbeitung  und  Einführung  elnachliglger  Paieoie,  nimenüleh  flr  Deutschland. 
England  «.Kolonien,  Vereinigte  Staaten  von  Amerika,  Frankreich.  Belgien  o.  Italien. 


_     _  Spezialkon 

Waag 


Spezialkonttruktionen  für  Berg-  und  Hüttenwerke! 

DüIIeldorf er  Waagen-  u.  Maldiinenfabrik 

Ed.  Schmitt  &  Cie.  » 

m.  b.  H. 


Europäischer  Hof,  Düsseldorf 

==  Weinrestaurant  L  Etage  ===== 

empfiehlt  reine,  gut  aasgebaute 

Reine  zu  soliden  Preisen.  FranzBs.  Riehe. 

■  KOX/KRT. 


Im  Selbstverläge  erschien  soeben  die  bedeutend 
erweiterte  und  verbesserte  Neuausgabc  unseres 


durch  Dipl. -tag, 
A.   K  |  MX, 

BERLIN  S.W.  61  (am  Patentamt).  *> 


Patente  etc. 


für  eisen  and  Stahl 
nebst  Kilometer  tafeln 


Elektrische  Ofen  für  Betrieb  u .  Versuche 

hiebst*  Tempera tarea  I  bla  8600  l-rad! 

best«  Begalieraagt  « 

C.  Schniewindt,  Neuenrade  i.  Westf. 


rVie  spart  man  Geld 

beim  Einkauf. von  Werkzeug-Gußstahl? 

Gratis- Auskunft  erhalt  man  unter  Nr.  67 durch 
e  Expedition  dieser  Zeitschrift 

Eisenerzgrube! 

In  Skandinavien  in  vollem  Betrieb  befindliche 
irzüglicbe  Eisenerzgrube  mit  hohem  Eisen» 
-hidt  sehr  vorteilhaft  zu  verkaufen. 
Adressen  von  Selhstreflektanten  unter  Chiffre 
.  Z.  5941  an  Rudolf  Mosse.  Hamburg.  208 

Offerten  in 

sglühtem  Eisendraht  3—4  mm  u.  Bandeisen 

B- 0,9X16-20  mm  für  Emball.  Zwecke  fob.  Ausf.- 
afen  erbeten.  Angebote  uuter  U.  T.  09  an 
.  Gumaelii.  Annoncenbureau,  Stockholm, 

257 


zur  Berechnung  der  sonstigen  Frachten, 
führliche  Prospekte  werden  auf  Verlangen 

gesandt. 

STAHLWERKS-VERBAND 

AKTIENGESELLSCHAFT,  DÜSSELDORF. 

Wer  liefert 

Maschinen  zur  vollständigen  Verfertigung  von 
Drahtgeflecht  .mit  sechseckigen  Maschen  und 
Apparate  z  Verzinnen  (od.  Verzinken)  desselben  ? 
Offerten  au:  Annonsbyra  in  Ystad  (Schweden). 

Generalvertretung. 

Schwedische  Ferro-Silizium-Fabrik  sucht 
Generalvertreter  für  Deutschland.  Off.  unter 
G.  Z.  1909  an  S.  Gumaelii,  Annoncenbureau, 

Stockholm.  Hfl 


Müllerei-Anlagen 


Pat«nt.,tnoH.  Knnatrakt    Spatialfbr.  1  Zaril  - 1 
Anlapn  HOLZHAUER,  Malchin. -Tbk. -G«»aU»ch  Au 
[  VarlxaluDj  wird  Targabaii,  wo  nicht  »orb»nd»n|. 
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MXRKISCHES  STAHLWERK  G.m.b.H. 

278  1  J  ivttinaroi»  (13,ul)r). 

Stahl-Formgusus 

(Siemens-Martin-Stahl)  roh  od.  bearbeitet,  für  alle  Zwecke. 

Räder  und  Radsätze  für  Gruben,  Feldbannen  etc. 

Billige  Preis«.  Sehr  kurze  Lieferzeiten.  la.  Qualität. 

EISEN-  UND  STAHLWERKE! 

Repräsentation  für  Norwegen. 

Ein  Agent,  wohnhaft  in  Christiania,  mit  eingehender  Kenntnis  der  Importeure  un 
Werkstatten,  sucht  Verbindung  mit  einem  erstklassigen  Walzwerk  und  Drain 
zieherei.  Prima  Referenzen  in  Norwegen  und  Deutschland.  Offerten  sub  „Eisen  un 
Stahl  955"  an  Ohrne's  Bureau,  Christiania,  Norwegen,  erbeten.  >j; 


Große  deutsche  Gußstahlfabrik  sucht  zum  baldigen  Eintritt  tüchtigen, 
kaufmännisch  befähigten  Ingenieur  als 

REISE-VERTRETER 

für  den  Vertrieb  von  Werkzeugstahl  und  Konstruktionsstahl  in  Süd- 
deutschland. Hohes  Einkommen.  Herren,  die  den  Bezirk  bereits  mit  nach- 
weisbarem Erfolg  bereist  haben,  werden  bevorzugt.  Offerten  sub  H.  3222  an 
Invalidendank,  Berlin  W.  64,  Unter  den  Linden  24.  2fio 


Für  ein  gröberes  Stahlformgubwerk,  welches  mit  basischem  Stahl  {arbeitet,  ur 
dessen  Leistungsfähigkeit  noch  erhöht  werden  «oll,  wird  ein  akademisoh  gebildeter,  energisch« 

Betriebsleiter 

gesucht,  dem  umfangretohe  Erfahrungen  jauf  diesem  Gebiete  zur  Verfügung  stehen'und  d< 
sich  darüber  ausweisen  kann.  Ausführliche  Angebote  mit  Referenzen,  Gehaltsansprüchen  et 
unter  Nr.  261  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 

Infolge  Stillegung  der  Betriebe  unserer  Werke  suchen  wir  für  den 

BETRIEBSCHILF 

unserer  Gießerei  anderweitig  Stellung.   Mit  den  Leistungen  desselben  waren  w 
sehr  zufrieden,  sowohl  was  den  Betrieb  anbelangt,  wie  auch  was  Kalkulationen  und  d 
damit  zusammenhängenden  Arbeiten  betrifft,  und  können  wir  denselben  bestens  empfehle 
Offenen  unter  Nr.  220  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 

Eisenhoch-  und  Brückenbau. 

Großes  Werk  im  Rheinland  sucht  älteren,  vollständig  selbständigen  Ingenieu 
welcher  reichliche  Erfahrungen  im  Projektieren  und  Veranschlagen  von  Hochbaukonstru 
tionen,  wie  großen  Walzwerkshallen,  Fördergerüsten  mit  Schachtgebäuden  etc.  besitzt  ur 
Erfolge  hierüber  nachweisen  kann.  Offerten  mit  Angabe  von , Referenzen  befördert  unt 
Nr.  217  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 
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Bin  in  der  Riten-  und  Stahlerzeugung  seit  Jahren 
werk  sucht  lür  die  Leitung  seiner  Abteilung 

""1 


(Tiegelstahlwerk,  Elektrostahlwerk  nebst  augehörigem  Hammerbetriebe,  Walzwerk 
etc.)  einen  durch  langjlhrige  Praxi« 

durchaus  erfahrenen  Fachmann  246 

- 

zum  baldigen  Eintritt    Offerten  unter  Z.  3214  an  den  Invalidendank.  Berlin  W.t4. 


Technisch  gebildeter  und  praktisch  erfahrener 


Walzwerks-Ingenieur 

rhält  gute  und  dauernde  Stellung  bei  einem  Walzwerke  im  mittleren  Schweden.  Ott. 
lit  Angabe  des  Alters,  der  Gehaltsansprüche  und  belegt  mit  Zeugnisabschriften  theoretischer 
nd  praktischer  Tätigkeit  unter  „Walzwerks -Ingenieur4*  an  S.  Gumaelii,  Annons- 
.yra,  Stockholm,  Schweden,  zu  richten.  28  . 


3  Stück  Gießpfannen 

orzüglich  erhalten,  für  ca.  15  t  Stahlinhalt,  2100 
och,  1400X1660  i\  ,  mit  Zapfenbindern,  Zapfen 

v reis  wert  zu  oerkaufen. 

Aufraffen  erbeten  unter  Nr.  271  an  die  Ex- 
emtion dieser  Zeitschrift. 


Gebrauchte,  tadellos  erhaltene 

Schiebebühne 

tr  Handbetrieb.  Schienenlflnge  i— 11  m.  Tm«- 
iliigkeu  40-  70  tons, 

zu  kaufen  gesucht. 

Angebute  mit  genauer  Beschreibung,  Angabe 
in  Kabrik  marke,  Alter.  <  iewichi  u.  Besichtigung^ 
rt  sowie  des  Preises  frei  Waggon  Verladestelle, 
•»glichst  mit  Beifügung  einer  Zeichnung,  sind 
nter  Nr.  273  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift 
nzureichen. 

Ein  österreichisches  Qualitäts-Stahlwerk 

f  Art  in-  und  Elektroofenbetrieb  samt  Stahltussmi' 
uß)  sucht  zum  haldigen  Eintritt  einen  tüchtigen, 
lergischeu 

Betriebs-Ingenieur 

ar  in  der  Stahlerzeugung  und  im  Formgutl  voll- 
liiiinen  versiert  ist.  Oft*,  mit  Gehaltsanspriichcn 
ster  Nr.  272  an  die  Expedition  dieser  Zeitschr. 


Gesucht 


ein  im 


Roheisengeschäft 

ürßflßr  Kaiita! 

welcher  diese  Branche,  insbesondere 
das  Exportgeschäft  v.  Groü-Bntannien 
nach  dem  europäischen  Kontinent,  auf 
(»rund  langjähr  Tätigkeit  im  direkten 
Verkehr  mit  Konsumenten  gründlich 
beherrscht.  Derselbe  soll  möglichst 
auch  Sprachkenntnisse  besitzen.  Off. 
unter  Einsendung  einer  Beschreibung 
des  bisherigen  Lebenslaufes  und  der 
Gehaltsansprüche  an  Haasensteln 
&  Vogler,  A.-fJ.,  Köln,  Chiffre 
A.  12797.  tfGf, 


l  parliculier  eubilots  brevetes,  demande  un 
on  Agent   pour    rAllemagne.  Scrieuses 
terences  exigees.  S'adresser  ä  Monsieur 
iOLTIN,  22,  Rue  d'Athenes,  Paris.  210 


Für  unsere  Abteilung  Hüttenwesen  suchen 
wir  zum  baldigen  Eintritt 

einige  tüchtige 

Konstrukteure. 

Herren,  welche  durch  ihre  T&tigkeit  auf  Hutten- 
merken  oder  Maschinenfabriken  Erfahrungen  auf 
diesem  Gebiete  besitzen,  wollen  sich  unter  Angabe 
der  Gehaltsansprüche,  Eintrittstermin  etc.  melden. 

Benrather  Maschinenfabrik 

262       Aktien-Gesellschaft  Benrath. 

Das  D.  R.  P.  Nr.  168  025:  Walzwerk  zum 
Strecken  von  röhrenförmigen  Körpern  ist  durch 
Verkaut'  oder  Lizenz-Erteilung  in  Benutzung  an 
sehen.  Anfragen  von  Interessenten  vermittelt 
Hermann  Neuendorf,  Patentanwalt.  Berlin 
W.  57,  Bülowstr.  92.  283 
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„Rordstern 


4i 


£t»t«S'Ucr$l<bcr«ngs  ActifK' 
Gesellschaft 


Unfall-  u.  Jilicrs-Umkbnmigi- 
flctlcn-Gescllscbaft 


Berlin  li}.f  mauer$tra$$*  57/42 

»47  Begründet 


Zweigniederlassungen: 
Elberfeld,  Briicuenstr.  o       und       In  Ulfen,  Klrntbnersti.  n. 


Cebens-Utrsicberung  i 
Uersicberungsbestand  4*0  Itiill.  in. 
Uermögcnsbestand  .  .  i$2  mill.  Hl. 


Unfall'  u.  Jllttrs-Uerstcberung: 

Jlctien-Kapltal  jÄ .«  mill.  11). 

Bezahlte  Schäden  über  u  mill.  m. 


Ce»cn$pcr$icheruaq  aweb  mit  Cinsebliss  4er  Tupailditätsversicberung 
Kapttalperskhcrunfl  mit  Wltwenpeniion  und  Sterbegeld. 
Cclbrctllcn  zu  den  günstigsten  Bedingungen. 
Aussteuer*  und  Altersversicherung. 

€iitzel-Unfall'üerslcheruitg. 

SeereUe-üersicberutifl  < oicitpoii:c> 

fiattpfiicht-Uersicherunq. 

Prospekte  und  tarlte  kostenfrei  von  «er  Direktion  und  den  Uertretern  der  fieseflselaft, 
speziell  von  Dorenbeck  *  OJeyrlcb,  Generalagent»,  €lberfeld,  Jlleianderstr.  21, 
(Dllk.  Blcker.  fiaupUflfnt,  Düsseldorf,  Inmrrmannstr.  1$, 
Carl  Schüler.  Delehsir.  7.  207 


Für  die  Konstruktion  von  schweren  Blechbcarbeitungsmaschinen,  besonders 

Scheren  und  Pressen, 

wird  zum  baldigen  Kintritt  ein  selbständig  arbeitender 


Ingenieur 


gesucht,  der  mehrjährige  Erfahrungen  auf  diesem  Gebiete  haben  muß.  Angebote 
Aufgabe  von  Referenzen,  Gehaltsansprüchen  und  Eintrittstermin  werden  durch  die 
pedition  dieser  Zeitschrift  unier  Nr.  286  erbeten. 

Als  technischer  Beirat  bezw.  Aufsichtsrat-Mitglied  empfiehlt  sich  bekannter 

Gießerei-Fachmann 

Direktor  eines  gröüeren  Fabrik-Etablissements  und  gerichtlich  vereidigter  Sachverstfindij 
Gefl.  Mitteilg.  unter  „Vertrauen  279"  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift  erbet 

METALL-  G I E  S  S  E  R  M  E  ISTER 

für  eine  Armaturenfabrik  in  Wien  mit  5  -  6000  kg  wöchentlicher  Produktion  gesuc 
Bewerber  muU  sich  über  theoret.  Fachbildung  sowie  über  längere  praktische  Tätigkei 
diesem  Spezialfache  ausweisen  können,  wogegen  dauernder  gut  dotierter  Posten  gcwahi  lei 
.wird.  Auslührl.  gehaltene  Oft.  wollen  u.  Chiffre  L.  R.  O.  3065  an  Rudolf  Mosse,  Wie 
gerichtet  werden,  worauf  Gelegenheit  zu  einer  persönlichen  Besprechung  eingeleitet  w 
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Bedeutende  Eisen-  und  Metallgießerei  Mitteldeutschlands  sucht  zum 

baldigen  Eintritt 

Gießerei  -  Ingenieur 

als  Assistenten  des  Betriebsleiters.  285 

Jüngere  Hütten-Ingenieure  mit  mehrjähriger  Praxis  und  reichen  Erfahrungen  in 

kompliziertem  Maschinenguß  belieben  ausführliche  Angebote  mit  Referenzen, 
Zeugnisabschriften,  Photographie,  .Angabe  der  Gehaltsansprüche,  des  Bildungsganges 
und  der  Zeit  des  Eintritts  zu  richten  an  Rudolf  Mosse,  Berlin  SW.,  um,  A.  2. 184. 


§ 


s 


Werkzeugmaschinenbau! 

Als  Assistent  des  Oberingenieurs  suche  ich  einen  durchaus  selbständig  arbeitenden,  reiche  Er- 
rungen besitzenden  KONSTRUKTEUR,  der  im  bau  mittlerer  und  schwerer  Werkzeugmaschinen 
lstandig  perfekt  ist  und  den;  Oberingenieur  ganz  zu  vertreten  vermag.  Angebote  erbeten  unter 
sendung  eines  genauen  Lebenslaufes,  Angabe  von  Referenzen,  Gehaltsansprüchen,  sowie  des 
besten  Antrittstermines.  287 

TTO  FRORIEP,  Werkzeugmaschinenfabrik,  RHEYDT. 


Rheinisch-Westfälisches  Hüttenwerk  sucht  I 

sein  basische«  Martinstahlwerk  einen  tüchtigen  , 
1  energischen 


Zwecks  ratio 
fahrens  zur 


Ver- 


Jetrieds Ingenieur 

*  imstande  ist,  sowohl  Klutieisen  für  die  Fnhrika- 
n  von  Speaialblecheu  als  auch  Flutist ahl  ftlr 
fienen  etc.  sicher  uiul  zuverlässig  herzustellen, 
wünscht  ist  Erfahrung  itn  Verarbeiten  von 
isigem  Einaatz.  Ks  wird  nur  auf  ein«  umsichtige 
1  erfahrene  Kraft  reflektiert.  Angebote  mit 
benslauf,  Zeugnisabschriften,  Referenzen  und 
haltsansprttchen  sowie  dem  kürzesten  Eintritts- 
min  unt.  L.  S.  1236  an  Haasenstein  &  Vogler, 
•O.,  Köln.  26«*. 

üugerer 

ngenieur  oder  Chemiker 

*  mit  den  Anforderungen  an  Stanz-,  Falz-  und 
namobleehe  vertraut  ist  und  die  erforderlichen 
ifungen  selbständig  und  zuverlässig  ausfahren 
in,  von  einem  Hüttenwerk  zum  baldigen  Ein 
tt  gesucht.  Bei  zufriedenstellender  Leistung 
iter  Anstellung  im  Betriebe.  Ausführliche  An- 
Dote  mit  Gehaltsansprüchen  unter  F.  R.  1135 

Haasenstein  &  Vogler,  A.-G.,  KSIn.  238 

laschinen  Ingenieur 

«onders  im  Blechwalzwerks  Betriebe  erfahren, 
ht  unter  30  Jahre  alt,  gesucht.  Angebote  mit 
trabe  der  bisherigen  Tätigkeit,  Referenzen  und 
haltsfordernng  sowie  des  Eintrittstermins  bef. 
er  Z.  284  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 

ij^am^sVl  wird  ein  lohnend.  Fabrikations- 
ItSSUtlll  artikel  z.Herstellung desselben  i 
unserem  Fahriksobjekt  und  mit  unserem  Bar- 
ütal.    Offerten  unter  W.  K.  3049  an  Rudolf 
>sse,  Wien  I.  884 


Brikettierung  feinpulveriger  Eisenerze 

werden  kapitalkräftige 

Teilnehmer  gesucht. 

Interessenten  wollen  sieh  bitte  wenden  unter 
Nr.  253  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 

Hüttenwerk  sucht  zur  Ueberwachung  des  ge- 
samten maschinellen  Betriebes  einen  Maschinen- 
Ingenieur.  Angebote  mit  Lebenslauf  u.  Gehalts- 
anspriiehen  erb.  unt.  Ko.  1153  an  Rudolf  Mosse, 
Dortmund.  255 

Rptpiliminn  8ucn*  Hfitteninjeaiear  an  technischem 
™    ii  Bureau  oder  Laboratorium  od.  sonst 
techn.  Unternehmen.   Off.  o.  S.  4783  an  Haasen- 
stein &  Vogler,  A.-0.,  Strasburg  i.  Eis. 


Deutsch  französischer 

Korrespondent 

gut  gebildeter  Kaufmann,  bilanzsicherer 
Buchhalter.  Wiener,  24  .Malt,  seit  2*  J. 
in  Paris  in  erst.  Fabriksunternehmung. 
(Eisen-  und  Metallbranche)  tatig,  derzeit  in 
leitender  Position,  sucht  in  England, 
Italien  oder  Spanien  Engagement.  Gell. 
Zuschriften  unter  „Erste  Kraft  24"  nach 
Paris,  Bureau  46,  erbeten.  282 
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Spezial-Roheisen 

von  grolier  Regelmäßigkeit  und  absolut  zuverlässiger,  gleichbleibender  Qualität 

Spezial-Roheisen  für  Zylinderguß 

FRODAIR 

FRODAIR  MAR  KEN    u.    FRODAIR  MISCHUNGEN 

als  bestes  Rohmaterial  für  schwierigen  Guß  anerkannt. 

THE  FRODAIR  IRON  &  STEEL  CO.  LTD. 

Telegramm-Adresse:  Fenchnrch  House, 

„FRODAIR  LONDON".  LONDON    E,.  C . 

277 


Schotter  aus  HochofenschlacR« 


gebrochen  mit 


her  besser  bezahlt, 
leichter  verkäuflich  als  mit 
Backenbrecher  gebrochen. 


Kreisel-  brecher 

System:  ESCH  &  STEIN  System   ESCH  &  STEH* 

ist  würfeliger,  scharf- 
k.ntiger,  rls»«!reler,  d..  Komplette 

SchottBF- 
  Anläget 

Zahlreiche  Ausführungen.  für 
Erstklassige  Gutachten.  jede  Leistung. 

K  ro\Kp\hrochor  MaHdII  tOrtS  idealste  Zerkleinernngsmaschiue  für  große  Mengen 
nrClÄCIDrCOier  nüUCll  IVUÖ,   h4rter  ond  härtester  Materialien  besonders  für: 

Spülversatz  — 

aas  Zechenhaldeo,  Schlackenhalden,  Abraum  etc.,  für  Erz,  Kohle,  Koks  u.  jedes  üestein. 

{Projekte,  KoHtrniinst-lilllgr.  I  m;i- n  i  ■-<■  r ttr*u <- h  kontf>alo«.  t 

ESCH  &  STEIN,  Duisburg  a.  Rh 
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llis=3in: 


:ifi 


111=111: 


»11: 


der 


Briansker  Werke 


ist  der 


der 


ier  MaschinenfabPih  fl.  G.  für  Russland 

:  nach  deren  Original-Zeichnungen  folgende  Naschinen: 


Kräne 


für 


und  Walzwerke, 
reien,  Werkstätten, 
ifftwerftcu,  Hilfen, 
rpiätee,  Fabrikhöfe, 
Eisenbahnen 


ladeanlagen 

j 

z,  Kohle,  Holz  etc. 
tseil-  und  Hänge- 
bahnen 

vagen,  Roheisen- 

und 

ilackenwagen 


Walzwerke 


wie 

Block-,  Träger-,  Schienen- 

strafsen, 
Blech  -  u.  Uuiversalstrarsen, 
Mittel-,  Fein-  und  Draht- 

strafsen, 
Bandagen-,  Scheibenräder- 

.1 

Walzwerke 
samt  allen  Hilfsmaschinen 

a  Hochöfen  ■ 

Selbstentleerende  Gicht- 
aufzüge, Gichtverschlüsse, 
Glockenwinden 

Mischeranlagen. 


Anfragen  erbeten  an: 

altung  der  Briansker  Werke, 

1  46     St.  Petersburg     Morskaja  46 

t-Adresse:  „Briansksawod"  m   Telephon  Nr.  560. 


28.  Dezember  1906. 
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Maschinenbau- 

Bct.-Ees.  worin. 


Prag 


Breitfeld,  Dam 

-Harolinenthal  2-*tebrito«,ni 


*    Blansko  (Mähren),  Sc 


liefern 


Dampfturbinen»  System  Melms  &  P 

größte  Betriebssicherheit  bei  höchstem  Nutzeflekt. 

Turbo  -  Gener ator c 


oogle 


iL  UND  EISEN." 
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r  Gas -Generator 

VI  „GOEHTZ" 

»tark    schlackende  Kohlen. 

r  der  Welt,  bei  welchem 

ischinelle  vollständig  ersetzt  wird. 


BesondereUorzüge: 

1.  Fortfall  jeglicher  Stoch- 
und  Schararbelt. 

2.  Selbsttätige  Verteilung 
des  Brennstoffes  mit  ge- 
wöhnlicher Beschickungs- 
vorrichtung. 

9.  KohlenoxydgehaJt 

,  30-34  •/.  ermöglicht. 

4.  Verhinderung  jeglicher 
Bildung  von  Schlacken- 
ballen  und  Hohlräumen. 

5.  Kontinuierliche  kosten- 
lose Abführung  d.  Asche 
einem  Ausgangspunkte  zu. 

6.  Nur  >  bis  2  s  PS  fOr 
den  Antrieb. 

7.  Ein  Mann  cur  Aufsicht 
bei  automatisch.  Brennstoff- 
Zuführung  für  eine  ganze 
Generatoren- Zentrais. 


lillllllili 


wird  in  4  Gröben  geliefert  von  4000 
isatzleistung  pro  24  Stunden.  ^= 

iraUiipllialliy. 

/er-  Linden.  190 
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sin  X 

dx 


0? 


Sorgend  fragt  sich  an  der  Jahreswende 
Handies  Haupt  der  Eisenindustrie: 
„Ist  die  Zeit  der  stumpfen  Lethargie" 
„Der  Geschäftswelt  noch  nicht  bald  zu  Ende?" 

„Hat  die  Konjunktur  sich  schon  gehoben" 
„Aus  der  Kurve  tiefem  Wellental?" 
„Rrummt  die  Sinuslinie  sich  nach  oben?" 
„Ward  zu  Null  das  erste  Differential?" 

Und  was  glaubt  ihr,  daß  er  dann  gefunden 
Als  Ergebnis  obiger  Erwägung?: 
Ja!  der  tote  Punkt  ist  uberwunden!" 
„Eingeschaltet  ist  die  Hubbewegung." 

Und  im  Geiste  schaut  er  mit  Vergnügen 
Wie  sich  Auftrag  bald  an  Auftrag  reiht  - 
Seines  Werkes  Leistungsfähigkeit 
Wird  für  soviel  Arbeit  nicht  genfigen. 

u 


„Projektiert  mir  neue  Stahlwerkshall 
„Mischer,  Eonvertoren  samt  Gebläsei 
„Die  durch  ihre  Dimensionen  Allen" 
„Über  sind,  die  jemals  da  gewesen." 

„Martinöfen  und  Chargiermaschinen' 
„Muldenfüllen  mittelst  Hubmagneten, 
„Die  seit  Neustem  ganz  vorzuglich  di 
„Zum  Transport  von  Schrott  u.  BledipaJ 

„Einen  Gießkran  bitt'  ich  in  dem  Plai 
„Vorzusehen  mit  starrer  Pfannenfühi 
„Ein  paar  Stripperkrane,  Blockziehkr 
„Einen  Kran  auch  für  die  Blockchargiei 


„Neue  .Walzenstraßen  —  gleich  zusao 
„Mit  den  nöt'gen  Walzenzugmaschine 
„Brauchen  wir  zur  Herstellung  von  Schi 
,  »Draht  u.  RÖhren,Blechen,B10cken,Bram 

„Scheren,  Sägen'und  Verladebrucken' 
„Pehlen  noch— mit  Praxen  u.  Magnet 
„Schleunigst  uns  zu  rösten"  —  also  spricht  „Mög*  es  glücken,  alles  durchzudruck 


„Soll  der  volle  Nuften  uns  gehören, 
„Den  die  Hochflut  bringt,  so  ist  es  Pflicht, 


Der  Direktor  zu  den  Ingenieuren. 


„Bei  den  sparsam-strengen  Aufsichtsr 


Also  sprach  er.  —  An  die  Zeichenbretter 
Eilt  sein  Ingenieurstab  nach  Neujahr. 
Wer  die  Sachen  liefern  wird  ist  klar: 
All'  das  baut  ja  „Stuckenholz  in  Wetter". 


LI  IL» 
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ündet  1856. 


Köln  -  Bayenthal.       UeffrQndet  1856. 


Spezial  -  Arbeitsgebiete : 

Stahlwerkseinrichtungen 

Roheisenmischer,  Konverter,  Roheisenpfannenwagen,  Hy- 
draulische Hebezeuge,  Elevatoren,  Aufzüge. 

Eisenkonstruktionen 

Brücken,  Lokomotivschuppen,  Hallen,  Werkstättengebäu- 
de, Fördergerüste,  Bahnhofs-  u.  Walzwerkshallen,  Hoch- 
ofengerüste. 

Gaswerksbau 

Gaswerks-Neu-,  Um-  und  Erweiterungsbauten  für  Stein- 
kohlen und  Wassergas  zur  Beleuchtung  von  Städten  und 
für  industrielle  Zwecke,  Retortenöfen,  Gasapparate  aller 
Art,  Fernversorgungsanlagen,  Nebenprodukten-Gewinnungs- 
anlagen. 

Behälter-  und  Dampfkesselbau 

Gasbehälter,  Hochbehälter,  Reservoire,  Tanks,  Dampf- 
kessel und  Ueberhitzer,  Feuerungsanlagen,  sowie  Apparate 
für  die  chemische  und  Papierindustrie. 

Transport-  und  Verlade -Anlagen 

Komplette  Koks-  und  Kohlentransporteinrichtungen,  Förder- 
bänder, Becherwerke,  Drahtseilbahnen,  Kesselbeschickungs- 
Anlagen,  Hängebahnen,  Verladebrücken,  Waggonkipper  etc 


Projekte  und  Kostenanschläge  gratis. 


iHHI 
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Google 


Nr.  M. 


J3TAHL  UND  EI8EN.' 


80.  Dezember  1908. 


Besteht  sett  1852  :  : 
1500  Arbeiter  u.  Beamte 


:  Paris  1900.  Grand  prix  : 
Miele  Hunderte  gröfj.  Krane  geliefert 


)arl  Flohr,  Berlin 


Fahrbarer,  elektrischer  Turmdrehkran  System  Flohr 

mit  Greiferbetrieb 

tung  30  tons  pro  hora  ::  Hub  6  m  [::  Ausladung  12  m  ::  Tragfähigkeit  2000  kg 


»ste  Referenzen 


Kurze  Lieferfristen 
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Turbogebläse  für  1200  cbm  minutl.  Ansaugemenge  t 


Dampfturbinen.  Turboki 
Turbogebläsi 
U/ärmespeidi 
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ss  &  Cie.  Akt-Oes. 

DUSSELDORF     Dcfries  Dösseldorf 

arech -Anschlüsse:  7021,  7022,  7023,  7024,  7025,  7026 

gart,  Paris,  Wien,  Mailand,  Barcelona,  Brüssel 

infabrik  u.  Eisengiefserei 

ca.  850  Beamte  und  Arbeiter 


laschinen  für  Metallbearbeitung 

in  erstklassiger  moderner  Ausführung 


WettauMtellanjc  Mailand: 

Grand  Prix 

und 

goldene  Medaille 


Schnelldrehbtnk  mit  Mutter?! 


Horiionttl-Bohr-  und  Fr»tm«schlnr 


ung  kompletter  Werkstätten 

ikation  und  Reparatur  von  Maschinen  aller  Art 


i  4t  i 


it  rauchfreie  Schmieden 

zelanlagen  von   50  und  mehr   Feuern.    D.   R.  P. 


80.  Dezember  1908. 


J3TAHL  UND  BISEN." 


Maschinenbau -Aktiengej 

TIGLEI 

Duisburg -Melderich  a: 


3  elektr.  betriebene  Roheisentransportwagen  für  je  20 

geliefert  für  Alti  Forni  e  Fonderia  di  Piombino,  Port 


Giesspfannen,  Giesswai 

Krane  ieder 


Image 
not 
available 
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Image 
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available 
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J5TAHL 


Sthntubensthneidmasdi 
masthiaea,  Sch 

errichten  und  laden  die  einschlagigen  P. 
übermitteln, 

Werkieugn 

Als  Assistent  desIOberingenieurs  suche  ich 
Iah  rangen  besitzenden  KONSTRUKTEUR,  d 

vollständig  perfekt  ist  und  den  Oberingeniear 
Einsendung  eines  genauen  (Lebenslaufes,  Ang 
frühesten  Antrittstermines. 

OTTO  FROBIEP,  Werkzei 

Für  ein  gröberes  Stahlformgub 
dessen  Leistungsfähigkeit  noeh  erhöht  werde 

Betrie' 

gesucht,  dem  umfangreiche  Erfahrungen 
sich  darüber  ausweisen  kenn.  Ausführliche 
unter  Nr.  261  an  die  Expedition  dieser  Ze 

3  Stück  6/eßp/aaaea 

vorzüglich  erhalten,  für  ca.  16  t  Stahlinhalt,  21< 
hoch,  1400X1650  0,  mit  ZapfenbSndern,  Zapf« 

180  (j>, 

preiswert  zu  verkaufen. 

Anfragen  erbeten  unter  Nr.  271  an  die  E 
pedition  dieser  Zeitschrift. 


Zwecks  rationeller  Verwertung;  eines  Vei 
fahrens  zur 

Brikettierung  feinpulveriger  Eisenerze 

werden  kapitalkräftige 

Teilnehmer  gesucht 

Interessenten  wollen  sich  bitte  wenden  unt 
Nr.  253  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


Walnhs-Mttir 

89  Jahre,  verheiratet,  energisch  n.  reprasentatioo 
fähig,  mit  prima  Zeugnissen  und  Referencen  Ob' 
eine  lOjShrige  Praxis  als  Betriebsingenienr  m 
Betriebschef  erster  und  modernster  Blech-  m 
Stabeisenwalawerke  Spexialist  auf  dem  g 
tarnten  Gebiete  der  Blechfabrikation,  aucl 
neuen  Wirkungskreis.) 

Gefällige  Zuschriften  sub  Chiffre  S.  E.  205  i 
die  Expedition  dieser  Zeitschrift  erbeten. 


30  Dezember  1906. 


:arbeitungsmaschüien,  besonders 

I  Pressen, 

itender 

lieur 

:sem  Gebiete  haben  muß.  Angebote  mit 
nd  Eintrittstermin  werden  durch  die  Ex- 

n. 

t  zur  Ausführung  von  lediglich  kolori- 
en  302 

VNTEN. 

ixped.  Erlenkamper  &  Cle.»  Bochum. 

r  AHL  WERKE! 

ur  Norwegen. 

ingehender  Kenntnis  der  Importeure  und 
erstklassigen  Walzwerk  und  Draht- 
i  Deutschland.    Ofterten  sub  „Eisen  und 
a,  Norwegen,  erbeten. 


»ERMEISTER  ™ 

)00  kg  wöchentlicher  Produktion  gesucht, 
sowie  über  längere  praktische  Tätigkeit  in 
dauernder  gut  dotierter  Posten  gewährleistet 
L  R.  0.  3065  an  Rudolf  Mosse,  Wien  I, 
persönlichen  Besprechung  eingeleitet  wird. 


Gesucht 

ein  im 

Roheisengeschäft 

gründlich 

erlaürener  Kauten 

welcher  diese  Branche,  insbesondere 
das  Eiportgesch&ft  v.  Groß*Britannien 
nach  dem  europäischen  Kontinent,  anf 
Grund  langj&hr  Tätigkeit  im  direkten 
Verkehr  mit  Konsumenten  gründlich 
beherrscht.  Derselbe  soll  möglichst 
auch  Sprachken ntniue  besitzen.  Off. 
unter  Einsendung  einer  Beschreibung 
des  bisherigen  Lebenslaufes  und  der 
Gehaltsansprüche  an  Haasenstein 
&  Vogler,  A.-0.,  Köln,  Chiffre 
A.  12797.  2G6 


Ein  österreichisches  Qualitäts-Stahlwerk 

lartin-  und  Elektroofenbetrieb  samt  Stahlfuson- 
uö)  aucht  sum  baldigen  Eintritt  einen  tüchtigen, 
i  ergischen 

Betriebs-Ingenieur 

er  in  der  Stahlerzeugung  und  im  Formguß  toü- 
ammeri  versiert  ist.  Oft*,  mit  Gehaltsansprüchen 
iter  Nr.  272  an  die  Expedition 


SO.  Duomber  1906. 


JBTAHL  l 


Thyssen  s  B 


Abteilung  Mi 


Wir  haben  uns  veranla 

azenz 
auf  ßeaeratorea, 

zuräch 


Wir  bauen  auf  Grund  uns 

Gas-Generatoi 


für  Steinkohle  und  Braunkohlen-Brikett 

[mit;« 

mechanische  Entschlac 

ai 

Geringster  Wasserverbrauch,  einfache 

Betrieb 

Wesentlich  billiger  als 

Generatoren  für  K( 


Kl 


Betriebsergebnisse 
Mit  Kohlenschlamm  von  40°/«  Was 
von  8  Atm.  pro  1  kg  Schlamm.  -  3 
gemischt:  3,5  kg  Dampf  vo 

N 
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übermitteln, 

Werkieugn 

Als  Assistent  desIOberingenieurs  suche  ich 
Iah  rangen  besitzenden  KONSTRUKTEUR,  d 

vollständig  perfekt  ist  und  den  Oberingeniear 
Einsendung  eines  genauen  (Lebenslaufes,  Ang 
frühesten  Antrittstermines. 

OTTO  FROBIEP,  Werkzei 

Für  ein  gröberes  Stahlformgub 
dessen  Leistungsfähigkeit  noeh  erhöht  werde 

Betrie' 

gesucht,  dem  umfangreiche  Erfahrungen 
sich  darüber  ausweisen  kenn.  Ausführliche 
unter  Nr.  261  an  die  Expedition  dieser  Ze 

3  Stück  6/eßp/aaaea 

vorzüglich  erhalten,  für  ca.  16  t  Stahlinhalt,  21< 
hoch,  1400X1650  0,  mit  ZapfenbSndern,  Zapf« 

180  (j>, 

preiswert  zu  verkaufen. 

Anfragen  erbeten  unter  Nr.  271  an  die  E 
pedition  dieser  Zeitschrift. 


Zwecks  rationeller  Verwertung;  eines  Vei 
fahrens  zur 

Brikettierung  feinpulveriger  Eisenerze 

werden  kapitalkräftige 

Teilnehmer  gesucht 

Interessenten  wollen  sich  bitte  wenden  unt 
Nr.  253  an  die  Expedition  dieser  Zeitschrift. 


Walnhs-Mttir 

89  Jahre,  verheiratet,  energisch  n.  reprasentatioo 
fähig,  mit  prima  Zeugnissen  und  Referencen  Ob' 
eine  lOjShrige  Praxis  als  Betriebsingenienr  m 
Betriebschef  erster  und  modernster  Blech-  m 
Stabeisenwalawerke  Spexialist  auf  dem  g 
tarnten  Gebiete  der  Blechfabrikation,  aucl 
neuen  Wirkungskreis.) 

Gefällige  Zuschriften  sub  Chiffre  S.  E.  205  i 
die  Expedition  dieser  Zeitschrift  erbeten. 


30  Dezember  1906. 


:arbeitungsmaschüien,  besonders 

I  Pressen, 

itender 

lieur 

:sem  Gebiete  haben  muß.  Angebote  mit 
nd  Eintrittstermin  werden  durch  die  Ex- 

n. 

t  zur  Ausführung  von  lediglich  kolori- 
en  302 

VNTEN. 

ixped.  Erlenkamper  &  Cle.»  Bochum. 

r  AHL  WERKE! 

ur  Norwegen. 

ingehender  Kenntnis  der  Importeure  und 
erstklassigen  Walzwerk  und  Draht- 
i  Deutschland.    Ofterten  sub  „Eisen  und 
a,  Norwegen,  erbeten. 


»ERMEISTER  ™ 

)00  kg  wöchentlicher  Produktion  gesucht, 
sowie  über  längere  praktische  Tätigkeit  in 
dauernder  gut  dotierter  Posten  gewährleistet 
L  R.  0.  3065  an  Rudolf  Mosse,  Wien  I, 
persönlichen  Besprechung  eingeleitet  wird. 


Gesucht 

ein  im 

Roheisengeschäft 

gründlich 

erlaürener  Kauten 

welcher  diese  Branche,  insbesondere 
das  Eiportgesch&ft  v.  Groß*Britannien 
nach  dem  europäischen  Kontinent,  anf 
Grund  langj&hr  Tätigkeit  im  direkten 
Verkehr  mit  Konsumenten  gründlich 
beherrscht.  Derselbe  soll  möglichst 
auch  Sprachken ntniue  besitzen.  Off. 
unter  Einsendung  einer  Beschreibung 
des  bisherigen  Lebenslaufes  und  der 
Gehaltsansprüche  an  Haasenstein 
&  Vogler,  A.-0.,  Köln,  Chiffre 
A.  12797.  2G6 


Ein  österreichisches  Qualitäts-Stahlwerk 

lartin-  und  Elektroofenbetrieb  samt  Stahlfuson- 
uö)  aucht  sum  baldigen  Eintritt  einen  tüchtigen, 
i  ergischen 

Betriebs-Ingenieur 

er  in  der  Stahlerzeugung  und  im  Formguß  toü- 
ammeri  versiert  ist.  Oft*,  mit  Gehaltsansprüchen 
iter  Nr.  272  an  die  Expedition 
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